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CAPITULO A. RESUMEN EJECUTIVO

1. Resumen o Abstract

El presente proyecto tiene como objetivo presentar el Plan para la Direccién de
Proyecto para mejorar el proceso de produccion de soldadura liquida, de la empresa

Mexichem Ecuador S.A.

El area de soldadura liquida fabrica productos de alta demanda para el sector de
la construccion. Todo este proceso es realizado de forma manual lo que no permite cubrir

la totalidad de la demanda del mercado desde el afio 2019.

Para su desarrollo, se levantd informacion a través de una reunion con los
stakeholders acerca de los procesos de la organizacion y la demanda actual del mercado.

Ademaés, se tomaron como base las buenas practicas del PMBOK, sexta edicion.

El resultado de este proyecto ayudara a incrementar la productividad del area
mediante la adquisicion de una linea de produccion mejorando los indicadores de OTIF

y rendimiento de la planta.

Al ejecutar el proyecto logramos obtener aprendizajes en todas las areas de
conocimiento las cuales deben ser actualizadas constantemente. Es importante realizar un
control y monitoreo dentro de todas las fases periédicamente con el fin de identificar los
riesgos de forma temprana y asi poder realizar un correcto plan de respuesta ante estos.
Es imprescindible la participacion de PM y todos los miembros del equipo en las fases

del proyecto.

Se puede concluir que la aplicacion de las buenas préacticas del PMBOK vy las
diferentes herramientas y técnicas que ofrecen cada uno de estos procesos, permite
realizar proyectos de una manera sistematica, aprovechando al maximo los recursos

disponibles y garantizando el cumplimiento de los objetivos de planteados.
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2. Introduccién

La empresa Mexichem Ecuador S.A., duefio de la marca Plastigama tiene mas de
62 afos siendo lider en el mercado, fabricando productos para el transporte del agua
potable y alcantarillado de alta gama. Entre sus lineas de negocio se encuentran el &rea

predial, infraestructura, arquitectura plastica, telecomunicaciones y agricola.

A la empresa se la reconoce por producir y comercializar rentablemente
soluciones completas, innovadoras y de clase mundial para la conduccion y control de

fluidos operando en un marco de ética, ecoeficiencia y responsabilidad social.

En la actualidad la empresa enfrenta un déficit de rendimiento que no permite
cubrir la demanda actual del mercado. La produccidn total del afio 2019 fue de 314,3
toneladas, sin embargo, las ventas perdidas en este periodo sumaron un total de
$19,402.58, las cuales hubieran sido atendidas si la empresa contara con un proceso de

produccion eficiente.

El area de soldadura liquida estd conformada por un total de 6 personas (5
operadores, 1 supervisor) que realizan el proceso de forma manual acorde a las siguientes

etapas:

1. Abastecer de materia prima la mezcladora gque tiene una capacidad de 70 kg.

2. Mezclar los materiales acordes al producto a fabricar.

3. Llenar de producto terminado en tanques de 55 galones y almacenarlos.

4. Llevar los tanques a estaciones de llenado donde el operador procede a realizar
el envasado y tapado.

5. El operador procede a tomar los envases llenos y procede a realizar el

etiquetado.

13
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Los productos que se fabrican en este departamento son: Kalipega, Polipega,
Polilimpia, Peganet, El Pegador, en 6 presentaciones diferentes: 20cc, 125cc, 200cc,

250cc, 500cc, 946¢c y 3786¢CC.

La productividad empresarial es el resultado de las acciones que se deben realizar
eficientemente para lograr los objetivos de la empresa, por eso se le debe dar la debida
importancia, ya que es la clave para obtener el crecimiento y rentabilidad de la

organizacion.

Para mejorar el rendimiento de la empresa Mexichem Ecuador S.A, se ha
propuesto optimizar el proceso de soldadura liquida a través de la automatizacion de las
etapas de mezclado, envasado, tapado, etiquetado y empaquetado del producto con
equipos de ultima generacion. Estas acciones permitiran innovar el proceso productivo

logrando ademéas cumplir con la demanda de los productos requeridos por los clientes.

Esta solucion permitira a la empresa abastecer al mercado de una manera mas
eficiente, incrementando las ventas y mejorando los costos de produccion. De la misma
manera, el personal del area podra ser reubicado en otras areas productivas de la planta
(Accesorios — Tanques — Tuberias) disminuyendo el indicador del costo de tonelada por

colaborador y asi poder generar mayores volumenes de produccién al mes.

El Plan para la Direccion de Proyectos se estructura de la siguiente forma:
implementar las buenas practicas del PMBOK para la direccion de proyectos en las
diferentes fases y entregables de la optimizacion del area de soldadura liquida, con el
objetivo de utilizar sus 49 procesos y 10 areas de conocimiento como Integracion,
Alcance, Cronograma, Costos, Calidad, Recursos, Comunicaciones, Riesgos,
Adquisiciones e Interesados, para iniciar, planificar, ejecutar, monitorear y controlar el

cierre del proyecto.
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Para la investigacion del proyecto se utilizd el método analitico — sintético,
documentando como se realiza cada entregable, creando un base de datos de lecciones
aprendidas para futuros proyectos, siguiendo la guia de los fundamentos para la direccién

de proyectos (Guia del PMBOK, sexta edicion).

3. Marco Conceptual

3.1. Marco Institucional

Plastigama Wavin es la empresa lider en soluciones plasticas para los sectores de

la construccidn, infraestructura, agricola, telecomunicaciones y arquitectura plastica.

Desde el afio 1985, fabrica tuberias de PVC para uso en sistemas de gravedad
sanitarios y para conduccion de agua potable a presion. Dentro de su portafolio de
productos se encuentran también tuberias para sistemas fluviales y de aguas lluvias,
tanques para almacenamiento de agua potable y para sistemas sépticos, sefialéticas viales,

entre otros.

3.2. Antecedentes de la Institucién

Desde los inicios de la empresa, la calidad se ha convertido en un eje fundamental
de desempefio. En Plastigama Wavin, la calidad no se negocia, nuestras especiales
férmulas hacen la diferencia. Esto se refleja en el Sistema Integrado de Gestion y la vasta

gama de sellos de calidad otorgados a nuestros productos. (Plastigama Wavin, 2017).

Actualmente la organizacion cuenta con certificaciones internacionales 1SO 900,
ISO 14001, OSHAS 180001 e ISO 17025, y con mas de 50 sellos de calidad INEN en
varios de sus productos. Ademas de esto, cuenta con una certificacion internacional de
seguridad y control de pérdidas International Safety Rating System (ISRS, por sus siglas

en inglés) Nivel 7. (Plastigama Wavin, 2021).

15



Optimizacion del proceso de produccién de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

3.3. Gestion de Proyectos

3.3.1. Proyecto

Producto, servicio o resultado unico. Los proyectos se llevan a cabo para cumplir
objetivos mediante la produccion de entregables. Un objetivo se define como una meta
hacia la cual se debe dirigir el trabajo, una posicion estratégica que se quiere lograr, un
fin que se desea alcanzar, un resultado a obtener, un producto a producir 0 un servicio a
prestar. Un entregable se define como cualquier producto, resultado o capacidad Unicay
verificable para ejecutar un servicio que se produce para completar un proceso o un
proyecto. Los entregables pueden ser tangibles o intangibles (Project Management

Institute Inc., 2017).

3.3.2. Plan de Direccion de Proyectos

El plan de Direccidn es una hoja de ruta del proyecto, es decir un documento que

detalla cdmo se va a dirigir la ejecucién, monitoreo y control y el cierre del proyecto.

También es conocido como plan de gestién del proyecto o plan de administracion
del proyecto, este plan integra y consolida todos los planes y lineas base de los procesos
de planificacion del proyecto. Para la gestion del proyecto se utilizaran los siguientes
planes de gestion: Integracion, Alcance, Cronograma, Costos, Calidad, Recursos,
Comunicaciones, Riesgos, Adquisiciones e Interesados. Es creado por el Project Manager

con ayuda de los miembros del equipo.

3.3.3. Procesos de la Direccion de Proyectos

Los procesos de la direccion del proyecto son un conjunto de acciones y
actividades interrelacionadas que se llevan a cabo, en el transcurso del ciclo de vida del

proyecto, con el fin de ayudar al Project Manager a conseguir los objetivos deseados. Se
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requiere la aplicacion considerable de conocimientos, habilidades, técnicas y

herramientas de la Guia del PMBOK, sexta edicion, para finalizar con éxito el proyecto.
Se dividen en 5 grupos de procesos:

e Procesos de Inicio: Proceso donde se define un nuevo proyecto o nueva fase de
un proyecto existente al obtener la autorizacion para iniciar el proyecto o fase.

e Proceso de Planificacion: Proceso donde se establece el alcance del proyecto,
refina los objetivos y define el curso de accién requerido para alcanzar los
objetivos del proyecto.

e Proceso de Ejecucion: Proceso realizado para completar el trabajo que se definid
en el plan para la direccion del proyecto a fin de satisfacer las especificaciones de
este.

e Proceso de Monitoreo y Control: Proceso donde se rastrea, revisa y regula el
progreso y el desempefio del proyecto, para identificar areas en las que el plan
requiera cambios y para iniciar los cambios correspondientes.

e Proceso de Cierre: Proceso realizado para finalizar todas las actividades a través
de todos los grupos de procesos, con el fin de cerrar formalmente el proyecto o

una fase de este.

3.3.4. Areas de Conocimientos de la Direccion de Proyectos

El &rea de conocimiento de la direccién de proyectos segun el PMBOK, sexta
edicion, la define como un area identificada de la direccién de proyectos definida por sus
requisitos de conocimiento y que se describe en términos de sus procesos, practicas, datos

iniciales, resultados, herramientas y técnicas que lo componen.
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Existen 10 areas de conocimiento en gestion de proyectos, y estan relacionadas

entre ellas, son aplicables a la mayoria de los procesos y su aplicacion puede contribuir

al aumento de las posibilidades de éxito de una amplia variedad de proyectos.

son:

Las diez areas de conocimiento descritos en la guia de PMBOK, sexta edicion,

Gestion de la Integracion del Proyecto: Unifica el resto de las areas de
conocimiento del proyecto, en ella vamos a identificar, definir, combinar y
coordinar los diversos procesos y actividades de toda la direccion del proyecto.
Gestion del Alcance del Proyecto: Abarca los procesos que garantizan que el
proyecto incluya todo el trabajo requerido y Unicamente el trabajo requerido.
Gestion del Cronograma del Proyecto: Incluye los procesos necesarios para
completar el proyecto en el plazo requerido. Se define la metodologia que utilizara
para planificar, los margenes que incluiremos, el tamafio minimo y maximo de las
tareas, las acciones a seguir para controlar las posibles variaciones, apoyando a la
consecucion de la entrega del proyecto dentro del plazo definido.

Gestidn de los Costos del Proyecto: Hace referencia a los procesos orientados
a planificar, estimar, presupuestar, financiar, gestionar y controlar los costos para
que se consiga cerrar el proyecto dentro del presupuesto aprobado.

Gestion de la Calidad del Proyecto: Contiene procesos que no ayudan a
incorporar la politica de calidad de la organizacién en los ambitos de
planificacion, gestion y control de los requisitos de calidad, con el fin de satisfacer
las expectativas del cliente e interesado.

Gestion de Recursos del Proyecto: Son los procesos gue tienen como objetivo,

identificar, adquirir y gestionar los recursos necesarios para alcanzar el éxito del
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proyecto. En este se incluye los recursos humanos, fisicos, materiales,
equipamiento, etc.

e Gestion de Comunicaciones del Proyecto: Los procesos tienen como finalidad
garantizar que la planificacién, recopilacion, creacién, control, monitoreo y
disposicion final de la informacion estén a la altura de lo solicitado por el
proyecto.

e Gestion de Riesgos del Proyecto: El objetivo principal es prevenir y minimizar
los riesgos que se pueden presentar durante el ciclo de vida del proyecto, llevando
a cabo los procesos como planificar, identificar, analizar, planificar e implementar
las respuestas y monitorear los riesgos de una fase o del proyecto.

e Gestion de Adquisiciones del Proyecto: Comprende los procesos para la compra
tanto del producto como servicio o resultados externos al proyecto y que sean
necesarios para realizar el mismo, incluyendo los procesos de control de cambios
requeridos para desarrollar y administrar rdenes o contratos de compras emitidas
por miembros de equipo del proyecto autorizados.

e Gestion de Interesados del Proyecto: Incluye los procesos para identificar,
analizar y desarrollar estrategias a tratar con los involucrados en el proyecto, estos
involucrados pueden ser internos o externos a la organizacion. Es necesario
conocer las expectativas, necesidades y el impacto que pueden tener sobre los

resultados del nuestro proyecto.

3.4. Disefio Metodoldgico

En esta seccion se describira la metodologia que se utilizara para el desarrollo del

trabajo de titulacion, indicando las técnicas, herramientas, procedimientos, método para
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recopilar la informacién necesaria, la aplicacion del plan de gestién y los procesos

utilizados para efectuar la investigacion del proyecto.

3.4.1. Fuentes de Informacion

Se denomina fuente de informacion a las herramientas con las cuales se obtiene
datos Utiles para satisfacer la demanda de informacion o conocimiento exacto de un objeto
de estudio necesario para el investigador, se pueden encontrar varias fuentes de acuerdo
con el nivel de busqueda que esté realizando. Se distinguen en dos tipos de fuente de
informacién de manera principal que son: las fuentes de informacion primaria y las

fuentes de informacion secundaria.

3.4.2. Fuentes de Informacién Primarias

Las fuentes de informacidn primarias contienen informacion original, son el fruto
de ideas, investigaciones y contiene informacion directa, de primera mano, previa a su
interpretacion o evaluacion. Entre ellas se encuentran los siguientes tipos de fuente: los
registros, publicaciones, periodicos, reportes, documentos oficinales o informes técnicos

de instituciones publicas, entre otros.

Para el desarrollo del trabajo de titulacidon, se aprovecho la experiencia que tienen
los trabajadores y la variedad de proyectos que maneja la empresa Mexichem Ecuador
S.A., lo que permitié obtener datos de proyectos similares, en particular para realizar
estimaciones requeridas para el presupuesto, identificar riesgos y lecciones aprendidas de

proyecto pasados.
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3.4.3. Fuentes de Informacién Secundarias

Las fuentes de informacion secundarias son aquellas que sefialan un documento o
fuente que dan referencia a documentos primarios originales, las fuentes secundarias son
textos basados en fuentes primarias, e implican sintesis, analisis e interpretacion. Entre

ellas se encuentran: diarios, catalogos, bibliografias, reportes, registros, entre otras.

Para el desarrollo del trabajo de titulacion, como fuente secundaria de informacion
se utilizaron reportes y registros de proyectos anteriores similares a este proyecto de
varios departamentos de la empresa Mexichem Ecuador S.A. como: produccion, finanzas,

recursos humanos, logistica.

3.5. Técnicas de Investigacion

Las técnicas de investigacion son el conjunto de herramientas, procedimientos e
instrumentos utilizados por el investigador para obtener informacion y conocimiento. Por
medio de estos métodos, los investigadores pueden recopilar, examinar, analizar y

exponer la informacidn con la que se han encontrado.

Para desarrollar el trabajo de titulacion, se utilizo la investigacion documental y

la investigacion de campo.

3.5.1. Investigacion Documental

La investigacion documental es una técnica de investigacién que se basa en
recopilar y seleccionar informacion a través de lectura de documentos, libros, revistas,

grabaciones, filmaciones, periddicos, bibliografias.

Para el desarrollo del proyecto de titulacion se obtuvo ayuda del repositorio de la
empresa para aprovechar la informacion de proyectos similares, con el fin de llevar a cabo

un analisis de datos historicos de reportes e informes, también se utilizo las buenas
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practicas del PMBOK propuestas por el PMI con el fin de aumentar las posibilidades de

éxito en el proyecto.

3.5.2. Investigacion de Campo

La investigacion de campo es aquella que se emplea extrayendo datos e
informacion directamente del uso de técnicas de recoleccibn como entrevistas o

encuestas, con el fin de dar respuesta a alguna situacion o problema planteado.

Para el trabajo de titulacion se aplico la investigacion de campo realizando
entrevistas individuales e informales a los miembros del equipo y proveedores, con el fin
de conocer las necesidades y poder cumplir los objetivos deseados y solucionar el

problema planeado en el proyecto.

3.6. Método de Investigacion

Los métodos de investigacion son las herramientas que los investigadores usan
para obtener y analizar los datos. La eleccion de método de investigacion se da por el

problema a solucionar y por los datos que se pueden obtener.

En el trabajo de titulacion se utilizé herramientas como juicio de expertos donde
los profesionales expertos brindan su experiencia relacionada con el proyecto, para
discutir las implicaciones que surgen y llegar a una conclusion por medio de un analisis

analitico — sintético.

3.6.1. Método Analitico — Sintético

Este método se refiere a dos procesos intelectuales inversos que operan en unidad:
el analisis y la sintesis. El analisis es un procedimiento ldgico que posibilita descomponer
mentalmente un todo en sus partes y cualidades, en sus multiples relaciones, propiedades

y componentes. Permite estudiar el comportamiento de cada parte. La sintesis es la
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operacion inversa, que establece mentalmente la union o combinacion de las partes
previamente analizadas y posibilita descubrir relaciones y caracteristicas generales entre

los elementos de la realidad (Andrés Rodriguez Jiménez, Alipio Pérez Jacinto, 2017).

Se llevo a cabo un andlisis de los reportes, informes y procedimientos de
Mexichem Ecuador S.A. y por medio de las buenas practicas del PMBOK se puedo crear
un plan de gestion de proyecto donde se pudo dar solucién a la problematica existente
para optimizar el proceso de soldadura liquida, en conjunto con el método analitico —

sintético y las técnicas sefialadas en los apartados anteriores.

CAPITULO B. DESARROLLO

1. Definicion de la empresa u organizacion

1.1. Breve Historia

Plastigama Wavin, es lider en la categoria de tuberias y conexiones plasticas para
la conduccion de fluidos. Con mas de 60 afios de trayectoria ha sido pionera en la
introduccion de una alta gama de productos para el transporte del agua potable y
alcantarillado, logrando mejorar la calidad de vida de millones de ecuatorianos. En
nuestro portafolio se encuentran soluciones plasticas para viviendas residenciales,

hoteles, aeropuertos, urbanizaciones y ciudades.

Nuestra experiencia en el mercado, variedad de productos, alta calidad y excelente
servicio nos han convertido en la primera opcién de los ecuatorianos. Nos encontramos

en la casa de millones de familias y en proyectos inmaobiliarios en todo el pais.

Wavin es parte de Orbia, una comunidad de empresas que trabajan juntas para
abordar algunos de los desafios mas complejos del mundo. Estamos unidos por un

propdsito comun: mejorar la vida en todo el mundo.
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1.2. Estructura Organizacional

Plastigama Wavin, es una empresa con una estructura jerarquizada
verticalmente. La maxima autoridad dentro de la organizacion es el Gerente Pais quien
tiene a cargo las gerencias de Planta, Recursos Humanos, Logistica, Comercial y

Finanzas.

La figura 1 muestra el organigrama de la empresa y su relacién con el proyecto:

Gerente Pais

(Sponsor)
\
| [ I \
Gerente Comercial Gerente de Planta Gerente de Gerente de
(Project Manager) Logistica Finanzas
[
[ |
Superintendente de Superintendente de
Produccién Calidad

—Ingeniero de Disefio

Supervisor de
Mantenimiento

Supervisor de
Produccion

Figura 1. Estructura organizacional de Mexichem Ecuador

Fuente: (Plastigama Wavin, 2021)

1.3. Lineas de Negocio Asociadas con el proyecto

Plastigama Wavin maneja varias lineas de negocio o soluciones dentro de su
estructura organizativa. Estas lineas de negocio son: Predial, Infraestructura,

Telecomunicaciones, Arquitectura plastica y Agricola.
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La linea de negocio asociada al proyecto es la linea de Predial, la cual tiene dentro
de su portafolio soluciones para el sector de la construccién de viviendas y edificaciones.
Dentro de esta linea de negocio ademas de las soldaduras liquidas y acondicionadores que
son los productos asociados al proyecto, se encuentran productos como tuberias y
accesorios de PVC de union por campana, tuberias y accesorios roscables de
polipropileno, tanques de polietileno lineal de baja densidad para almacenamiento de

agua potable, entre otros.

1.4. Plan Estratégico de la Empresa

1.4.1. Mision

Transformar quimicos en: productos, servicios y soluciones innovadoras para los
diversos sectores industriales, a través de nuestra excelencia operativa y enfoque en las
necesidades del mercado, con el propdsito de generar valor continuo para nuestros
clientes, colaboradores, socios, accionistas y comunidad, contribuyendo a mejorar la

calidad de vida de la gente.

1.4.2. Visién

Ser respetada y admirada mundialmente como una compafia quimica lider,

enfocada en generar resultados, contribuir al progreso y mejorar la vida de las personas.

1.4.3. Objetivos

1.4.3.1. Obijetivos a corto plazo

e Cumplir el 100% del presupuesto de ventas en el afio 2021.
e Cumplir con el 100% del presupuesto de EBITDA en el afio 2021.

e Cumplir con el 100% del presupuesto de produccion en el afio 2021.
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1.4.3.2.  Objetivos a mediano plazo

e Alcanzar el 81% de la Eficiencia Global de los Equipos (OEE, Overall
Equipment Efficiency por sus siglas en inglés), hasta el afio 2022.
e Reduccion de la mano de obra en un 5% hasta el afio 2022.

e Incrementar en un 10% la capacidad instalada hasta el afio 2022.

1.4.3.3.  Objetivos a largo plazo

e Ingresar todos los procesos de manufactura de Plastigama a la Industria 4.0 hasta
el 2023.

e Obtener el 75% de la participacién del mercado hasta el afio 2023.

e Automatizar todos los procesos de manufactura realizados en Plastigama hasta

el afio 2023.

2. Acta de Constitucion del Proyecto

2.1. Propdsito y justificacion del proyecto.

Mexichem Ecuador y su marca Plastigama tiene 52 afios de historia en el mercado
ecuatoriano, donde arrancd sus operaciones un 12 de marzo de 1958 en la ciudad de
Guayaquil. Desde sus inicios, la empresa estuvo vinculada a la industria plastica y no
directamente a la fabricacion de tuberias y conexiones sino hasta 1971 cuando la
produccién tomé un nuevo rumbo. Este nuevo enfoque se lo realizé basandose en las
tendencias de aquellas épocas con el objetivo de satisfacer las necesidades del mercado
de la construccion. Desde entonces, Plastigama se ha convertido en un referente nacional
en la produccion y comercializacion de soluciones plasticas de acuerdo con su constante

innovacion en la cartera de productos.
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En 1991, el Grupo Amanco adquirid las acciones de Plastigama y se convirtié en
parte de una firma multinacional que impulsé su crecimiento. En enero de 2007 el Grupo
Amanco fue adquirido por Mexichem, lo que le permitié potenciar su proceso de mejora
continua e innovacién de la mano del grupo mexicano de empresas quimicas y

petroquimicas lideres en el mercado latinoamericano.

En la actualidad el area de soldadura liquida estd conformada por un total de 6
personas (5 operadores y 1 encargado), quienes realizan todo el proceso de forma manual.
Al no contar con una linea de produccién de alto rendimiento, la empresa enfrenta un

déficit de productividad al no poder cubrir totalmente la demanda del mercado.

En el afio 2019 la produccion total fue de 314,3 Toneladas, sin embargo, las ventas
perdidas en este periodo suman un total de $19.402,80 las cuales no se atendieron debido

a que la empresa no cuenta con un proceso eficiente.

Por los antecedentes expuestos, Plastigama en el 2020 establecié como objetivo
organizacional automatizar el proceso de mezclado, envasado, tapado, etiquetado y
empaquetado del producto de soldadura liquida por medio de equipos de ultima
generacion. Por ello es necesario el montaje de una nueva linea de produccién automatica,
que permita optimizar todos los procesos del area y poder atender efectivamente el

mercado.

2.2. Objetivos medibles del proyecto

Adquirir, importar e instalar una linea de produccién automatizada para el proceso
de mezclado, envasado, tapado, etiquetado y empaquetado de soldadura liquida, con un

presupuesto de US$ 172,071.25 en un periodo de 8 meses.
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2.3. Requisitos de alto nivel

Acondicionamiento de planta (obra civil, mecanica y eléctrica).

Instalacion y arranque de nueva maquinaria.

Abarcar todas las presentaciones (125, 250, 500, 946 y 3785 ml) utilizadas en
la planta de Soldadura Liquida.

Abarcar las marcas mas importantes (Polipega y Kalipega), que se fabrican en
la planta de Soldadura Liquida.

Pruebas y aprobacion del &rea de Evaluacion y Ensayos (Calidad).
Capacitacion de uso y mantenimiento de nueva maquinaria.

Evaluacion a los operadores del uso y mantenimiento de las nuevas

maquinarias.

2.4. Supuestos

La importacién de la maquinaria no tendra retrasos por malas condiciones
climéticas durante su transporte.

Los encargados del levantamiento de planos tienen la experiencia necesaria
en plantas industriales.

La linea de produccion contard con todas las especificaciones técnicas
solicitadas por Mexichem Ecuador y no tendra defectos de fabrica.

El proveedor envia toda la documentacion de polizas y exportaciones a
tiempo.

No existiran restricciones de movilidad por la situacion sanitaria de Covid-19
en la locacién del fabricante.

Los equipos cumpliran la norma antiexplosiva solicitada.

No existiran defectos de dosificacion en los equipos de la linea de produccion.
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Todos los equipos de la linea de produccion tendran la clasificacion
arancelaria correcta.

La linea de produccidn arribara completa y sin faltantes a las instalaciones de
Mexichem Ecuador.

Los productos obtenidos de la linea de produccion cumpliran con la norma
INEN 2925.

No existen contagios de Covid-19 en ninguno de los miembros del equipo.
Los proveedores cumplen con la entrega de planos acorde a lo planificado.
No existen cortes de energia no programados por parte de CNEL.

Los equipos no tienen defectos de fabricacion durante la instalacion y
arranque de la linea de produccion.

Existen la cantidad requerida de proveedores para el cumplimiento de las
politicas de compras de la organizacion.

El levantamiento de especificaciones para la adquisicion y contratacion de
equipos e infraestructura considera todo lo necesario para la ejecucion del
proyecto.

Se cuenta con buenas condiciones climaticas para la ejecucién de las obras de
infraestructura e instalacién de los equipos.

No existen restricciones de vuelos por Covid-19.

No existen cambios en las especificaciones por parte del sponsor.

2.5. Restricciones

El cierre del proyecto deberd realizarse maximo el dltimo dia del mes

establecido en el documento de aprobacion de la Corporacion.
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El presupuesto del proyecto no podra superar el 5% del establecido en el
documento de aprobacién de la Corporacion.

La ejecucion de los trabajos debera realizarse en horario laboral (lunes a
viernes de 08HO0 — 17H00). Cualquier extension de horario debera ser
aprobado por la Gerencia de Planta.

El inicio del proyecto debera ser realizado maximo 10 dias después de la

aprobacién del Acta de Constitucion del Proyecto.

2.6. Riesgos de alto nivel

Existen retrasos en el tiempo de importacion de las maquinarias por desastres
naturales causando aplazamiento en el cronograma.

Existen demoras en la entrega de documentacion por parte del proveedor
causando retrasos en el cronograma.

Existen demoras en los tramites de Aduana por mala clasificacién arancelaria
causando retrasos en el cronograma.

Existe el contagio de Covid-19 de unos de los integrantes del equipo del
proyecto, causando retrasos en el cronograma.

Existen defectos de fabrica de las nuevas maquinarias, causando retrasos en el
cronograma.

Existen averias durante la importacion y transporte de las maquinarias,
causando retrasos en el cronograma.

Retraso en la adjudicacion de 6rdenes de compra a los proveedores.

Existen demoras en la entrega de documentacion de parte del proveedor,
causando retrasos en el cronograma.

Existen malas condiciones climaticas durante la ejecucion de obras de

infraestructura, causando retrasos en el cronograma.
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e [Existen cortes de energia no programados, causando retrasos en el

cronograma.

e Los productos no cumplen con lo solicitado en la norma INEN 2925, causando

incumplimiento del alcance.

e Existen restricciones de movilidad en la locacion del fabricante por Covid-19,

causando retrasos en el cronograma.

2.7. Resumen del cronograma de hitos

En la tabla 1 se menciona los hitos durante la ejecucion del proyecto:

Tabla 1. Hitos del proyecto

Hitos Fecha
Acta de constitucion aprobada 12/10/2020
Elaboracion de requisitos de maquinaria y obras de infraestructura 30/10/2020
Adjudicacién de orden de compra 16/11/2020
Envio de la maquinaria desde puerto de origen (Miami) 16/03/2021
Entrega de obra civil y eléctrica 02/04/2021
Entrega de obra mecanica 02/04/2021
Llegada de maquinaria a puerto de destino (Guayaquil) 16/04/2021
Tramites de aduana finalizados 23/04/2021
Transporte de maquinaria a la planta de Mexichem Ecuador 26/04/2021
Inicio de montaje de equipos 27/04/2021
Puesta en marcha y pruebas iniciales 05/05/2021
Capacitacion y evaluacion de los operadores 06/05/2021
Aprobacion del departamento de E&E 14/05/2021
Informe de gestion 28/05/2021
Cierre de proyecto 12/06/2021

Elaborado por: Autores
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2.8. Resumen del presupuesto

Para la ejecucion de este proyecto se requiere realizar una inversion de US$
172.071,25. En la tabla 2, se encuentra un resumen de los activos tangibles, capital de
trabajo, activos intangibles. Adicionalmente, se estdn considerando las reservas de

contingencia y de gestion del proyecto.

Tabla 2. Resumen del presupuesto del proyecto

INVERSION INICIAL

Activos tangibles

Llenadora automética $ 31.000,00
Gabinete antiexplosivo $ 8.000,00
Manguera PTFE y set de boquillas $ 6.000,00
Banda transportadora $ 4.000,00
Tapadora semiautomatica $ 4.900,00
Magquina etiquetadora $ 27.315,00
Mesa de recoleccién de envases $ 4.700,00
Mezcladora de materia prima $ 45.000,00
Obras de Infraestructura Civil $ 7.500,00
Obras de Infraestructura Eléctrica $ 2.500,00
Obras de Infraestructura Mecanica $ 6.000,00
Bomba de vacio $ 2.700,00
Balanza Gramera $ 80,00
Calibrador Pie de Rey $ 150,00
Total Activos Tangibles $ 149.845,00
Capital de Trabajo

Agente de Aduana $ 614,40
Ingeniero Civil $ 1.410,00
Ingeniero Eléctrico $ 1.410,00
Ingeniero Mecanico $ 1.400,00
Residente de Obra $ 805,00
Obreros $ 402,50
Total capital de trabajo $ 6.041,90
Activos Intangibles

Capacitacion $ 1.500,00
Camion $ 150,00
Montacargas $ 150,00
Total Activos Intangibles $ 1.800,00
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Subtotal (USD) $ 157.686,90
Reserva de Contingencia $ 6.500,00
Linea Base de Costo $ 164.186,90
Reserva de Gestion $ 7.884,35
TOTAL INVERSION INICIAL $ 172.071,25

Elaborado por: Autores

2.9. Lista de interesados

e Sponsor: Gerente Pais.

Project Manager: Gerente de Planta.
e Gerente de Finanzas.

e Superintendente de Produccion.

e Ingeniero de Disefio y Desarrollo.

e Supervisor de Mantenimiento.

e Superintendente de Calidad.

e Jefe de compras.

e Proveedor.

2.10. Requisitos de aprobacion del proyecto

e Acta de Entrega y Recepcion del Servicio para cada uno de los bienes y
servicios contratados.

e Recepcion en el sistema de SAP de cada uno de los bienes y servicios
contratados.

e Certificado de conformidad del Departamento de Evaluacion y Ensayos.

e Recepcion de especificaciones técnicas y manuales de operacion del equipo.
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2.11. Project Manager asignado: Responsabilidad y nivel de autoridad

Nelson Arévalo. Gerente de Planta.

Nivel de autoridad: Planificacion, ejecucion y control de todas las fases del

proyecto. Solicitar extension de presupuesto previo aprobacion del Director de

Manufactura de Latinoamérica.

2.12. Nombre del Sponsor

Sponsor: Ing. Carlos Alafna
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3. Plan para la Direccion del Proyecto

3.1. Gestién de Interesados

3.1.1. Plan de gestion de involucramiento de interesados

Para la elaboracion del plan de gestion de interesados, el Project Manager
procedera a reunirse con los miembros del equipo del proyecto y mediante la herramienta
de juicio de expertos, se estableceran todas las directrices y los formatos a utilizar para
esta actividad. Estos lineamientos serviran para realizar el registro de los interesados del

proyecto y proceder a clasificarlos acorde al rol que desempefien en la organizacion.

3.1.1.1.  Identificar los interesados
Para realizar la identificacion de interesados del proyecto, se procedera a utilizar
la plataforma digital de la organizacién Orbia Pulse, desde la cual se puede obtener
informacién precisa del organigrama de la empresa y los cargos y funciones de los

colaboradores.

Los interesados que seran tomados en cuenta son aquellos que fueron declarados
en el Acta de Constitucion del Proyecto. Si existiera un interesado que se identificase
posterior al registro inicial, este podra ser agregado Unicamente por el Project Manager,

con aprobacion del Sponsor.

La informacidn para recopilar al momento de realizar el registro de interesados es

la siguiente:

e Nombre: Nombre y apellido de la persona determinada como interesado.
e (Cargo en la organizacion: Cargo que desempeiia la persona dentro de la

empresa.
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Rol en el proyecto: Especifica el cargo que ejercera el interesado dentro del
proyecto.

Contacto: Informacion para contactar al interesado. Debe incluirse teléfono
celular y correo electronico institucional.

Requisitos: Detalla las expectativas que tiene el interesado en el proyecto.

Nivel de influencia: Especifica la capacidad para influir del interesado en el
proyecto.

Clasificacion de interesados: Los interesados se clasificaran acorde al siguiente

detalle:

o Desconocedor: No posee informacion clara del proyecto y su imposible
impacto.

o Reticente: Posee informacion clara del proyecto y su posible impacto, sin
embargo, no presta apoyo para la ejecucion y se resiste al cambio. Este
tipo de interesado no representa un apoyo para el proyecto.

o Neutral: Posee informacion del proyecto, pero no tiene una postura ni a
favor ni en contra del proyecto. En casos donde este tipo de interesados
tengo alto nivel de influencia, se deben gestionar adecuadamente para
involucrarlos en el proyecto.

o Apoyo o partidario: Posee informacién del proyecto y brinda el respaldo
necesario para conseguir los objetivos planteados. Es el nivel deseado para
todos los interesados.

o Lider: Posee informacion del proyecto y brinda el respaldo necesario para

conseguir los objetivos planteados.
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La Tabla 3, muestra el formato para el registro de interesados del proyecto.

Tabla 3. Formato para registro de interesados del proyecto

. Clasificacion
Cargoenla Rolenel Contacto  Requisitos Nivel de de

Nombre .
Influencia
Interesados

organizacion  Proyecto

Elaborado por: Autores

3.1.1.2.  Planificar el involucramiento de los interesados
Considerando toda la informacién que fue recopilada durante la identificacién de
interesados y utilizando la herramienta juicio de expertos, se procedera a realizar la
matriz poder/interés, la cual nos permitira visualizar de una manera gréfica, la capacidad
que tiene un interesado por su nivel de autoridad para causar cambios y el interés que

tiene en el proyecto. La Figura 2 muestra la matriz poder/interés del proyecto:

Poder alto e interés alto: Son los interesados que tienen un nivel alto de autoridad
y tienen alto interés en la ejecucion del proyecto. Deben gestionarse de cerca ya que

pueden representar fuentes de oportunidades y amenazas para el proyecto.

Poder alto e interés bajo: Son los interesados que tienen un nivel alto de
autoridad sin embargo no tienen interés en la ejecucion o desarrollo del proyecto. Deben
mantenerse satisfechos ya que pueden generarse complicaciones para el proyecto con

interesados con esta clasificacion.

Poder bajo e interés alto: Son los interesados del proyecto que no tienen un nivel
de autoridad relevante sin embargo su interés en la ejecucion del proyecto es alto. Deben

gestionarse manteniéndolos informados sobre el desarrollo del proyecto.

Poder bajo e interés bajo: Son los interesados del proyecto que no tienen un
nivel de autoridad relevante ni tampoco un interés real en el desarrollo del proyecto.

Deben gestionarse utilizando el minimo esfuerzo.
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A

ALTO

Gestion
préoxima

PODER

Monitorear
(esfuerzo
minimo)

Mantener
informado

BAJO

BAJO INTERES ALTO

Figura 2. Formato de Matriz Poder/Interés

Elaborado por: Autores

La Figura 3 muestra la representacion gréfica de la clasificacion interesados del

proyecto en la Matriz Poder/Interés.

E Cecilia Carlos
2 Ibarra Alaiia
Mantener Gestion de Arévalo
satisfecho cerca
o
= Jorge Fernando
g Landin Alecivar
(-9
Jossie
Nijera Mantener
, informado Peralta
Monitorear e
(Esfuerzo min.)
Freddy Julio
g Caiiarte Ulich
-]
BAJO INTERES ALTO

Figura 3. Matriz Poder/Interés de stakeholders del proyecto

Elaborado por: Autores
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3.1.1.3. Gestionar el involucramiento de los interesados.

Para la gestion del involucramiento de los interesados del proyecto, el Project
Manager utilizard las herramientas de reuniones y habilidades interpersonales para la
solucion de posibles conflictos que se presenten durante el desarrollo del proyecto con el

fin de poder cumplir las expectativas y requerimientos de cada uno de los interesados.

Para poder gestionar de manera efectiva a los interesados, se utilizara la
herramienta de representacion grafica llamada cubo de interesados, la cual permite

identificar y visualizar la actitud que tienen los interesados ante el proyecto.

Esta categorizacion esta dividida en 4 escenarios y se presentan en la Figura 4:

Primer cuadrante: Se ubican a los interesados que tienen una actitud proactiva

ante el proyecto y su nivel de jerarquia permiten la gestion de recursos.

Segundo cuadrante: Se ubican los interesados que tienen una actitud positiva
hacia el proyecto, sin embargo, por su nivel de jerarquia no posee la capacidad de decision

dentro del proyecto.

Tercer cuadrante: Se ubican los interesados son parte del proyecto pero que no
aportan a la gestion de este. Aqui se deben aplicar estrategias para la integracion de estos

interesados al proyecto.

Cuarto cuadrante: Se ubican los interesados que son parte del proyecto pero que
tienen una actitud negativa del proyecto y su posicion permitiria obtener recursos. Es
necesario la aplicacién de habilidades blandas de manera eficaz para lograr la

participacion de estos interesados del proyecto de manera positiva.
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ACTIVO

Cuarto Cuadrante Primer Cuadrante

RESISTENTE
SOPORTE

Tercer Cuadrante Segundo Cuadrante

PASIVO

Figura 4. Formato de cubo de interesados.

Elaborado por: Autores

En la Figura 5 se muestra el cubo de interesados del proyecto acorde a la planificacion

realizada por parte del Project Manager.
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ACTIVO

Carlos Alana
Nelson Arévalo
Fernando Alcivar
Jorge Landin
Cecilia Ibarra

RESISTENTE
SOPORTE

Paolo Peralta
Freddy Caiiarte
Julio Ulich
Jossie Najera

PASIVO

Figura 5. Cubo de interesados del proyecto.

Elaborado por: Autores

3.1.1.4. Monitorear el involucramiento de los interesados

Para monitorear el involucramiento de los interesados, el Project Manager
utilizara la Matriz de Involucramiento de los Interesados para poder evaluar y comparar
los niveles de participacion actuales de cada uno de estos, con el nivel esperado o deseado

que se requiere en el proyecto.

La Tabla 4 detalla el nivel de participacion actual y deseado de cada interesado,
considerando tambien el nivel de poder e interés. A continuacion, se presenta el detalle
del nivel de involucramiento de cada interesado a ser utilizado en la matriz

correspondiente:
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Nivel de involucramiento: Se determina el nivel de participacion de los

interesados acorde al siguiente desglose:

Nombre

del
Interesado

Desconocedor: Sin conocimiento real del proyecto. Si se ha realizado una buena
identificacion de los interesados del proyecto, no deberian existir personas en este
nivel.

Reticente: Es conocedor del proyecto y su impacto, pero no acompafa ni da
soporte y se opone a los cambios. Un interesado con este nivel de involucramiento
no brindara soporte al desarrollo del proyecto.

Neutral: Es conocedor del proyecto y su impacto, sin embargo, no estan a favor
ni en contra del mismo. Si se encuentran interesados con alto nivel de poder, sera
necesario gestionarlos correctamente para poder involucrarlos en el proyecto. Si
sucede, por el contrario, donde no tiene poder, pueden ser ignorados.

Apoyo: Conoce y apoya la ejecucion y desarrollo del proyecto. Es el nivel de
involucramiento que se requiere para el proyecto.

Lider: Es el interesado quien estd involucrado proactivamente en garantizar y

alcanzar los objetivos del proyecto.

Tabla 4. Formato de la matriz de evaluacion del involucramiento.

Involucramiento Involucramiento Nivel de Nivel de

; , Lineamiento
Real Deseado Influencia Interés

Elaborado por: Autores.
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3.1.2. Registro de Interesados

En la tabla 5 se muestra los nombres de las personas que estan inmersas en el proyecto, su cargo en la organizacion, su rol en el proyecto,
la informacién de contacto, los requisitos principales, nivel de influencia en el proyecto sea este alto o bajo, la clasificacion pudiendo ser interno o
externo y si es partidario, neutral o reticente.

Tabla 5. Registro y clasificacion de interesados del proyecto.

Cargoen la Rol en el Nivel de Clasificacion de

Nombre Contacto Requisitos .
Influencia Interesados

organizacion Proyecto

Que se culmine el proyecto

i?;lr?: Gerente Pais Sponsor 0912345678 cumpliendo los estandares de calidad Alto Interno  Partidario
(NTE INEN 2925-2016).
. El proyecto se desarrolle dentro del
,IA\Ireélj;)lr(]) Ge;:e:r:fade I\Z;J:C;r 0912379855 plazo de 8 meses, con un presupuesto Alto Interno  Partidario
g de US$ 172,071.25.
- . El proyecto se desarrolle con el
Clgg:lr;a GFﬁ;e;rSaie MIEmEirOOdEI 0947854123 presupuesto establecido desde el inicio Alto Interno  Neutral
quip (US$ 172,071.25).
Superintendent . Que los productos cumplan con todas
Fern::indo ede Mlemb_ro del 0925458123 las especificaciones de calidad acorde Alto Interno  Neutral
Alcivar Equipo

Produccion a lanorma INEN 2925 - 2016.
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Nombre

Cargoen la

organizacion

Rol en el
Proyecto

Contacto

Requisitos

Nivel de
Influencia

Clasificacion de
Interesados

Paolo
Peralta

Freddy
Canarte

Jorge
Landin

Jossie
Néjera

Julio Ulich

Ingeniero de
Disefio y
Desarrollo

Supervisor de

Mantenimiento

Superintendent

e de Calidad

Jefe de
Compras

Proveedor

Miembro del
Equipo

Miembro del
Equipo

Miembro del
Equipo

Miembro del
Equipo

Interesado

0939102913

0924489621

0987454686

0987465621

0958742145

El proyecto se desarrolle dentro del
plazo de 8 meses, con un presupuesto
de US$ 172,071.25.

Recepcion del plan de mantenimiento
de forma impresa y digital PDF.

Que los productos cumplan con todas
las especificaciones de calidad acorde
a la norma INEN 2925 - 2016.

El cumplimiento de los lineamientos
de la politica de Compras PG-COM-
PROO6.

Que los productos cumplan con todas
las especificaciones de calidad acorde
a la norma INEN 2925 - 2016.

Bajo

Bajo

Alto

Bajo

Bajo

Interno

Interno

Interno

Interno

Externo

Partidario

Neutral

Neutral

Neutral

Partidario

Elaborado por: Autores.
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3.1.3. Andlisis de clasificacion de stakeholders

A continuacion, se presenta el analisis de clasificacion de los stakeholders del

proyecto:

Carlos Alafia: Es un representante de alta jerarquia (Sponsor), quien tiene un alto
poder e interés en los resultados del proyecto, su involucramiento es activo - soporte ya
que provee los recursos y el apoyo, ademas es quien aprueba el proyecto, sus requisitos
son que se culmine el proyecto exitosamente con la optimizacion del proceso de
Soldadura Liquida, cumpliendo los estandares de calidad (NTE INEN 2925-2016), por lo
que se le entregara el Acta de Entrega y Recepcion del Servicio y Certificado de

cumplimiento por parte de Calidad.

Nelson Arévalo: Es el Project Manager, tiene un alto poder e interés, su
involucramiento es activo — soporte se encarga de liderar al equipo, alcanzar los objetivos
del proyecto, supervisar las tareas, implementar soluciones o cambios, sus requisitos son
que el proyecto se desarrolle dentro del plazo de 8 meses, con un presupuesto de US$
172,071.25, por lo que se le entregara el Acta de constitucion, Cronograma del Proyecto,

Acta de Entrega y Recepcion del Servicio.

Cecilia Ibarra: Es la Gerente de finanzas, tiene poder e interés alto, su
involucramiento es activo — soporte se encarga de la administracion eficiente del capital
de trabajo dentro de un equilibrio de los criterios de riesgo y rentabilidad, ademas orienta
la estrategia financiera para garantizar la disponibilidad de fuentes de financiacion y
proporcionar el debido registro de operaciones como herramientas de control de gestion
de la organizacion, su requisito es que el proyecto se desarrolle con el presupuesto
establecido desde el inicio (US$ 172,071.25), por lo que se le entregara el presupuesto

del cierre del proyecto.
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Fernando Alcivar: Es el Superintendente de Produccion, su involucramiento es
activo — soporte, observa, vigila y dirige de la produccién de los procesos de mezclado,
envasado, tapado, etiquetado y empaquetado de los productos Kalipega y Polipega, posee
un poder e interés alto, su requisito es obtener un producto que cumpla con todas las
especificaciones de calidad acorde a la norma INEN 2925 — 2016, por lo que se le
entregara los diagramas de flujo, listado de maquinaria y matriz de tiempos y

movimientos.

Paolo Peralta: Es el Ingeniero de Disefio y Desarrollo, su involucramiento es
pasivo — soporte se encarga de hacer que el producto cumpla con las necesidades del
fabricante, posee un poder bajo e interés alto, su requisito del proyecto es que se desarrolle
dentro del plazo de 8 meses, con un presupuesto de US$ 172,071.25, se le entregara Acta

de Constitucion, Cronograma del Proyecto, Acta de Entrega y Recepcion del Servicio.

Freddy Cafarte: Es el Supervisor de Mantenimiento Electromecéanico, su
involucramiento es pasivo — soporte se encarga de realizar el seguimiento al trabajo de
los técnicos, verificando que las maquinas a las que se ha realizado mantenimiento se
encuentren operativas y en buen estado, para comprobar que el mantenimiento se esté
dando eficientemente, posee un poder bajo e interés alto, su requisito es el plan de
mantenimiento de la nueva linea de produccion, por lo que su entregable sera la

capacitacién de operacion y mantenimiento de la linea de produccién.

Jorge Landin: Es el Superintendente de Calidad, su involucramiento es activo —
soporte es quien revisa la decision de aprobar o rechazar el proyecto, luego de la
evaluacion de los resultados y verifica que se efectlen las validaciones apropiadas, posee
un poder alto e interés bajo, su requisito es que el producto cumpla con todas las
especificaciones de calidad acorde a la norma INEN 2925 — 2016 y su entregable ser el

certificado de calidad acorde a norma INEN 2925-2016.
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Jossie Najera: Es la jefe de Compras, su involucramiento es pasivo — soporte se
encargada de la prospeccion, bdsqueda y negociacion con los proveedores, analiza
periédicamente lo precios, control de calidad, dirige toda la gestion documental que
acomparia cada compra, posee un poder alto e interés bajo, su requisito es el cumplimiento
de los lineamientos de la politica de Compras PG-COM-PRO006, sus entregables seran los

cuadros comparativos de proveedores y las 6rdenes de compra.

Julio Ulich: Es un proveedor, su involucramiento es pasivo — soporte se encargara
de proporcionar la maquinaria que optimizara la produccién de soldadura liquida, posee
un poder bajo e interés alto, su requisito es el listado de equipos y procesos a realizarse
en la linea de produccidn, sus entregables seran los diagramas de flujo, listado de

Maquinarias y plano de disefio arquitectonico.

La Tabla 6 se muestra el desglose del involucramiento real y deseado de cada uno
de los stakeholders del proyecto. Ademaés, se detalla en nivel de influencia e interés de

cada uno y el lineamiento a seguir acorde a esta clasificacion.

Tabla 6. Matriz de Evaluacién de los interesados.

Nombre Involucramien Involucramien Nivelde Nivelde Lineamiento

del to Real to Deseado Poder Interés
Interesad
0
Carlos Apoya Apoya Alto Alto Gestionar de
Alafa cerca
Nelson Lidera Lidera Alto Alto Gestionar de
Arévalo cerca
Cecilia Apoya Apoya Alto Medio Informar
Ibarra
Fernando Lidera Lidera Medio Alto Informar
Alcivar
Paolo Apoya Apoya Bajo Alto Informar
Peralta
Freddy Apoya Apoya Bajo Alto Informar
Canarte
Jorge Apoya Apoya Medio Bajo Informar
Landin
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Nombre Involucramien Involucramien Nivelde Nivelde Lineamiento

del to Real to Deseado Poder Interés
Interesad
0
Jossie Apoya Apoya Medio Bajo Informar
Néjera
Julio Ulich Apoya Apoya Bajo Alto Informar

Elaborado por: Autores.

3.2. Gestién de Alcance

3.2.1. Plan de Gestion de Alcance

El Plan de Gestion de Alcance se centra en como definir, desarrollar y controlar
el alcance del proyecto. Facilita una guia sobre como se debe dirigir el alcance en el
trascurso del proyecto. Establece una entrada base para desarrollar el plan para la
direccidon de proyectos y los procesos de gestion del alcance la cual se divide en recopilar

requisitos, definir el alcance, crear la EDT, validar y controlar el alcance.

3.2.1.1. Responsabilidades

Las responsabilidades primordiales del Sponsor y del Project Manager se

especifican a continuacion:

e Sponsor: Entrega de los requisitos iniciales del proyecto y aprobacion final de los

entregables.

e Project Manager: Dirigir y cumplir el proyecto de la optimizacién del proceso

de produccion de la soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

3.2.1.2.  Proceso para la recopilacion de requisitos

e EIl Project Manager organizara 2 reuniones con el Sponsor en el transcurso de 1

semana para realizar el levantamiento de informacion e identificar sus necesidades
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y las necesidades preliminares de los clientes. La informacion obtenida se

registrara en la matriz de requisitos.

e Para larecopilacién de los requisitos, el Project Manager agruparé a los miembros
del equipo por area de trabajo y realizara entrevistas con cada uno de ellos. Los

hallazgos seran registrados en la matriz de trazabilidad.

e Se realizard entrevistas con los proveedores, clientes y se registraran los resultados

en la matriz de trazabilidad.

Una vez recopilada la informacién se procede a realizar una matriz de requisitos, en el

cual debe contener los siguientes campos:

Tabla 7. Formato de Matriz de Trazabilidad de Requisitos

Roldel Informacién Clasificacion o .. oo Gh’(f;"'"s Ghl(fzm
Proyecto de Contacto 1-2 qu g

Provecto  Negocio

No. Nombre Cargo

Elaborado por: Autores.

e Las prioridades se clasifican como Alta, Media y Baja.
o Baja son aquellos requisitos que no son indispensables en el proyecto.
o Medio es cuando el requisito puede ser cumplido.
o Alto cuando el requisito es necesario u obligatorio.

e Eldirectory el equipo del proyecto deben establecer los supuestos y restricciones

en base a las acciones que estan vinculadas a la ejecucion que afecta al proyecto.

e Terminada todas las reuniones y entrevistas programadas se actualizaran y
aprobaré los siguientes documentos: Registro de interesado, enunciado de alcance

del proyecto y requerimientos de interesados.
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3.2.1.3.  Proceso para la definicién de alcance

Una vez recopilado los requisitos por medio de reuniones y entrevistas, se
presentan los objetivos del proyecto, para obtener un informe en el que conste la
descripcion del alcance del producto, los entregables, criterios de aceptacion, exclusiones,

restricciones y supuestos del proyecto.

La estructura del enunciado del alcance se llenard conforme a las siguientes

indicaciones:

e Descripcion del Alcance del Proyecto: Describe que pretende lograr el proyecto,

mediante qué actividades y que entregables.

e Descripcion del Alcance de Producto: Capacidades o condiciones que debe
satisfacer el producto para cumplir con contratos, normas, especificaciones u otros

documentos impuestos.

e Criterios de Aceptacion: Indica especificaciones que debe tener cada entregable

del alcance del producto para ser aceptado.

e Exclusiones: Pueden ser entregables, procesos, areas, procedimientos,
caracteristicas, requisitos, funciones, entre otras, que no seran abordadas en el
proyecto, por lo que debe estar establecidas para evitar interpretaciones

incorrectas por los interesados del proyecto.

e Restricciones: Son factores que limitan el rendimiento del proyecto o las
opciones de planificacion del proyecto. Estos se pueden aplicar tanto en los

objetivos o recursos del proyecto.

e Supuestos: Son factores que se consideran verdaderos y reales para la

planificacion del proyecto.
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Los documentos que nos serviran de base para el enunciado de alcance son los

siguientes:

e Acta de Constitucion del Proyecto

e Requisitos de interesados.

e Matriz de requisitos.

e Matriz de trazabilidad.

3.2.1.4. Proceso de la elaboracién de la EDT/WBS

La EDT funciona para subdividir el alcance y los entregables del proyecto, esta

sera estructurada por el Project Manager.

Para crear la EDT/WBS la Corporacion tiene como estandar utilizar la técnica de
juicios de expertos involucrando a todos los jefes de las areas implicadas en el proyecto

con el fin de aportar criterios técnicos basados en su experiencia.

La EDT/WBS sera presentada en un grafico tipo organigrama en forma de cascada
dividida en diferentes niveles, para lo cual se utiliza los grandes entregables establecidos

de este proyecto en el enunciado del alcance.

La estructura de trabajo serd la siguiente manera y se muestra en la Figura 6:

e Primer Nivel: Es el producto final del proyecto.

e Segundo Nivel: Son los entregables del proyecto, que se encuentran en el

enunciado de alcance del proyecto.

e Tercer Nivel: Son los sub entregables del proyecto.

e Cuarto Nivel: Son los paquetes de trabajo, los cuales pueden ser los requisitos,

criterios de aceptacion del proyecto.

51



Optimizacion del proceso de produccién de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

PRIMER NIVEL
N EE—

[ | | 1
SEGUNDO NIVEL SEGUNDO NIVEL SEGUNDO NIVEL SEGUNDO NIVEL
ENTREGABLE ENTREGABLE ENTREGABLE ENTREGABLE
TERCER NIVEL TERCER NIVEL TERCER NIVEL TERCER NIVEL
SUBENTREGABLES SUBENTREGABLES SUBENTREGABLES SUBENTREGABLES

‘ CUARTO NIVEL ‘ CUARTO NIVEL ‘ CUARTO NIVEL ‘ CUARTO NIVEL
PAQUETES DE PAQUETES DE PAQUETES DE PAQUETES DE
TRABAIO TRABAIJO TRABAJO TRABAJO

Figura 6. Formato de la Estructura de Desglose de Trabajo (EDT) del Proyecto

Elaborado por: Autores.

La codificacion numérica de los componentes de la EDT/WBS sera realizara de

la siguiente forma:
e El primer nivel se asignaré el codigo 1.0

e El segundo nivel se lo realizara en forma de cascada, es decir se tomara en cuenta
el namero del primer nivel mas las etapas del proyecto, ordenadas en forma de
secuencia. Como ejemplo se va a suponer que el proyecto tiene 4 entregables. En
la Tabla 8 se aprecia la codificacion que tendra el segundo nivel, dependiendo del

numero de entregables del proyecto.

Tabla 8. Codificacion del segundo nivel de la EDT/WBS

Entregables Cadigo

Entregable 1 11
Entregable 2 1.2
Entregable 3 13
Entregable 4 14

Elaborado por: Autores.
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e El tercer nivel se lo realizara en forma de cascada, tomando en cuenta la
codificacion para cada entregable del proyecto (segundo nivel), mas cada sub
entregable dentro de su respectiva entregable ordenado secuencialmente. Para
ejemplo se va a suponer que cada entregable tiene dos sub entregables. La Tabla
9 es un ejemplo de la codificacion del tercer nivel, cabe recalcar que el nimero de

sub entregables variara en cada entregable del proyecto.

Tabla 9. Codificacion del tercer nivel de la EDT/WBS

Entregable Sub Entregable Codificacion

1.1.1
Sub Entregable 1
Entregable 1
Sub Entregable 2 1.1.2
Sub Entregable 1 1.2.1
Entregable 2
Sub Entregable 2 1.2.2
Sub Entregable 1 13.1
Entregable 3
Sub Entregable 2 1.3.2
Sub Entregable 1 1.4.1
Entregable 4
Sub Entregable 2 1.4.2

Elaborado por: Autores.

e El cuarto nivel para esta se utilizara la codificacion de los sub entregables (tercer
nivel) mas los paquetes de trabajo ordenados secuencialmente dentro de estos.
Para ejemplo se va a suponer que cada sub entregable tiene 2 paquetes de trabajo.
En la Tabla 10 se observa un ejemplo para codificar el cuarto nivel. El niUmero de

paquetes de trabajo sera independiente para cara uno de los sub entregables.
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Tabla 10. Codificacion del cuarto nivel de la EDT/WBS

Entregable Sub Entregable Paquete de Trabajo Caodificacion
Paquete de trabajo 1 1111
Sub Entregable 1
Paquete de trabajo 2 1112
Entregable 1
Paquete de trabajo 1 1121
Sub Entregable 2
Paquete de trabajo 2 1122
Paquete de trabajo 1 1211
Sub Entregable 1
Paquete de trabajo 2 1.2.1.2
Entregable 2
Paquete de trabajo 1 1221
Sub Entregable 2
Paquete de trabajo 2 1222
Paquete de trabajo 1 1311
Sub Entregable 1
Paquete de trabajo 2 1.3.1.2
Entregable 3
Paquete de trabajo 1 1321
Sub Entregable 2
Paquete de trabajo 2 1322
Paquete de trabajo 1 1411
Sub Entregable 1
Paquete de trabajo 2 14.1.2
Entregable 4
Paquete de trabajo 1 1421
Sub Entregable 2
Paquete de trabajo 2 1422

Elaborado por: Autores.

3.2.1.5. Proceso de elaboracion del diccionario de la EDT

Considerando la informacion del EDT, se elaborara el Diccionario de la EDT el

cual deberéa contener la siguiente informacion:

e Cddigo Identificador: Cddigo de identificacion en la EDT.

e Nombre del Elemento: Nombre del entregable en la EDT.
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Descripcion del trabajo: Detalle del trabajo a realizar para obtener el entregable.

e Criterios de aceptacion: Detalle de los criterios minimos a cumplir para que el

entregable sea aceptado por el interesado.
e Responsable: Nombre de la persona a cargo de cumplir el entregable.
e Recursos necesarios: Recursos necesarios para obtener el entregable.
e Supuestos y Restricciones: Supuestos y restricciones del entregable.

En la Tabla 11, se muestra el formato a emplearse para la elaboracién del
Diccionario, el cual debera detallarse para cada uno de los entregables descritos en la

EDT.

Tabla 11. Formato para elaboracion de diccionario de EDT

Cddigo ldentificador

Nombre del elemento

Descripcién del trabajo

Criterios de aceptacion

Responsable:

Recursos necesarios:

Supuestos y restricciones:

Elaborado por: Autores.
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3.2.1.6. Validar el alcance

Al finalizar cada entregable, una vez que se verifique el cumplimiento de
requisitos y criterios de aceptacion y se cuente con la aprobacion del Project Manager,

este sera enviado al Sponsor para su aprobacion formal.

En el caso que el entregable no cuente con la aprobacion del Project Manager, se
enviara via mail al responsable las correcciones y cambios a ejecutar. El responsable del

entregable tendra tres dias laborables para presentar la actualizacién del mismo.

Para la validacion de cambios o nuevos requerimientos, luego de la revision del
Sponsor, se debera realizar el respectivo control de cambios acorde a los formatos

solicitud (Tabla 12) y registro de cambios (Tabla 13).

De lograrse la aceptacion del Sponsor, se requerira la firma de un Acta de

Aceptacion del Entregable.

3.2.1.7. Control de alcance

Desde el inicio y durante la ejecucion del proyecto se realizara el proceso de
control y monitoreo del alcance. Mediante de este proceso, se realizara la verificacion
semanal de los trabajos, los cuales deberan estar alineados a linea base del alcance

aprobado.

Las reuniones de control y monitoreo seran realizadas todos los viernes en
presencia del director y el equipo de proyectos donde se verificard los avances de los

entregables, acorde a los criterios de aceptacion de los mismos.

El Project Manager estara a cargo de la verificar la aceptacion del entregable

donde podra recibir retroalimentacion del Sponsor para requerimientos de cambio o
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ajuste. En caso de la aprobacion por parte de este ultimo, se solicitard la firma de

aceptacion en el entregable segun corresponda.

Los cambios, inclusiones o solicitudes de trabajo adicional, seran evaluados a
través del formato Solicitud de cambios (PG-PRO-F025, Tabla 12), el cual debera ser

aprobado por el Sponsor y Project Manager.

3.2.1.7.1. Solicitud de cambio

Las solicitudes de cambio seran presentadas en la reunion semanal de Control de
Alcance y tendran maximo 3 dias para su resolucion. Si la solicitud es aprobada, se
procedera enviar via mail a los responsables e interesados la actualizacién de los

documentos.

La solicitud de cambio debera constar de las siguientes secciones:

e Informacién general: Nombre del Proyecto, No. de Solicitud de Cambio, Fecha

de presentacion, Responsable y Solicitante.

e Descripcion de la solicitud:

o Antecedentes del cambio: Circunstancias que motivan al cambio.

o Descripcidn: Descripcion detallada del cambio.

o Tipo de cambio: Detalla el area de impacto del cambio (econémico,

recursos, financiero)

o Anexos: Detalle de los anexos de la solicitud.

e Solicitantes: Nombres y firmas del/los solicitantes.

e Aprobacion: Debe incluir la firma del director y Sponsor del proyecto. Se debe

especificar la aceptacion o rechazo de la solicitud.
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El formato de solicitud de cambio (PG-PRO-F025) se presenta en la Tabla 12 a

continuacion:

Tabla 12. Formato de solicitud de cambio (PG-PRO-F025).

SOLICITUD DE CAMBIO

Informacion general

Nombre del Proyecto No. De solicitud de Cambio.
Fecha: Responsable:
Solicitante:

DESCRIPCION DE LA SOLICITUD
Antecedentes:

Descripcién:

Tipo de cambio (Cronograma, Costo, Alcance, Recursos):

Anexos:

Firma del solicitante Firma de Aprobacion

PG-PRO-F025

Fuente: (Plastigama Wavin, 2021)

En Tabla 13, se muestra la matriz para el registro y control de cambios realizados.

A continuacion, se detallan los elementos de esta matriz:
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e Nombre del proyecto: Describe el titulo del proyecto.

e Revision: Detalle de la revision donde se registra el cambio.

e [echa: Fecha de solicitud del cambio acorde al formato de Solicitud de cambio.

e Cambio: Descripcion del cambio solicitado.

e Criterio: Criterio de aceptacion del cambio propuesto.

e Estatus: Estado de ejecucion del cambio solicitado.

Tabla 13. Formato de registro de cambios del Alcance del Proyecto

REGISTRO DE CAMBIOS

Id. del Proyecto: Revision:

Nombre del
Proyecto:

No. de solicitud

. Fecha Cambio Criterio Estatus
de cambio

Fuente: (Plastigama Wavin, 2021)
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3.2.2. Matriz de trazabilidad de requisitos

La Tabla 14 presenta la matriz de trazabilidad de requisitos:

Tabla 14. Matriz de Trazabilidad de Requisitos

OBJETIVOS DEL NEGOCIO

OBJETIVOS DEL PROYECTO

1. Posicionar a la marca Plastigama como la lider en el mercado de

2 SD()llsur;:(r)\E?rs ﬁﬁgﬁ?gg perdidas por falta de stock 1. Adquirir, importar e instalar una linea de produccién automatizada para el proceso de mezclado, envasado, tapado,

3: Atender eficazmente la demanda actual y futural del mercado. etiquetado y empaquetado de soldadura liquida, con un presupuesto de US$172,071.25 en un periodo de 8 meses.

4. Optimizar los procesos productivos de la empresa Mexichem

Ecuador cumpliendo todas las normativas de Calidad.
. e Objetivos | Objetivos
': Nombre Cargo P?glec::io Llfg'é?]?;égg CIaS|I|_02a0|on Requisitos Entregables del del
' Y Proyecto Negocio
Que se culmine el proyecto L
Carlos Interno - cumpliendo los estandares de calidad ,;clteée(:\e;iggtrega y Recepcion

1 Alafia Gerente Pais Sponsor 0912345678 Partidario (NTE INEN 292_5—2016) y el acta de Certificado de cumplimiento 1 1,3
entrega con las firmas del Gerente de .
Planta por parte de Calidad.
El proyecto se desarrolle dentro del
plazo de 8 meses, con un presupuesto | Acta de constitucion.

2 Nelson Gerente de Project 0912379855 Interno - de US$172,071.25. Archivo con el | Cronograma del Proyecto. 1 14

Arévalo Planta Manager Partidario cronograma final del proyecto. Acta | Acta de Entrega y Recepcion ’
de entrega firmada por Spte de | del Servicio.
Produccién.
- . El proyecto se desarrolle con el .
3 Clsg:lrg GFeirne;ntgac'iSe MleEmltj)iroodel 0947854123 |'r\1|t:l:;1r(;I presupuesto establecido desde el P:Sszg;fsto del cierre del 1 1,3
quip inicio (US$ 172,071.25). proyecto.
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N Rol de Informacion | Clasificacion . Objetivos | Objetivos
Nombre Cargo Requisitos Entregables del del
0. Proyecto de Contacto 1-2 p .
royecto Negocio
Un producto que cumpla con todas
las especificaciones de calidad de la
norma INEN 2925 - 2016. | Diagramas de flujo.
Documento que contenga el | Listado de maquinaria.
Fernando | Superintendente | Miembro del Interno - diagrama de flujo y matriz que | Matriz  de  tiempos vy
4 . iy - 0925458123 . L S 1 1,4
Alcivar de Produccion Equipo Neutral considere todas las actividades y | movimientos.
tiempos del proceso productivo. | Certificado de cumplimiento
Documento con las especificaciones | por parte de Calidad.
técnicas de las maquinarias a ser
utilizadas en la linea de produccidn.
Paolo Inggnigro de Miembro del Interno - El proyecto se desarrolle dentro del | Acta de constitucion.
5 Peralta Disefio y Equipo 0939102913 Partidario plazo de 8 meses, con un presupuesto | Cronograma del Proyecto. 1 1,4
Desarrollo de US$ 172,071.25.
. . E,I plan de manten_i[niento qe_la nueva Capacitacién de operacion y
6 FreNddy Supervyso_r de Mlemb_ro del 0924489621 Interno - linea de_ Iproducmon. Cgrtlflpado de mantenimiento de la linea de 1 4
Cafiarte Mantenimiento Equipo Neutral aprobacion de la capacitacion en la duccid
operacién de los nuevos equipos. produccion.
Jorge Superintendente | Miembro del Interno - Un produc’go. que cumpla con tc_)das Certificado de calidad acorde a
! Landin de Calidad Equipo 0958412563 Neutral las _especificaciones de _calidad norma INEN 2925-2016 ! 14
acorde a la norma INEN 2925 - 2016. '
El cumplimiento de los lineamientos
Jossie Jefe de Miembro del Interno - de la politica de Compras PG-COM- | Cuadros comparativos  de
8 Néjera Compras Equipo 0987465621 Neutral PRO06. Documentos de compras | proveedores. 1 1,3
firmados por Gerente de Planta y de | Ordenes de compra.
Finanzas.
Listado de equipos y procesos a
o Externo - realizarse en la linea de p_rqduc_ci()n. Diagrama de flujo
9 | Julio Ulich Proveedor Interesado 0958742145 . Documento con las especificaciones | | . N 1 4
Partidario . - Listado de Maquinarias.
técnicas de las maquinarias a ser
utilizadas en la linea de produccidn.

Elaborado por: Autores.
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3.2.3. Linea base del alcance

3.2.3.1.  Enunciado del alcance del proyecto

3.2.3.1.1. Alcance del proyecto
El presente proyecto consiste en adquirir, importar e instalar una linea de
produccion automatizada, junto con la contratacion de las obras de infraestructura
eléctrica, civil y mecanica necesarias, para ejecutar los procesos de mezclado, envasado,
tapado, etiquetado y empaquetado de los productos Kalipega y Polipega en todas las
presentaciones desde 125 cc hasta 3786 cc, cumpliendo con la norma NTE INEN 2925 —

2016, con un presupuesto de US$172,071.25 en un periodo de 8 meses.

3.2.3.1.2. Alcance del producto (Entregables)

1. Gestion de Proyectos: Se procedera a realizar los procesos de Inicio,
Planificacion y Cierre necesarios para el proyecto de Optimizacion del Proceso de

Produccion de Soldadura Liquida de la empresa Mexichem Ecuador S.A.

2. Flujo de procesos: Se realizara el disefio de los procesos requeridos de la nueva
linea de produccion para el cumplimiento de la norma técnica aplicable. Se
realizara el registro documentado de cada uno de los procesos: diagramas de flujo,
listado de maquinarias, matriz de tiempos y movimientos, perfil requerido para
los operadores y los requisitos técnicos y de infraestructura necesarios para la

instalacién de la linea de produccion.

3. Gestidn de adquisiciones: En este entregable se seguira el procedimiento de
adquisiciones de la organizacién donde se incluyen formatos de solicitud de
cotizacion y cuadro comparativo de ofertas con los proveedores de equipos,

maquinarias e infraestructura requeridos en el proceso. Se realizara adjudicacion
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4.

5.

6.

de ordenes de compra a proveedores designados y la importacion de los equipos

segun sea el caso.

Acondicionamiento de planta: Se incluyen las actividades de infraestructura
civil, eléctrica y mecanica necesarias para la instalacion de la nueva linea de
produccidn automatica. Se presentaran ademas los planos as built: arquitectonico,

mecanico Yy distribucion de maquinaria.

Arranque de linea de produccion: Instalacion de la nueva linea de produccion;
manual de operaciones, inicio de pruebas de los equipos y capacitacion del

personal de la planta sobre el uso y mantenimiento de la nueva linea.

Aprobacion de Evaluacion y Ensayo: Evaluacién y conformidad de los
productos obtenidos de la nueva linea de produccion acorde a la norma INEN

2925-2016.

3.2.3.1.3. Criterios de aceptacion

Los criterios de aceptacidn de cada uno de los entregables estaran basados de acuerdo

con los siguientes enunciados:

1.

Gestion de Proyectos:

) Es un documento que debe incluir:
GESTION DE
PROYECTOS o Plan para la direccion de proyectos.

o Documentos del proyecto.
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2. Flujo de procesos

FLUJO DE PROCESOS

Es un documento que debe:

©)

Mostrar diagramas de flujos de todos los procesos
de la linea de produccidn.

Detallar el listado de maquinaria para la linea de
produccién que contenga todos los procesos del
flujo.

Contener la matriz de tiempos y movimientos del
proceso de elaboracion de soldadura.

Mostrar un perfil de cargo requerido para la
operacion de la linea de produccion.

Contener los requisitos ingenieriles para las obras
de infraestructura civil, mecénica y eléctrica
necesarias para la puesta en marcha de la linea de
produccién.

Presentarse en formato impreso tamafio A4 y
formato digital PDF.

Ser revisado, aprobado y firmado por el Gerente

de Planta y el Superintendente de Produccién.

3. Gestion de Adquisiciones

GESTION DE
ADQUISICIONES

Es un documento que debe:

o

Incluir el formato de solicitud de cotizacion de la
organizacion PG-COM-F014 para cada una de las
adquisiciones a realizarse en el proyecto.
Contener cuadro comparativo de Ofertas en el
formato de la organizacion PG-COM-F015.
Presentarse en formato impreso tamafio A4 y
formato digital PDF.

Ser revisado, aprobado y firmado por el Jefe
Compras, el Superintendente de Produccion y

Gerente de Planta
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4. Acondicionamiento de Planta

ACONDICIONAMIENTO
DE PLANTA

Se presentan los planos de disefio preliminares:
- Arquitectonico.

- Mecanico y eléctrico.

- Distribucién de maquinaria.

Deben contener vistas en corte y de planta.

Los planos deben presentarse en formato A2 y
formato digital PDF.

Los planos deben ser revisados, aprobados y
firmados por el Gerente Pais y el Gerente de

Planta.

5. Arranque linea de produccion

ARRANQUE LINEA DE
PRODUCCION

Este documento debe:

Incluir el procedimiento seguro de trabajo (PST).
Incluir el protocolo de pruebas a seguir durante el
arranque.

Incluir evidencia fotografica de las pruebas
realizadas.

Detallar el registro y la evaluacion de la
capacitacion del personal para la nueva linea de
produccion.

Presentarse en formato impreso tamafio A4y
formato digital PDF.

Ser revisado, aprobado y firmado por el
Supervisor de Mantenimiento, el Superintendente

de Produccidén y Gerente de Planta.
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6. Aprobacion de Evaluacion y Ensayo:

Este documento debe:

o Incluir el certificado de calidad aprobado.
APROBACION DE o Presentarse en formato impreso tamafio A4y
o Ser revisado, aprobado y firmado por

Superintendente de Calidad.

el

3.2.3.1.4. Exclusiones

e El acondicionamiento de la planta para la linea de maquinaria sera ejecutado
por proveedores externos.

e La linea de produccion no incluird la fabricacion de productos y/o
presentaciones que no estén definidas en el alcance del proyecto.

e Los planos As Built seran realizados por los proveedores externos encargados
de cada una de las ingenierias contratadas.

e No se incluird kit de repuestos para las maquinarias adquiridas del proyecto.

e El proyecto no contempla integraciones que no hayan sido definidas en el Plan

de direccion del proyecto.

3.23.15. Restricciones

e Para la remodelacién de la planta se cuenta con un area de 300 metros
cuadrados.

e El presupuesto del proyecto no podré superar lo establecido en el documento
de aprobacion de la corporacion.

e Los productos terminados deberan cumplir con los criterios establecidos en la

norma INEN 2925-2016.
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La ejecucion de los trabajos debera realizarse en horario laboral (lunes a viernes
de 08HOO — 17H00). Cualquier extension de horario debera ser aprobado por
Gerencia de planta.

El proyecto debera iniciar maximo 10 dias después de la aprobacion del plan
estructurado del proyecto (elemento PEP) y del Acta de Constitucion.

La adquisicion de servicios que sobrepasen el monto de US$50,000 requieren
de la elaboracion y firma de un contrato.

La adquisicion de productos que sobrepasen el monto de US$100,000
requieren de la elaboracion y firma de un contrato.

Todos los equipos de la linea de produccién deberan ser antiexplosivos.

El personal encargado de la instalacion del proyecto tendra una experiencia

minima de 4 afios en instalacién de proyectos similares.

3.2.3.1.6. Supuestos
La importacion de la maquinaria no tendra retrasos por malas condiciones
climaticas durante su transporte.

Los encargados del levantamiento de planos tienen la experiencia necesaria en

plantas industriales.

La linea de produccién contard con todas las especificaciones técnicas
solicitadas por Mexichem Ecuador y no tendra defectos de fabrica.

El proveedor envia toda la documentacion de polizas y exportaciones a tiempo.
No existiran restricciones de movilidad por la situacion sanitaria de Covid-19
en la locacion del fabricante.

Los equipos cumpliran la norma antiexplosiva solicitada.

No existiran defectos de dosificacion en los equipos de la linea de produccion.
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e Todos los equipos de la linea de produccion tendran la clasificacion arancelaria
correcta.

e La linea de produccion arribard completa y sin faltantes a las instalaciones de
Mexichem Ecuador.

e Los productos obtenidos de la linea de produccion cumpliran con la norma
INEN 2925.

¢ No existen contagios de Covid-19 en ninguno de los miembros del equipo.

e Los proveedores cumplen con la entrega de planos acorde a lo planificado.

¢ No existen cortes de energia no programados por parte de CNEL.

e Los equipos no tienen defectos de fabricacion durante la instalacion y arranque
de la linea de produccion.

e Existen la cantidad requerida de proveedores para el cumplimiento de las
politicas de compras de la organizacion.

e El levantamiento de especificaciones para la adquisicion y contratacion de
equipos e infraestructura considera todo lo necesario para la ejecucion del
proyecto.

e Se cuenta con buenas condiciones climaticas para la ejecucion de las obras de
infraestructura e instalacién de los equipos.

e No existen restricciones de vuelos por Covid-19.

e No existen cambios en las especificaciones por parte del sponsor.

3.24. EDT

La Figura 7 muestra la estructura de desglose de trabajo, EDT, del proyecto:
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1. Linea de
Produccion
Soldadura Liquida

1.4
Acondicionamiento
de planta

1.3 Gestion de
adquisiciones

1.1 Gestion de
Proyectos

1.2 Flujo de
Procesos

1.5. Arranque linea 1.6. Aprobacion
de produccion E&E

1.1.1. Plan para la
direccion.

1.1.2. Documentos
del proyecto.

1.2.1 Diagrama de
flujo.

1.2.2 Listado de
magquinaria.

1.2.3 Matriz de
tiempos y
movimientos.

1.2.4 Perfil de cargo.

1.2.5 Requisitos de
Infraestructura

1.3.1 Solicitud de
cotizacion.

1.3.2. Cuadro
comparativo de
ofertas.

1.3.3. Orden de
Compra

1.3.4. Importacion
de Maquinaria

1.4.1. Obras de
Infraestructura.

1.4.2. Documentos
de Infraestructura.

1.4.3. Planos de
construccion as
built

1.5.1. Instalacion
de linea de
produccién.

1.6.1. Certificado de
Calidad.

1.5.2. Protocolo de
pruebas.

1.5.3. Capacitacion.

Figura 7. Estructura de desglose de trabajo del proyecto

Fuente: Autores
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3.2.5. Diccionariode laEDT

La Tabla 15 muestra el Diccionario de la EDT del Proyecto:

Tabla 15. Diccionario del EDT del Proyecto

Cadigo ldentificador:

111

Nombre del elemento:

Plan Para la Direccién

Descripcion del trabajo:

Es la aplicacion de conocimientos, habilidades,

herramientas y técnicas con el fin de cumplir con los

requisitos del proyecto.

Criterios de aceptacion:

Se requiere del desarrollo y aprobacion de todos los

planes de direccion de proyectos por parte del Sponsor

y Gerente de Finanzas:

Plan de gestion de alcance.

Plan de gestion de los requisitos.

Plan de gestion del cronograma.

Plan de gestion de los costos.

Plan de gestion de la calidad.

Plan de gestion de los recursos.

Plan de gestion de las comunicaciones.
Plan de gestion de los riesgos.

Plan de gestion de las adquisiciones.

Plan de involucramiento de los interesados.
Plan de gestion de los cambios.

Pla de gestion de la configuracion.

Linea base del alcance.

Linea base del cronograma.

Linea base de costos.

Linea base para la medicion del desempefio.
Descripcion del ciclo de vida del proyecto.
Enfoque de desarrollo.

Revisiones de la gestion.

Responsable:

Nelson Arévalo — Project Manager

Recursos necesarios:

Computadora
Internet

Sala de reuniones.
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e Suministros de oficina.

Supuestos y restricciones:

Supuestos:

e Se aprueba todos los planes de direccion de

proyectos.
Restricciones:

e El plan de direccidn de proyecto debe contener
todas las actividades requeridas dentro de cada

plan de gestion.

Cadigo Identificador

1.1.2

Nombre del elemento

Documentos del Proyecto

Descripcion del trabajo

Conjunto de documentos formalmente aprobados para
dirigir la ejecuciéon, monitoreo, control y cierre del

proyecto con éxito.

Criterios de aceptacion

Documento impreso y digital en formato PDF que
contenga la siguiente informacion:

e Atributos de la actividad.

e Lista de actividades.

e Registro de supuestos.

e Base de estimaciones.

e Registro de cambios.

e Estimaciones de costos.

e Prondsticos de costos.

e Estimaciones de la duracion.

e Registro de incidentes.

e Registro de lecciones aprendidas.

e Lista de hitos.

e Asignaciones de recursos fisicos.

e Calendarios del proyecto.

e Comunicaciones del proyecto.
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e Cronograma del proyecto.

e Diagrama de red del cronograma del proyecto.
e Enunciado del alcance del proyecto.

e Asignaciones del equipo del proyecto.
e Mediciones de control de calidad.

e Métricas de calidad.

e Informe de calidad.

e Documentacion de requisitos.

e Matriz de trazabilidad de requisitos.

e Estructura de desglose de recursos.

e Calendarios de recursos.

e Requisitos de recursos.

e Registro de riesgos.

e Datos del cronograma.

e Registro de interesados.

e Acta de constitucion del equipo.

e Documentos de prueba y evaluacion.

Responsable: Nelson Arévalo — Project Manager

e Computadora

e |Internet

Recursos necesarios: e Sala de reuniones.

e Suministros de oficina.

e Equipo de trabajo con experiencia.

Supuestos:

e Los involucrados en el proyecto colaboran y

Supuestas y cumplen con su rol en el proyecto.
restricciones: Restricciones:

e EI| proyecto debe estar basado en las buenas

practicas de gestion de proyectos del PMBOK.
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Cadigo Identificador

1.2.1.

Nombre del elemento

Diagrama de Flujo

Descripcion del trabajo

Se realizard el analisis de las etapas requeridas de la nueva
linea de produccion con su respectiva secuencia para

generar un diagrama de flujo.

Criterios de aceptacion

Debe cumplir con los siguientes criterios:

e Identificar las entradas y salidas para cada una de
las etapas de la linea de produccion.

e Identifica los elementos de control requeridos.

e El encabezado del documento debe contener el
responsable del trabajo, cargo, fecha, area de
trabajo.

e Presenta una secuencia logica de las actividades
descritas de cada etapa del flujo.

e Debe ser entregado en formato A4 y digital PDF.

e Serrevisado, aprobado y firmado por el Gerente de

Planta y el Superintendente de Area.

Responsable:

Fernando Alcivar — Miembro del Equipo de Proyectos.

Recursos necesarios:

e Computadora.

e Internet.

e Suministros de oficina.

e Un delegado del equipo de proyecto.

e Un delegado del area de Soldadura Liquida.

Supuestos y

restricciones:

Supuestos:

e Se cuenta con el manual de procesos de Soldadura
Liquida para la elaboracion del nuevo diagrama de
flujo de la linea de produccion.

e Se consideran todas las actividades de la linea de

produccién.

Restricciones:

73



Optimizacion del proceso de produccién de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

e Debe contener las mismas etapas sefialadas en el

proceso de Soldadura Liquida actual.

Caddigo Identificador

1.2.2

Nombre del elemento

Listado de Maquinaria

Descripcion del trabajo

Matriz de los equipos necesarios en la linea de produccion

para el proceso automatizado de soldadura liquida.

Criterios de aceptacion

La matriz debe cumplir con los siguientes requerimientos:

e Detalle los equipos de toda la linea de produccion.

e Detalle de las especificaciones técnicas minimas de
cada equipo.

e Archivo en Excel con los siguientes campos:
nombre de maquinaria, proceso que realiza,
especificaciones técnicas, origen.

e Se entregara en formato impreso en tamafio A4y
digital PDF.

e Serrevisado, aprobado y firmado por el Gerente de

Planta y el Superintendente de Area.

Responsable:

Fernando Alcivar — Miembro del equipo del Proyecto

Recursos necesarios:

e Computadora

e Internet.

e Suministros de oficina.
e Diagrama de Flujo.

e Un delegado del equipo del Proyecto.

Supuestos y

restricciones:

Supuestos:

e Lalineade produccion requerida esta disponible en

el mercado.

Restricciones:
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Las magquinarias no podran exceder de las 8
toneladas en peso bruto.

La maquinaria debera caber en un contenedor de
40 toneladas.

Cadigo Identificador

1.2.3

Nombre del elemento

Matriz de Tiempos y Movimientos

Descripcion del trabajo

Se realizara un estudio de tiempos y movimientos con la

maquinaria actual y la nueva linea de produccion.

Criterios de aceptacion

La matriz debe cumplir con los siguientes criterios:

Detalla los tiempos promedio y totales,
movimientos y frecuencias de cada actividad.
Incluye el nimero de operadores requeridos en la
linea de produccion.

Debe ser elaborado en Microsoft Excel.

Se entregaré en formato impreso en tamafio A4y
digital PDF.

Ser revisado, aprobado y firmado por el Gerente de

Planta.

Responsable:

Fernando Alcivar — Miembro del Equipo de Proyectos.

Recursos necesarios:

Computadora

Suministros de oficina.

Coordinador de produccion.

Tablero para formulario.

Un delegado del Equipo de Proyectos.

Cronometro.

Supuestos y

restricciones:

Supuestos:
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e La linea de produccion actual se encuentra en
perfecto estado para realizar el estudio de tiempos

y movimientos.
Restricciones:

e Solo se podra realizar el estudio de tiempos y

movimientos en horarios laborables.

Cadigo Identificador

1.2.4

Nombre del elemento

Perfil de Cargo

Descripcion del trabajo

Recopilacion de requisitos y calificaciones exigidas para
el cumplimento satisfactorio de las tareas requeridas en la

nueva linea de produccion.

Criterios de aceptacion

El perfil de cargo debe contener la siguiente informacion:

e Identificacion: Nombre del puesto, Cadena,
Direccidn, Pais, Gerencia, Planta,
Area/Dpto./Seccion, Grado, Alcance geografico,

Cargo al que reporta, Cargo al que supervisa.

e Propdsito general del cargo.

e Principales responsabilidades.

e Principales actividades de Proceso.

e Principales actividades para el Control de Pérdidas.

e Principales actividades para el Control Ambiental.

e Dimensiones econémicas del puesto.

e Entorno operativo: Libertad de accién y autoridad,
Relaciones Internas y Externas.

e Organigrama.

e Perfil del puesto: Edad, sexo, estado civil,
disponibilidad para viajar, frecuencia, idiomas,

formacion academica, éarea 0 especialidad,
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competencias conductuales, competencias técnicas
basicas y conductuales, experiencia laboral,
requerimientos fisicos generales y especiales.

e Se entregara en formato impreso en tamafio A4y
digital PDF.

e Debe ser revisado por el Superintendente del area.

e Debe ser aprobado por el Gerente de Gestion

Humana.

Responsable:

Fernando Alcivar — Miembro del Equipo de Proyectos.

Recursos necesarios:

e Computadora
e Suministros de oficina.

e Un delegado de Gestion Humana.

Supuestos y

restricciones:

Supuestos:

e Seelabora el perfil de cargo considerando todas las

actividades de la linea de produccion nueva.
Restricciones:

e El operador designado a la linea de produccion
debe cumplir obligatoriamente con todo el perfil
del cargo.

Cddigo ldentificador

1.2.5

Nombre del elemento

Requisitos de Infraestructura

Descripcion del trabajo

Documento formal con la especificaciones y
requerimientos técnicos de ingenierias para la instalacion

y puesta en marcha de la linea de produccion.

Criterios de aceptacion

e El documento debe contener toda la informacion
de ingenierias mecéanica, civil y eléctrica
necesarias para la instalacion de la linea de

produccién.
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e Debe contener un presupuesto referencial de los
trabajos por realizar.

e Se entregara en formato impreso en tamafio A4 y
digital PDF.

Responsable:

Fernando Alcivar — Miembro del Equipo de Proyectos.

Recursos necesarios:

Computadora

Suministros de oficina.

Listado de Maquinaria.

AutoCAD

Supuestos y

restricciones:

Supuestos:

e Se determinaran todos los trabajos necesarios para
la instalacion de la linea de produccién.
e Existe en el mercado proveedores capaces de

atender los requerimientos de infraestructura.
Restricciones:

e Los requisitos deben ser determinados a partir del

listado de maquinaria.

Caddigo Identificador

13.1

Nombre del elemento

Solicitud de Cotizacion

Descripcion del trabajo

Formato que es utilizado para solicitar informacién o

cotizaciones a proveedores de servicios 0 productos.

Criterios de aceptacion

e La solicitud debe detallar las cantidades vy
especificaciones requeridas para cada uno de los
productos y servicios.

e La solicitud debe cumplir con el formato PG-
COM-F014 establecido por la empresa.

e Se entregara en formato impreso en tamafio A4 y
digital PDF.
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Responsable:

Fernando Alcivar — Miembro del Equipo de Proyectos.

Recursos necesarios:

e Computadora
e Suministros de oficina.

e Listado de Maquinaria.

Supuestos y

restricciones:

Supuestos:

Se cuenta con el presupuesto para la adquisicion de
la nueva linea de produccién.
Existe en el mercado la linea de produccion

requerida.

Restricciones:

e La maquinaria por adquirir debe cumplir todas las

especificaciones técnicas detalladas en el Listado

de Maquinaria.

Cadigo Identificador

1.3.2

Nombre del elemento

Cuadro comparativo de Ofertas

Descripcion del trabajo

Cuadro que consolida informacion de todas las ofertas

propuestas por los proveedores

Criterios de aceptacion

Incluye las ofertas requeridas acorde a la politica
de compras.

Debe ser detallado en el formato de compras PG-
COM-F019.

Debe cumplir con las politicas de compra (PG-
COM-PRO006) establecido por la empresa.
Contiene los plazos de entregas, formas de pago,
tiempo de garantia y especificaciones técnicas
ofrecidas por cada proveedor.

Los montos deben estar acorde al presupuesto

asignado al proyecto.
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e Se entregard en formato impreso en tamafio A4 y
digital PDF.

e Cuenta con la aprobacion y firma del Jefe de
Compras, el Superintendente de Produccion y el

Gerente Planta.

Responsable:

Jossie Najera — Miembro del Equipo de Proyectos.

Recursos necesarios:

e Computadora

e Suministros de oficina.

e Listado de Maquinaria.

e Solicitud de Cotizacion (PG-COM-F014).

e Un delegado del equipo del Proyecto (Finanzas).

Supuestos y

restricciones:

Supuestos:

e Hay disponibilidad de proveedores que cumplen
con las especificaciones técnicas de la linea de
produccién.

e Los proveedores invitados aceptan participar en el
proceso de licitacion.

e Los proveedores cumplen los requisitos detallados
en la politica de compras (PG-COM-PR006) y
Control de Habilidades (PG-COM-F029).

Restricciones:

e Los proveedores nacionales deben contar con RUC
y no deben de registrar deudas en el SRI.

e Se acepta maximo 5 proveedores por producto o
servicio.

e Siel monto de cualquier producto o servicio supera
los $50,000 se debera elaborar un contrato.

e Siel monto de cualquier producto o servicio supera
los $100,000 se debera realizar una licitacion a

sobre cerrado.
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Cadigo Identificador

1.3.3

Nombre del elemento

Orden de Compra

Descripcion del trabajo

Documento que formaliza la adquisicion de los bienes y

servicios a ser utilizados en el proyecto.

Criterios de aceptacion

Debe realizarse en el sistema SAP.

Debe cumplir con las politicas de compra (PG-
COM-PRO006) establecido por la empresa.
Contiene los plazos de entregas, formas de pago,
tiempo de garantia y especificaciones técnicas
ofrecidas por el proveedor ganador.

Los montos deben estar acorde al presupuesto
asignado al proyecto.

Se entregara en formato impreso en tamafio A4y
digital PDF.

Cuenta con la aprobacién y firma del Jefe de
Compras, y Gerente de Finanzas.

Responsable:

Jossie Najera — Miembro del Equipo de Proyectos.

Recursos necesarios:

Computadora

Suministros de oficina.

Listado de Maquinaria.

Solicitud de Cotizacion (PG-COM-F014).
Cuadro comparativo de ofertas. (PG-COM-F019)

Un delegado del equipo del Proyecto (Finanzas).

Supuestos y

restricciones:

Supuestos:

El proveedor acepta la orden de compra en firme.
La orden de compra cumple la politica de compras.
Los proveedores cumplen los requisitos detallados
en la politica de compras (PG-COM-PR006) y
Control de Habilidades (PG-COM-F029).

Restricciones:
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Los proveedores nacionales deben contar con RUC
y no deben de registrar deudas en el SRI.

La orden de compra solo podré ser elaborada en el
sistema SAP.

Si el monto de la orden de compra supera los USD
$100,000, la misma deberd ser aprobada por el
Gerente de Finanzas regional.

Cadigo Identificador

134

Nombre del elemento

Importacion de maquinaria

Descripcion del trabajo

Documento que contiene todos los pagos de impuestos y

transportacién por la importacion de los equipos de la linea

de produccion.

Criterios de aceptacion

Debe contener los documentos de embarque del
proveedor en destino.

Debe contar con la aprobacion de un agente
aduanero certificado.

Los montos deben estar acorde al presupuesto
asignado al proyecto.

Se entregara en formato impreso en tamafio A4y
digital PDF.

Cuenta con la aprobacién y firma del Jefe de

Compras, y Gerente de Finanzas.

Responsable:

Jossie Néajera — Miembro del Equipo de Proyectos.

Recursos necesarios:

Computadora

Suministros de oficina.

Listado de Maquinaria.

Solicitud de Cotizacion (PG-COM-F014).
Cuadro comparativo de ofertas. (PG-COM-F019).

Orden de compra.
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e Un delegado del equipo del Proyecto (Finanzas).

Supuestos y

restricciones:

Supuestos:

e Laestimacion de los impuestos no supera el +/-5%

de error.

e L os aranceles no cambian de valor mientras dure
todo el proceso de fabricacion e importacion de la

maquinaria.

e La tarifa de transporte no cambia hasta la llegada

de los equipos hasta la planta.

e Existe una naviera disponible para la importacion

de los equipos.
Restricciones:

e Laimportacidn debera realizarse via maritima.

e El contenedor de transporte debe ser HQ.

e El agente aduanero debe tener sus certificaciones

al dia.

Cddigo Identificador

14.1

Nombre del elemento

Obras de Infraestructura

Descripcion del trabajo

Obras de ingenieria mecénica, civil y eléctrica para la
instalacion y puesta en marcha de la nueva linea de

produccién.

Criterios de aceptacion

Las obras de infraestructura deberan cumplir con los

siguientes criterios:

e Detalle del area y espacio de la planta de
Soldadura Liquida.
e Incluir las adecuaciones para la nueva linea de

produccién.
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Cumplir con los requisitos de seguridad industrial
y bioseguridad.

Debe contar con los voltajes requeridos.

Debe contar con tuberia de acero inoxidable para
el transporte de fluidos.

El piso debe ser pintado con recubrimiento
epoxico de 2mm de espesor acorde al estandar de
colores de Mexichem Ecuador.

Ser revisado por el Superintendente de Produccion.

Ser revisado, aprobado y firmado por el Gerente

Pais y Gerente de Planta.

Responsable:

Paolo Peralta — Miembro del Equipo de Proyectos.

Recursos necesarios:

Computadora

Licencia de AutoCAD

Planos de la infraestructura actual.
Diagrama de flujo.

Listado de maquinaria.

Un delegado del equipo de Proyectos.

Supuestos y

restricciones:

Supuestos:

La propuesta de disefio se ajusta al presupuesto
establecido.

Las condiciones de la infraestructura y suelo de
base son suficientes para la instalacion de la nueva
linea de produccion.

El Gerente Pais y el Project Manager aprueban el

plano propuesto.

Se cuentan con buenas condiciones climaticas para

la ejecucion de los trabajos.

El proveedor designado cumple con todos los

requerimientos técnicos y de seguridad.
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Restricciones:

e El area disponible para el acondicionamiento es de

300 metros cuadrados.

e EIl horario de trabajo es de lunes a viernes de
08HOO0 hasta las 17HO00.

Caddigo Identificador

1.4.2

Nombre del elemento

Documentos de Infraestructura

Descripcion del trabajo

Representacion grafica de los disefios de los sistemas
mecénicos, eléctricos y de obra civil a realizarse en la

planta.

Criterios de aceptacion

Los documentos de infraestructura deben:

e Incluir el plano del sistema mecanico de bombas y
tuberias de la linea de produccion.

e Detallar de las dimensiones y material de
fabricacion de tuberias.

e Incluir especificaciones técnicas de la linea de

produccién.

e Detallar los planos de conexiones eléctricas a

instalarse.

e Detallar los planos de layout del area de Soldadura

Liquida.

e Ser realizado en el formato PG-ACC-F056
establecido por la empresa.

e Ser entregado en formato impreso en tamario A2 y
en formato digital PDF.

e Debe ser revisado, aprobado y firmado por el

Gerente de Planta.

Responsable:

Paolo Peralta — Miembro del Equipo de Proyectos.
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Recursos necesarios:

Computadora
Licencia de AutoCAD
Diagrama de flujo.
Lista de maquinaria.

Plano arquitectonico.

Supuestos y

restricciones

Supuestos:

La propuesta de linea de produccion se ajusta al
presupuesto establecido.
El Gerente Pais y el Project Manager aprueban el

plano propuesto.

Restricciones:

El sistema de tuberias y bombas deberan ser

fabricadas en acero inoxidable AISI 304.

Caddigo Identificador

1.4.3

Nombre del elemento

Planos de construccion as built

Descripcion del trabajo

Representacion grafica real y segin lo implantado en el

area, de todas las ingenierias.

Criterios de aceptacion

Los planos de construccion as built deben contener la

siguiente informacion:

Incluir todas las lineas de tuberias de fluidos y
eléctricas instaladas.

Incluir un plano arquitecténico as built de la
planta de soldadura liquida.

Identificar las distancias de maquinaria y areas de
servicio.

Cumplir con el formato PG-ACC-F056

establecido por la empresa.
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e Ser entregado en formato impreso en tamafio A2 y
en formato digital PDF.

e Debe ser revisado por el Superintendente de
Produccion.

e Ser revisado, aprobado y firmado por el Gerente
de Planta.

Responsable:

Paolo Peralta — Miembro del Equipo de Proyectos.

Recursos necesarios:

e Computadora

e Licencia de AutoCAD

e Layout de la nueva linea de produccidn.
e Medidor de distancias.

e Documentos de infraestructura.

e Un delegado del equipo de proyecto.

Supuestos y

restricciones:

Supuestos:

e El total del area de la planta sera suficiente para la

instalacion de la nueva linea de produccion.

e Los planos as built son los suficiente aceptables en

comparacion a los planos de disefio.
Restricciones:

e Los planos as built deberan tomarse en sitio por un

delegado del proveedor.

Cddigo Identificador

151

Nombre del elemento

Instalacion de Linea de Produccién

Descripcion del trabajo

Instalacion y arranque de la nueva linea de produccion.

Criterios de aceptacion

e Evidencia fotografica de la instalacion de la linea
de produccion.
e Deberé ser instalada y arrancada por el proveedor

de la linea.
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Ser entregado en formato impreso en tamafio A4y
en formato digital PDF.

Se deberan proveer los manuales de instalacién de
la linea de produccion en idioma ingles/espariol
fisico y digital en formato PDF.

Contar con la aprobacion del Gerente de Planta.

Responsable:

Freddy Cafarte — Miembro del equipo de Proyecto.

Recursos necesarios:

Manual de instalacidon de la linea de produccion.
Especificaciones técnicas de la linea de
produccion.

Tres delegados del area de Mantenimiento.

Plano Arquitectonico.

Plano Mecanico.

Plano de Distribucion de Maquinaria.

Supuestos y

restricciones:

Supuestos:

Restricciones:

Se contard con un maximo de 3 personas para el
soporte de la instalacion de las maquinarias.

El proveedor cumplira con el plazo establecido de
la instalacion de la linea de produccién.

Las maquinarias se entregaran en buen estado y

con sus componentes completos.

La instalacion de la linea de produccion no debe

exceder el periodo de 5 dias laborables.

Cadigo ldentificador

1.5.2

Nombre del elemento

Protocolo de pruebas

Descripcion del trabajo

Protocolo en PDF que contiene la informacion necesaria

para el manejo y uso de la nueva linea de produccion.
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Criterios de aceptacion

El protocolo debe:

e Detallar los pasos a realizar para operar
adecuadamente la linea de produccion.

e Especificar una guia de fallas del equipo.

e Ser entregado en formato fisico A4 y digital en
PDF.

e Contar con la aprobacion del Superintendente de

Produccion.

Responsable:

Paolo Peralta — Miembro del equipo del Proyecto

Recursos necesarios:

e Computadora.
e Internet.
e Suministros de oficina.

e Un delegado del equipo de proyectos.

Supuestos y

restricciones:

Supuestos:

e EI protocolo contiene informacién completa y
necesaria para el manejo de la nueva linea de

produccién.
Restricciones:

e El protocolo de pruebas de no se entrega por via e-

mail.

Caddigo Identificador

153

Nombre del elemento

Capacitacion

Descripcion del trabajo

Capacitacion del personal de planta, mantenimiento, y
supervisores sobre el funcionamiento y mantenimiento de

la linea de produccion.

Criterios de aceptacion

e Lacapacitacion debe ser realizada por el técnico de

marca de la linea de produccion.
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e Debe ser un minimo de dos dias de capacitacion
con una duracion de 8 horas por dia.

e Debera cubrir las &reas de Operacién de la linea,
Mantenimiento y guia de fallas.

e Detalla el registro de participantes.

e Detalla la evaluacion de los participantes.

e Los participantes deberan obtener una calificacion
minima de 90%.

e EIl proveedor de la linea deberd brindar un
certificado de aprobacion donde se detalle: horas
de duracion del curso y fecha de inicio/fin,
nombres y apellidos del participante, estar firmado
por el instructor, tener logo del fabricante.

Responsable:

Julio Ulich — Miembro del equipo del Proyecto

Recursos necesarios:

e Sala de capacitacion.

e Laptop

e Proyector

e Manuales de operacion y mantenimiento de la linea

de produccion.

Supuestos y

restricciones:

Supuestos:

e EIl personal de operarios, mantenimiento y jefes
estan disponibles para la capacitacion.
e Proveedor cumplird con los plazos establecidos

para la capacitacion.
Restricciones:

e Las capacitaciones no podran ser realizadas fuera
de la empresa.
e Las capacitaciones no podran ser fuera del horario

laboral de la empresa.
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Cadigo Identificador

16.1

Nombre del elemento

Certificado de Calidad

Descripcion del trabajo

Se realiza la evaluacion necesaria para verificar la calidad
del producto terminado y el cumplimiento de la norma
NTE INEN 2925 - 20016

Criterios de aceptacion

e Debe cumplir de los estandares de calidad de la
normativa INEN 2925 — 2016.

e Ser entregado en formato impreso en tamafo A4y
en formato digital PDF.

e Debe contar con la aprobacion del Superintendente
de Calidad.

Responsable:

Jorge Landin — Superintendente de Calidad

Recursos necesarios:

e Normativa NTE INEN 2925 — 2016
e Balanza.

e Calibrador pie de rey.

e Accesorios de PVC para pruebas.

e Un delegado del area de E&E.

Supuestos y

restricciones:

Supuestos:

e El producto terminado cumple con lo establecido
en la norma INEN 2925-2016.
e La evaluacion se la realiza acorde al tiempo

establecido en el cronograma de hitos.
Restricciones:

e E| producto terminado debe cumplir con los
estandares de calidad de la normativa NTE INEN
2925 — 2016.

Elaborado por: Autores.
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3.3. Gestion de Cronograma
El plan de cronograma tiene como fin establecer las directrices necesarias para
gestionar el tiempo del proyecto con procesos como: Planificacion de la gestion de
cronograma, Definir las actividades, secuenciar las actividades, estimar actividades,

desarrollar el cronograma y controlar el cronograma.

3.3.1. Plan de Gestién de Cronograma

3.3.1.1. Metodologia de Programacion

Para determinar la ruta critica se utilizara la metodologia diagrama de precedencia
usando Microsoft Project 2013, el cual estima la duracion total del proyecto para
determinar el tiempo més corto de realizacion, sin tiempo de holgura, considerando las

caracteristicas, recursos y restricciones establecidas en el proyecto.

3.3.1.2. Herramientas de Programacion

Las herramientas por utilizar dependen del tipo de proceso segun su secuencialidad:

Juicio de Expertos: Para estimar el tiempo de cada actividad en el cronograma nos
guiaremos por las opiniones de profesionales expertos en cada area, los cuales poseen
experiencia necesaria con las tareas para la trazabilidad de cada entregable. Para utilizar

esta herramienta se realizaran los siguientes pasos:

1. ElProject Manager escogera a las personas con la experiencia que se requiere para
realizar el juicio de expertos, una vez escogidos se les comunicara via fisica y

digital, en el formato que se presenta en la Figura 8.
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Figura 8. Formato de seleccion de jueces

Fuente: Plastigama Wavin, 2021

2. Se entregara a cada experto seleccionado un documento en el que consta el
propdsito, objetivo, variable y planilla de validacion que debe estar firmada por

cada experto como se observa en la figura 9.
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Figura 9. Formato de validacion del juicio de expertos

Fuente: Plastigama Wavin, 2021

3. EIl Project Manager calculard e interpretara los resultados expuestos por los

expertos, para luego realizar los cambios que se sugirieron.

Reuniones: Las reuniones se realizaran semanalmente los miércoles, desde el
comienzo y final del proyecto con el fin de que el Project Manager comunique las

novedades, decisiones, avances del proyecto.

Para realizar estas reuniones se debe enviar por correo electronico la convocatoria

y objetivos de la reunion.

1. El Project Manager asignard a un moderador y secretario antes de realizar la

reunion.
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2. El moderador debe sujetarse a la agenda de trabajo, en la cual estara especificado

el tiempo de discusion de cada temay los actores de la reunion.

3. El secretario por un acta de reunion dejaré por escrito los compromisos de cada
actor, fecha de realizacion y cambios sugeridos dentro del cronograma. (Figura

11)

4. Al finalizar la reunidén se enviara por correo electrénico el acta de reunion

escaneada a todos los actores.

MS Project 2013: Al obtener los resultados de la informacion de las actividades
y su duracidn para la entrega de cada entregable, se realizara las lineas de tiempo para

cada actividad en Microsoft Project.

3.3.1.3. Medicién

El Project Manager utilizara el nivel de exactitud al nivel de dias con el objetivo
de tener una medida mas manejable ante posibles desviaciones del desempefio del

cronograma. Para esto, se utilizara un umbral de tolerancia del +/- 5%.

La tabla 16 muestra el nivel de exactitud, las unidades de tiempo y el umbral de

tolerancia admisible para el proyecto.

Tabla 16. Tolerancia de Medicion

Umbrales de
Nivel de Precision Unidades de Medida

tolerancia

Dias Tiempo +/- 5%

Elaborado por: Autores.
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3.3.1.4. Reporte y formato del Cronograma

El cronograma seré reportado en un formato especifico en Microsoft Project y
estara dividido acorde a los hitos del proyecto con su respectivo nimero de identificacion,
descripcion y tiempo en el calendario, marco temporal del cronograma subdivididos en

periodos.

El reporte sera presentado los miércoles de cada semana al Sponsor del Proyecto

y deberd ser aprobado por el Sponsor y Project Manager.

3.3.15. Identificacion de Actividades

El nimero de identificacion sera con un cédigo secuenciador de la actividad que

estara basado en la EDT, la cual esta dividida por entregables y paquetes de trabajo.

Para la creacion de la EDT la Corporacion tiene como estandar realizar la técnica
de juicio de expertos involucrando a todos los jefes de las &reas implicadas en el proyecto

con el fin de aportar criterios técnicos basados en su experiencia.

La EDT sera presentada en un grafico tipo organigrama en forma de cascada

dividida en diferentes niveles.

La estructura de trabajo sera la siguiente manera:

e Primer Nivel: Es el producto final del proyecto.

e Segundo Nivel: Son entregables del proyecto, que se encuentran en el enunciado

de alcance del proyecto.

e Tercer Nivel: Son los sub entregables del proyecto.

e Cuarto Nivel: Son los paquetes de trabajo, los cuales pueden ser los requisitos,

criterios de aceptacion del proyecto.
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La codificacion numérica de los componentes de la EDT/WBS sera realizara de

la siguiente forma:

e El primer nivel se asignara el cddigo 1.0

e El segundo nivel se lo realizara en forma de cascada, es decir se tomara en cuenta
el nimero del primer nivel méas los entregables del proyecto, ordenados en forma
de secuencia. Como ejemplo se va a suponer que el proyecto tiene 4 entregables.
En latabla 17 se aprecia la codificacion que tendré el segundo nivel, dependiendo

del nimero de entregables del proyecto.

Tabla 17. Codificacion de segundo nivel

Entregable Cadigo

Entregable 1 1.1
Entregable 2 1.2
Entregable 3 1.3
Entregable 4 1.4

Elaborado por: Autores.

e El tercer nivel se lo realizara en forma de cascada, tomando en cuenta la
codificacion para cada entregable del proyecto (segundo nivel), mas cada sub
entregables dentro de su respectivo entregable ordenada secuencialmente. Para
ejemplo se va a suponer que cada entregable tiene dos sub entregables. La Tabla
18 es un ejemplo de la codificacion del tercer nivel, cabe recalcar que el namero

de sub entregables variara en cada entregable del proyecto.
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Tabla 18. Codificacion de tercer nivel.

Entregable Sub Entregable Codificacion
Sub Entregable 1 1.1.1
Entregable 1
Sub Entregable 2 1.1.2
Sub Entregable 1 1.2.1
Entregable 2
Sub Entregable 2 1.2.2
Sub Entregable 1 13.1
Entregable 3
Sub Entregable 2 1.3.2
Sub Entregable 1 14.1
Entregable 4
Sub Entregable 2 1.4.2

Elaborado por: Autores.

e El cuarto nivel para esta se utilizara la codificacion de los sub entregables (tercer
nivel) mas los paquetes de trabajo ordenados secuencialmente dentro de estos.
Para ejemplo se va a suponer gque cada sub entregable tiene 2 paquetes de trabajo.
En la Tabla 19 se observa un ejemplo para codificar el cuarto nivel. EI nimero de

paquetes de trabajo sera independiente para cara uno de los sub entregables.

Tabla 19. Codificacion de cuarto nivel.

Entregable  Sub Entregable Paquete de Trabajo Codificacion
Paquete de trabajo 1 1111
Entregable 1
Paquete de trabajo 2 1.1.1.2
Entregable
1 Paquete de trabajo 1 1.1.2.1
Entregable 2
Paquete de trabajo 2 1.1.2.2
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Entregable  Sub Entregable Paquete de Trabajo Codificacion
Paquete de trabajo 1 1.2.1.1
Sub Entregable 1
Entregable Paquete de trabajo 2 1.2.1.2
2 Paquete de trabajo 1 1.2.2.1
Sub Entregable 2
Paquete de trabajo 2 1.2.2.2
Paquete de trabajo 1 1311
Sub Entregable 1
Entregable Paquete de trabajo 2 1.3.1.2
3 Paquete de trabajo 1 1321
Sub Entregable 2
Paquete de trabajo 2 1.3.2.2
Paquete de trabajo 1 1411
Sub Entregable 1
Entregable Paquete de trabajo 2 1.4.1.2
4 Paquete de trabajo 1 1421
Sub Entregable 2
Paquete de trabajo 2 1.4.2.2

Elaborado por: Autores.

El formato se realizard en Word y debera ser aprobado por el Sponsor y Project

Manager.

La tabla 20 muestra el formato a ser utilizado para el registro de los hitos y
actividades del proyecto incluyendo el nombre de la actividad, la descripcion de la misma
y la identificacion correspondiente a la Estructura de Desglose de Trabajo. Ademas, se

considerara el nombre y cédigo del proyecto y la firma de aprobacidn correspondiente.
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Tabla 20. Formato del listado de hitos y actividades del cronograma.

Cadigo Identificacion
Proyecto

Nombre del Proyecto
Project Manager

Aprobacién

Actividad Descripcion Actividad Identificacion

Elaborado por: Autores.

3.3.1.6.  Secuenciar las actividades

Las actividades se estableceran por secuencias légicas, se utilizara el método de

precedencia para las actividades de los entregables.

La Tabla 21 muestra los métodos de precedencia a ser utilizados en cada uno de

los entregables del proyecto.

Tabla 21. Métodos de precedencia para los entregables del proyecto

Entregable Metodo d? Excepcion
Precedencia
Gestion de Proyecto Final-Inicio N/A
Flujo de Procesos Final-Inicio N/A
Gestion de Adquisiciones Final-Inicio N/A
Acondicionamiento de Final-Inicio N/A
Planta
Arranque de nueva linea Final-Inicio N/A

de produccion
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Método de »
Entregable ; Excepcion
Precedencia
Aprobacion de Evaluacion Final-Inicio N/A
y Ensayo

Elaborado por: Autores.

El formato se realizard en Microsoft Project y serd realizado por el Project

Manager y aprobado por el Sponsor.

La Tabla 22 muestra el formato para el registro de los hitos y actividades del

proyecto con su respectiva actividad predecesora.

Tabla 22. Formato del listado de hitos y actividades del cronograma y sus
predecesoras.

Cadigo Identificacién
Proyecto
Nombre del Proyecto

Project Manager

Aprobacion

Actividad Descripcion Actividad Identificacion Predecesora

Elaborado por: Autores.

3.3.1.7.  Estimar el esfuerzo y duracién

La duracion se determinara por la suma de todas las actividades que se necesitan
para cumplir con los entregables. Se utilizard la técnica de estimacion de tres valores
debido a que brindara una estimacion mas precisa y generara menor incertidumbre a la

hora de determinar el cronograma del proyecto.

Estimacion de los tres valores: La duracion de los entregables se estimara por 3

valores, estimacion pesimista, mas probable y optimista. La tabla 23 muestra el porcentaje
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de precision que se tendra para la estimacion de duracion de cada uno de los entregables

del proyecto.

Tabla 23. Porcentaje de precision de la estimacion

Entregable Porcentaje De Precision

Gestion de Proyecto 100%
Flujo de Procesos 100%
Gestion de Adquisiciones 100%
Acondicionamiento de Planta 100%

Arranque de nueva linea de
100%

produccion

Aprobacion de Evaluacion y Ensayo 100%

Elaborado por: Autores.

El formato se realizara en formato Excel y debe ser aprobado por el Sponsor y

Project Manager.

Esfuerzo

Los recursos que no entran como adquisiciones de materiales en la estimacion del

esfuerzo de proyecto son los siguientes:
e Computadoras
e Impresoras
e Internet
e Materiales de oficina
Cabe establecer que no se van a realizar contrataciones externas para mano de
obra ni ninguna otra actividad, por lo que tendremos a nuestra disposicion para trabajar

con el siguiente equipo.
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La tabla 24 muestra el porcentaje de disponibilidad de esfuerzo de cada uno de

los interesados del proyecto.

Tabla 24. Disponibilidad de esfuerzo de los interesados del proyecto

Interesados Internos Rol Disponibilidad
Carlos Alafia Gerente Pais 20%
Nelson Arévalo Gerente de Planta 80%
Cecilia Ibarra Gerente de Finanzas 15%
) Superintendente de

Fernando Alcivar N 75%

Produccioén

Ingeniero de Disefio y

Paolo Peralta 75%

Desarrollo

B Supervisor de
Freddy Cafarte o 75%
Mantenimiento

) Superintendente de
Jorge Landin ) 20%
Calidad

Jossie Najera Jefe de Compras 50%

Elaborado por: Autores.

Se realizaran reuniones con los involucrados para revisar y dar seguimientos a las
tareas asignadas, se registrara por un acta firmada por cada interesado, dicha acta sera
realizada en el formato de Word. Lo realizara el Project Manager y lo aprobar el Sponsor.
La Tabla 25 muestra el formato para el célculo y estimacién de la duracion de las

actividades del proyecto.

Tabla 25. Formato para estimacion de la duracién de las actividades del proyecto

Estimacion a tres Puntos / Three Point Estimates

- Duracion L Duracion
LU el mas Do Valor Estimada Desviacion
Actividad Optimista Pesimista Estimado Reserva . Varianza
P babl d d
(Dias) probable (Dias) (Dias) esperado Estandar
(Dias) (Dias)

Elaborado por: Autores.
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3.3.1.8.  Monitoreo y control de cronograma

El monitoreo y control de las actividades del proyecto seré realizada todos los
miércoles de cada semana por el responsable de cada actividad verificando el
cumplimiento acorde a los criterios de aceptacion de cada interesado, el formato sera
realizado en Excel, el cual indicara el avance de la actividad del proyecto de cada

interesado segun los criterios de aceptacion, como se observa en la Tabla 26.

Tabla 26. Formato de registro de monitoreo y control del cronograma.

MONITOREO Y CONTROL

Fecha Entregable Actividades Criterios de aceptacion Cumplimiento

Elaborado por: Autores.

Este monitoreo deber& ser reportado al sponsor del proyecto quincenalmente

mediante informes de avance.

3.3.1.9. Procedimiento de control de cambios

Los cambios del cronograma deberan ser presentados en la reunion de monitoreo

semanal al Project Manager.

Si el cambio de presupuesto o cronograma supera el 5% de lo acordado en la linea

base del alcance, debera ser aprobado por la alta direccion.

Las solicitudes de cambio quedaran registradas en un formato en especifico (Tabla
27) realizado en Word, tendra maximo 3 dias para su resolucion y debera constar las

siguientes secciones:

e Informacién general: Nombre del Proyecto. No de solicitud de cambio, fecha de

presentacion, Responsable y Solicitante.
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e Descripcion de la solicitud: antecedentes, descripcion, tipo de cambio, anexos.

e Solicitantes, deben constar los nombres y las firmas de cada uno.

Luego todos los cambios deberan ser registrados y firmados en un acta de sesion

por las partes y comunicado a todos los interesados del proyecto. La Tabla 28 muestra el

formato para el registro de cambios del proyecto.

Los cambios deben ser aprobados por el Sponsor y el Project Manager.

INFORMA AL
CLIENTE

SOUCITUD DE

RECIBE
DOCUMENTO

A

CONVOCA A
REUNION DE
COMITE DE

CAMBIOS

\_/\

PROCEDE CON LA

”i

REUNION DEL
coOMITE

A

ANAUS DE
FACTIBILIDAD DE
CAMBIOS

EJECUCION <

NO PROCEDE

—

v

ACEPTA CAMBIO

Figura 10. Flujo para control de cambios en cronograma

Fuente: Plastigama Wavin, 2021.
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Tabla 27. Formato de solicitud de cambio (PG-PRO-F025).

SOLICITUD DE CAMBIO

Informacidn general

Nombre del Proyecto No. De solicitud de Cambio.
Fecha: Responsable:
Solicitante:

DESCRIPCION DE LA SOLICITUD
Antecedentes:
Descripcion:

Tipo de cambio (Cronograma, Econdmico, Recursos):

Anexos:
Firma del solicitante Firma de Aprobacion

PG-PRO-F025
Fuente: (Plastigama Wavin, 2021)

Tabla 28. Formato de registro de cambios del Cronograma del Proyecto

REGISTRO DE CAMBIOS

Nombre del o
) Revision:
Proyecto:
No. de
Fecha solicitud de Cambio Criterio Estatus
cambio

Fuente: (Plastigama Wavin, 2021)
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CONTROL DE ASISTENCIA
Confirmo que he recibido capacitacién y/o entrenamiento en el tema tratado y me comprometo a aplicar el aprendizaje en mi puesto de trabajo y seguir
las recomendaciones en Calidad, Seguridad, Salud y Ambiente, evitando dafios accidentes e incidentes a: Personas, Equipos, Materiales y Ambiente
(PEMA).
EVENTO:
FECHA: HORARIO DE: A TOTAL HORAS: _ 00:00
LUGAR DOMDE SE REALIZA EL EVENTO:
NOMBRE (S) DE LOS INSTRUCTORES:
No. Céd. No. Cédula Apellidos y Nombres Empresa Puesto de Trabajo / Cargo Firma
1
2
3
4
5
]
7
]
9
10
COMPROMISOS ADQUIRIDOS
No. Cod. No. Cédula Responsable Empresa Observaciones Firma
1
H
3
4
5
18
19
0
Firma del Instructor (1 Firma del Instructor i)
PG-GHU-F028

Rev.2019-09-10
Figura 11. Formato de acta de reuniones de trabajo

Fuente: Plastigama Wavin, 2021
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3.3.2. Lista de Actividades e Hitos del Proyecto
El listado de actividades e hitos es de vital importancia para el Project Manager

ya que le permite plasmar todas las actividades para desarrollar el proyecto.

Tabla 29. Listado de hitos y actividades del proyecto

Cadigo Identificacion PSL MESA 001
Proyecto _ _

Nombre del Proyecto Optimizacion del Proceso de Produccion de la Soldadura
Liquida en la Empresa Mexichem Ecuador S.A.

) Persona Nelson Arévalo
Project Manager o
Departamento Direccion de Proyectos
Persona Carlos Alana
Aprobacion . N
P Firma Carlos Alafa.

Actividad Descripcién Actividad Identificacion
Plan para la
Direccion del 1.1.1
Proyecto

. » Se realizaran reuniones con todos los interesados del
Levantar informacion ] ) 1111
proyecto con el fin de establecer las necesidades.

Se estableceran los siguientes puntos:
oEl propdsito y justificacidn del proyecto.
o El objetivo global del proyecto.
e Requisitos de alto nivel.
e Supuestos del proyecto.
Generar acta de o
o e Restricciones del proyecto. 1112
constitucion )
e Riesgos del proyecto.
eResumen del cronograma de hitos.
eResumen del presupuesto.
el istado de interesados.

e Requisitos de aprobacidn del proyecto.

Se identificara a todas las personas, organizaciones,
Levantar interesados  reguladores, agentes econdmicos que se encuentren 1113

interesados en el proyecto.

- Se realizaran reuniones con los involucrados del
Identificar S o
o proyecto para identificar y establecer los criterios de 1114
requerimientos . .
aceptacion, requisitos y supuestos del proyecto.
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Actividad

Descripcién Actividad

Se realizard un documento con los criterios de

Identificacion

Documentar » o ]
o aceptacion, requisitos y supuestos establecidos en la 1.1.15
requerimientos .
reunion.
Se realizara una reunién con los encargados de las
Revisar documentos areas involucradas para socializar los requerimientos 1.1.16
de todos los interesados del proyecto.
) Se realizaran correcciones sugeridas al documento
Ajustar documentos ) » 1.1.1.7
previo a reunion.
Se realizara una reunién en donde se entregaré el
Aprobar documentos  documento al Sponsor con el fin de su revision y 1.1.1.8
aprobacion
) Se receptara la rabrica del Sponsor y Project
Firmar documentos 1.11.9
Manager del proyecto.
Fin del plan de )
L Hito 1.1.1.10
direccion del proyecto
Documentos del
1.1.2
proyecto
Se realizara reuniones con los involucrados del
proyecto, juicio de expertos, estimacion de tres
Levantar informacion  valores, método de ruta critica, toma de decisiones 1121
para recopilar la informacion para el desarrollo de
los documentos del proyecto.
Se realizaran los siguientes documentos:
Desarrollar los » )
* Plan de gestion de cambios.
documentos para )
N * Linea base del alcance del proyecto. 1.1.2.2
aprobacion del )
* Linea base del cronograma.
proyecto ;
* Linea base de costo.
Revisar documentos Se realizara una reunién con el fin de exponer el 1123
del proyecto. plan de direccion del proyecto a los interesados. o
] Se realizaran correcciones sugeridas al documento
Ajustar documentos ] » 1.1.24
previo a reunion.
Aprobar de Se entregara el documento al Sponsor para 1128
documentos aprobacion. o
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Actividad

Descripcién Actividad

Se receptard la rabrica del Sponsor y Project

Identificacion

Firmar documentos Manager como aceptacion del plan de direccion del 1.1.2.6
proyecto.
Fin de los documentos
Hito 1.1.2.7
del proyecto
Monitoreo y Control 1.1.3
Reunion de Se realizara una reunion e informe de avance cada 1131
Monitoreo quince dias, todos los miércoles durante el proyecto. o
Cierre 1.1.4
Verificar que todos los entregables hayan sido
) » suministrados y cerradas las adquisiciones, verificar
Levantar informacion o ] 1141
las actualizaciones de los activos del proyecto, y
realizar evaluaciones de desempefio en el proyecto.
En el informe final que detallara el cumplimiento de
los entregables, en el cual se adjuntaré:
Generar Acta de *Cierre de adquisiciones. 1140
Cierre *Lecciones aprendidas. o
*Evaluacion de desempefio.
*Acta entrega recepcion del sistema.
Mediante una reunion se expondra el informe final
Revisar Documentos  con el equipo de trabajo con la finalidad de realizar 1.1.4.3
los ajustes necesarios
) Se realizara las correcciones sugeridas e identificada
Ajustar Documentos 1.1.4.4
en el documento.
Se procedera a entregar el documento al Sponsor
Aprobar documentos » ] 1.1.45
para la aprobacién del mismo.
Se deja sentado mediante la rabrica del Sponsor y el
Firmar Documentos Project Manager la aceptacion del plan de direccién 1.1.4.6
de proyectos.
Fin de Proyecto Hito 1.1.4.7
Diagrama de Flujo 121
) » Se realizara reunion, juicio de expertos para receptar
Levantar informacion
y evaluar el proceso actual de la planta de soldadura 1211

del proceso actual

liquida.
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Actividad

Descripcién Actividad Identificacion

Generar diagrama del

proceso automatico

Se realizara en formato PowerPoint el diagrama de

flujo de proceso automatico de la nueva linea de

produccion de soldadura liquida describiendo todas 1.2.1.2
las actividades, entradas y salidas principales. Debe

presentar una secuencia logica.

Revisar el diagrama
de flujo del proceso

automatico

Se realizara una reunién con los encargados y
supervisor del &rea involucrada para revisar el 1.2.1.3

diagrama de flujo.

Ajustar el diagrama

de flujo del proceso

Se realizaran correcciones sugeridas al documento

L ) N 3 1.2.1.4
automatico previo a reunién de aprobacion.
Aprobacion del o )
) ) Se entregara el diagrama de flujo al Gerente de
diagrama de flujo del ] y
. Planta y Superintendente de Produccion para 1.2.15
proceso automatico o .
receptar la rabrica comprobando su aprobacion.
Fin del diagrama de )
] Hito 1.2.1.6
flujo
Listado de
o 1.2.2
Magquinaria
Generar o o
o Se realizara una reunién, juicio de expertos para
especificaciones para ) o
. receptar las necesidades y requerimientos de los 1221
la nueva linea de )
. involucrados del proyecto.
produccién
o Se realizara en formato MS Excel el listado de
Realizar listado de o . »
o maquinaria de la nueva linea de produccion 1.2.2.2
maquinaria ) o
requerida para la Planta de Soldadura Liquida
Revisar el listado de Se realizara una reunién para revisar la lista de 1223
magquinaria maguinarias a cotizar S
] Se entregara el listado de maquinaria al Gerente de
Aprobar el listado de ] »
o Planta y Superintendente de Produccion para 1.2.2.4
maquinaria o .
receptar la rabrica comprobando su aprobacion.
Fin del listado de )
Hito 1.2.25

maquinaria
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Actividad Descripcion Actividad Identificacion

Matriz de tiempos y

L 1.2.3
movimientos
Levantar informacion
de tiempos y Se realizara un estudio de tiempos y movimientos en
movimientos de la la planta actual de soldadura liquida. t23l

maquinaria actual

] En formato Microsoft Excel se detallaran los
Elaborar matriz de ) ) o
) tiempos promedios, totales de movimientos y
tiempos y ) o ) ] 1.2.3.2
o frecuencia de actividad. Debe incluir el nimero de
movimientos . . y
operadores requeridos en la linea de produccion.

Se realizara una reunion con los involucrados del
Revisar matriz de ) )
) area de soldadura liquida para evaluar la matriz de
tiempos y . o o 1.2.3.3
tiempos y movimientos de la maquinaria actual y la

movimientos
nueva linea de produccién.
Aprobar matriz de Se entregara la matriz de tiempos y movimientos al
tiempos y Gerente de Planta para receptar la rabrica 1.2.34
movimientos comprobando su aprobacion.

Fin de matriz de

tiempos y Hito 1.2.35
movimientos

Perfil de Cargo 1.2.4
Recopilar los

requisitos y Se realizara reunion para socializar y escoger perfil

calificaciones de cargo necesario para cumplir con las tareas 1.24.1

exigidas del perfil de  requeridas en la nueva linea de produccion

cargo

Se realizara en formato Microsoft Word los requisitos que
debe cumplir el perfil de cargo, este documento debe

especificar:
Evaluar y documentar  « Nombre de puesto.

los requisitos * Direccion.
profesionales parala  * Pais. 1.2.4.2
nueva linea de * Gerencia.
produccion * Planta.
*Area / departamento / seccion.
*Grado.

*Cargo al que reporta y supervisa.
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Actividad

Revisar el perfil de

Descripcién Actividad

Se reuniran el Gerente de Gestion Humana y el
Superintendente de Produccion revisar el perfil de

Identificacion

1.2.4.3
cargo cargo profesional que realizara las tareas requeridas
para la nueva linea de produccién
Ajustar el perfil de o ) ]
) Se realizaran correcciones sugeridas al documento
cargo profesional ) » B 1.2.4.4
previo a reunion de aprobacion.
) Se entregara documento de perfil de cargo al
Aprobar el perfil de _, o
Gerente de Gestion Humana para receptar la rabrica 1.2.4.5
cargo »
comprobando su aprobacion.
Fin del perfil de cargo  Hito 1.2.4.6
Requisitos de
1.3
Infraestructura
Solicitud de
L 1.3.1
cotizacion
Realizar solicitud de La solicitud debe cumplir con el formato PG-COM- 1311
cotizacion F014 establecido por la empresa. o
) o Se debe realizar una reunion con el Gerente de
Revisar solicitud de ) » )
L Planta y Superintendente de Produccion para revisar 1.3.1.2
cotizacion o o
la solicitud de cotizacion.
Aprobar solicitud de  Se entregara solicitud al Project Manager para 1313
cotizacion receptar la rbrica comprobando su aprobacion. o
Generar solicitud de ) ) )
] ) Se generara la SOLPED en el sistema adjuntando la
pedido en sistema o L 1.3.14
solicitud de cotizacion aprobada.
SAP
Fin de solicitud de )
L Hito 1.3.15
cotizacion
Cuadro comparativo
1.3.2
de ofertas
) . Se realizara una reunion con el Gerente de Planta,
Levantar informacion ) .
Superintendente de Produccion y Jefe de Compras
de ofertas propuestas 1321

por proveedores

para levantar informacion de las ofertas propuestas

por proveedores
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Actividad

Realizar cuadro con

Descripcién Actividad

Se realizara el cuadro comparativo de ofertas de

Identificacion

informacién acuerdo al formato PG-COM-PR006 establecido por 1322
consolidada de ofertas la empresa, los montos deben estar acorde al o
de proveedores presupuesto asignado al proyecto.
Evaluar cuadro Se realizara una reunion con el Gerente de Planta,
comparativo de Superintendente de Produccion y Jefe de Compras 1.3.2.3
ofertas para evaluar las ofertas de los proveedores
Aprobar cuadro ]
) Se entregara el formato al Jefe de Compras para
comparativo de o - 1.3.2.4
receptar la rabrica comprobando su aprobacion.
ofertas
Fin de cuadro
comparativo de Hito 1.3.25
ofertas
Orden de Compra 1.3.3
Recopilar informacion Por medio de una reunion se procede a recopilar
de los proveedores informacidn de los proveedores para la linea de 1.33.1
asignados produccién de soldadura liquida
Ejecutar Orden de o )
) El Jefe de compras realizara la orden en el sistema
Compra en sistema 1.3.3.2
SAP
SAP
Revisar Orden de Se reuniran el Gerente de finanzas y el
Compra en sistema Superintendente de Produccidn para revisar la orden 1.3.3.3
SAP de compra en sistema SAP
Ajustar Orden de o ) )
) Se realizaran correcciones sugeridas al documento
Compra en sistema ] B B 1.3.34
previo a reunion de aprobacion.
SAP
Aprobar Orden de )
) Se entregara documento de orden de compra para
Compra en sistema o By 1.3.35
receptar la rabrica comprobando su aprobacion.
SAP
Fin Orden de Compra  Hito 1.3.36
Importacion de
L 1.34
Maquinaria
Enviar orden de Se envia via correo electrénico la orden de compra 1341

compra al proveedor

junto con sus anexos.
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Actividad

Descripcion Actividad

Proveedor remite factura original para inicio de pago

Identificacion

Receptar factura o ) » 1.3.4.2
y tramites de importacion.
Se procede a pagar mediante Swift bancario el 50%
Pagar anticipo del de la factura como abono, el otro 50% a contra 1343
50% de la factura entrega instalada y en funcionamiento en hangar o
destinado.
Receptar . . ., . L,
) » Se recepta codigo de confirmacidn de ejecucién de
confirmacion de pago » ] 1.3.4.4
) ) la transaccion bancaria
Swift bancario
) Via electrénica se envia la factura y el Swift de pago
Enviar factura de o o i
para que inicie el proceso de envio via maritima de 1.3.4.5
pago al proveedor o
la maquinaria por parte del proveedor.
Receptar El Proveedor envia confirmacion via correo
confirmacion de electronico del acuse de recibo e inicio del proceso 1.3.4.6
documentos y pago de envio de maquinaria
Se procede a pagar mediante Swift bancario el 40%
Pagar segundo pago )
de la factura como abono a contra entrega instalada 1.3.4.7
del 40% de la factura ) ] )
y en funcionamiento en hangar destinado.
Receptar . o
) y Se recepta codigo de confirmacidn de ejecucién de
confirmacion de pago » . 1.34.8
) ) la transaccion bancaria
Swift bancario
] Via electrénica se envia la factura y el Swift de pago
Enviar factura de o o .
para que inicie el proceso de envio via maritima de 1.3.4.9
pago al proveedor o
la maquinaria por parte del proveedor.
Receptar El Proveedor envia confirmacion via correo
confirmacion de electronico del acuse de recibo e inicio del proceso 1.3.4.10
documentos y pago de envio de maquinaria
Receptar documentos  Se recepta el Conocimiento de Embarque, factura y 13411
de importacion lista de empaque por parte del proveedor. o
] Se procede a pagar mediante Swift bancario el 10%
Pagar valor final del )
de la factura como abono a contra entrega instalada 1.3.4.12
10% de la factura ) ] )
y en funcionamiento en hangar destinado.
Receptar . o
) » Se recepta codigo de confirmacidn de ejecucién de
confirmacion de pago 1.3.4.13

Swift bancario

la transaccién bancaria
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Actividad

Enviar factura de

Descripcion Actividad

Via electrénica se envia la factura y el Swift de pago

Identificacion

para que inicie el proceso de envio via maritima de 1.3.4.14
pago al proveedor o
la maquinaria por parte del proveedor.
Receptar El Proveedor envia confirmacion via correo
confirmacion de electrdnico del acuse de recibo e inicio del proceso 1.3.4.15
documentos y pago de envio de maquinaria
Entregar documentos o
) » Se recepta el Conocimiento de Embarque, factura y
de importacion a la ) 1.3.4.16
lista de empaque por parte del proveedor.
aduana
o El agente de aduana envia la liquidacion de pago de
Receptar liquidacion . -
) tributos emitida por la Aduana para el pago 1.3.4.17
para pagos de tributos )
respectivo.
Enviar trdmite de o ] )
o La liquidacion del pago de tributos en enviada al
pago de liquidacion al . ] o 1.3.4.18
) Departamento Financiero para su tramite de pago.
Dpto. de Finanzas
Pagar liquidacionen  Se paga mediante transaccion en linea en la pagina 13419
Banco web del banco de la compafifa la liquidacién. o
) ] . Mediante correo electronico el departamento
Enviar confirmacion ) ) i ) . .
financiero envia la confirmacion de la transaccion al 1.3.4.20
de pago a la aduana
agente de aduana.
Esperar aprobacion de  El agente de aduana gestiona los tramites de
la aduana para retiro aprobacion de retiro de la carga y emision de la 1.3.4.21
de carga en puerto factura de almacenaje
Imprimir factura para  La factura de pago de almacenaje es receptada via
el pago de almacenaje  correo electronico e impresa para su pago y 1.3.4.22
en aduana constancia fisica
Pagar factura de A través del portal del banco de la compafiia se paga 1343
almacenaje el valor de la compafifa. o
Receptar Confirmacion llega al agente de aduana quien a su
confirmacion de vez notifica a la compafiia de la SALIDA 1.3.4.24
salida autorizada AUTORIZADA
] Retiro de autorizacion de acceso al puerto del carro
Retirar pase de la ] ) )
que llevara el conteiner hasta las instalaciones de la 1.3.4.25

puerta

compafiia
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Actividad

Descripcién Actividad

Identificacion

Verificar permisos

vigentes de acceso de

Se verifica que el camidn destinado para el retiro de

) o ) 1.3.4.26
camiones de la maquina de la Aduana este vigente.
Mexichem Ecuador
Coordinar envio de . ) )
Se agenda el uso del camién destinado para el retiro
transporte terrestre L.
desde Aduana de la maquinaria y trasladada a las 1.3.4.27
para traslado de ) . ]
o instalaciones de Plastigama.
maquinaria
Receptar contenedor ) ] )
] ] El conteiner es receptado en las instalaciones de
en las instalaciones de ) 1.3.4.28
) Plastigama.
Mexichem Ecuador
Via correo electrénico el Dpto. Financiero recepta
Receptar Guia de una copia del acta de entrega-recepcién con lo cual 13.429
Remision inicia el proceso del pago del saldo del 100% del o
valor total.
Elaborar Acta de Se imprime el acta de entrega recepcion y se adjunta 13.4.30
Entrega - Recepcién  como anexo a la orden de compra. o
Recepcionar la o ) )
o La maquinaria es trasladada a las instalaciones de
maquinaria en el ) 13431
) Plastigama.
sistema SAP
Fin Importacién de )
o Hito 1.3.4.32
Maquinaria
Acondicionamiento 14
de Planta '
Obras de
14.1
Infraestructura
Enviar orden de Se envia mediante correo electrénico la orden de
compra al proveedor ~ compra al proveedor asignado mediante el 1411
asignado procedimiento de compras.
Planificar obras de Se realiza una reunién entre el Gerente de Planta,
acondicionamiento de  Superintendente de Produccion y el proveedor para 1.4.1.2

planta

la planificacion de los trabajos de Infraestructura.
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Actividad

Descripcién Actividad

Identificacion

Detener los trabajos

de la planta de

Se paraliza la produccion de la Planta de Soldadura

y Liquida y se organiza al personal en otras 1.4.1.3
produccién de o
o actividades.
soldadura liquida
Iniciar trabajos de Empiezan los trabajos de infraestructura civil y L414
obra civil y eléctrica eléctrica en la planta de soldadura liquida. T
) ] El Superintendente de Produccion y el Project
Revisar trabajos de ) ) y .
o o Manager realizan la inspeccion en el sitio de los 1.4.1.5
obra civil y eléctrica ) ) o o
trabajos de infraestructura civil y eléctrica.
o ) El Project Manager da la aceptacion de los trabajos
Finalizar trabajos de o o ] .
o o de obra civil y eléctrica mediante correo electronico 1.4.1.6
obra civil y eléctrica )
hacia el proveedor.
Iniciar trabajos de El proveedor empieza los trabajos de instalacién 1417
obra mecanica mecanica en la planta de soldadura liquida. T
) ) El Superintendente de Produccion y el Project
Revisar trabajos de ) ) » .
o Manager realizan la inspeccion en el sitio de los 1418
obra mecénica ) ) » o
trabajos de instalacion mecanica.
Finalizar trabajos de )
. Hito 1.4.1.9
obra mecanica
Documentos de
14.2
Infraestructura
Receptar planos as ) )
) Se reciben los planos as built de las obras de
built de obras de ) 1421
infraestructura por parte del proveedor.
Infraestructura
Revisar planos as Se verifican los planos as built de todas las
built de obras de ingenierias por parte del PM, Sptdte de Produccion, 1.4.2.2
Infraestructura Supervisor de Mantenimiento e Ingeniero de Disefio.
Ajustar planos as built o o )
Se solicita al proveedor modificaciones necesarias a
de obras de 1.4.2.3
los planos.
Infraestructura
Aprobar planos as ) »
] Se recoge la firma del PM como aprobacion de los
built de obras de 1.4.2.4

Infraestructura

planos as built.
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Actividad

Descripcién Actividad

Identificacion

Documentar los

Se procede a archivar los planos aprobados en una

planos as built carpeta y se incluyen en los documentos del 1.4.25
aprobados proyecto.
Receptar Acta de
Entrega - Recepcion Se recepta el Acta de Entrega — Recepcion de los 1426
de Obras de trabajos de Ingenieria realizados. o
Infraestructura
Revisar Acta de . ) y
» Se verifica la informacion del acta como fechas,

Entrega - Recepcion . L

numero de orden de compra, calificacion del 1.4.2.7
de Obras de

proveedor.
Infraestructura
Aprobar Acta de
Entrega - Recepcion Se recoge la firma del PM, Superintendente de L4028
de Obras de Produccion o
Infraestructura
Recepcién del ) y )

o ] Se realiza la recepcion formal en el sistema SAP de

servicio en sistema ] ) o ) 1.4.2.9

los trabajos de ingenieria realizados.
SAP
Envio de factura al Se recolecta la documentacion y se envia via correo 14210
Dpto. de Finanzas electrénico al Dpto. de Finanzas. o
Pago al proveedor Se ejecuta el pago al proveedor. 14211
Fin
Acondicionamiento Hito 1.4.2.12
de planta
Instalacion de la
. ., 15
linea de produccién
Instalar la linea de

Ny 15.1.

produccién
Instalar la linea de El técnico de la marca de la linea de produccion 1511
produccion realiza la instalacion de los equipos. o
Verificar la . ) y )
) » ) Se verifica la correcta instalacion, conexiones,
instalacion de la linea 15.1.2

de produccién

ubicaciones de la linea de produccion.
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Actividad Descripcién Actividad Identificacion
Finalizar la
instalacion de la linea  Hito 1513
de produccién
Protocolo de
15.2
pruebas
Elaborar protocolo de  Establecer los parametros que permitan comprobar 1521
pruebas el funcionamiento del sistema o
Revisar protocolo de  Con el ingeniero de produccion chequear que los 1520
pruebas parametros de produccién sean correctos o
Ajustar protocolo de  Se realizaran correcciones sugeridas al documento 1523
pruebas previo a reunion. o
Se entregara el documento al Sponsor para
Aprobar protocolo de  aprobacién. Se receptard la rubrica del Sponsor y 1524
pruebas Project Manager como aceptacion del plan de o
direccidn del proyecto.
Arrancar la linea de Con todos los operadores poner en funcionamiento o
produccion el sistema o
) El vendedor, junto al ingeniero de produccion,
Ejecutar protocolo de ) ) )
o realizan un informe detallando la capacidad de 15.2.6
pruebas » o
produccion de la maquina
Fin Instalacion y
arranque de la linea Hito 1.5.2.7
de produccién
Capacitacion 1.5.3
Coordinar con el Se coordinara los dias de capacitacién con el técnico
técnico de la marca de  de la marca de la linea de produccion para la 1531
la linea de produccion  capacitacion
Ejecutar capacitacion ) o
Se realiza la capacitacion. 153.2
del personal
Evaluar los . . .
o Se realiza la toma de examenes despues de la
conocimientos de la o 15.3.3
o capacitacion.
capacitacion
Entregar certificados .
» Entrega de los certificados a las personas que
de aprobacion de la 1534

capacitacion

aprobaron los examenes de la capacitacion.
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Actividad

Descripcién Actividad Identificacion

Fin de capacitacién Hito 1535
Aprobacién

) 1.6
Evaluacién y Ensayo
Certificado de calidad 1.6.1

Entregar muestras de
la linea de produccion
al Dpto. de Calidad

Se entregara muestras a la linea a produccion al
Departamento de Calidad para que realicen las 16.1.1

pruebas necesarias.

Evaluar y verificar la

Se realizaran las evaluaciones con el producto

terminado, examinando que este cumpla con los

calidad del producto ) ) 1.6.1.2
) estandares de calidad de la normativa INEN 2925-

terminado

2016

. Se realizard el certificado de calidad de acuerdo a la
Generar certificado de )
lidad normativa INEN 2925-2016. Se desarrollara en 1.6.1.3

calida

formato Microsoft Word.
Aprobar certificado Se realizara una reunion en donde se entregard el 1614
de calidad certificado de calidad al Superintendente de Calidad. T
Firmar certificado de  Se receptara la rabrica del Superintendente de 1615
calidad Calidad T
Fin del certificado de )

Hito 16.1.6

calidad

Elaborado por: Autores.

Una vez descritas y detalladas todas las actividades del proyecto, considerando

también su nimero de identificacion basada en la estructura de desglose de trabajo y su

descripcidn correspondiente, se registra en la Tabla 30 todos los hitos correspondientes

al proyecto detallando de igual manera su Identificacion, el nombre de la actividad y las

fechas de cada uno de ellos.

Identificacion

Tabla 30. Listado de hitos del proyecto

Actividad Descripcion

1.1.1.10

Fin del plan de direccion

Hito mié 10/28/20
del proyecto
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Identificacion

Actividad

Descripcion

Fin Documentos del

1.1.2.13 Hito mié 11/11/20
Proyecto

1.1.4.7 Fin de Proyecto Hito vie 6/11/21

1216 Fin de Diagrama de Hito jue 10/15/20
Procesos

1225 Fin Requisitos de Hito mié 10/21/20
Maquinaria

1.2.36 Fin Matriz de Tiempos y Hito lun 10/26/20
Movimientos

1.2.4.6 Fin Perfil de Cargo Hito jue 10/29/20
Fin Elaboracion de

1.25.7 requisitos de Hito lun 11/30/20
Infraestructura

13.1.11 Fin Solicitud de Hito jue 12/24/20
Cotizacion

1.3.2.6 Fin Cuadro comparativo Hito lun 12/28/20
de ofertas

1.3.3.6 Fin Orden de Compra Hito mar 1/5/21

1.3.4.32 Fin Importacion de Hito lun 5/3/21
Maquinaria

14.1.9 Fin trabajos de obra Hito lun 5/10/21
mecanica

14212 Fin Acondicionamiento Hito mar 5/25/21
de planta

1513 Fin la instalacion de la Hito mar 6/1/21

linea de produccién
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Actividad Comienzo

Descripcion

Fin Instalacion y

1.5.2.7 arranque de la linea de Hito vie 6/4/21
produccion

1535 Fin Capacitacion Hito mié 6/9/21

16.1.6 Fin Certificado de Hito jue 6/10/21

Calidad

Elaborado por: Autores.

3.3.3. Definicion de Secuencia de las Actividades
El Project Manager junto con los miembros del equipo se reuniran para secuenciar
todas las actividades de cada uno de los paquetes de trabajo del proyecto mediante el

método de diagramacion por procedencia PDM.

La Tabla 31 muestra el formato a utilizar para el registro de la secuencia de las
actividades del proyecto donde se describe: el nombre y codigo del proyecto, el nombre
y firma del Project Manager y el Sponsor, la actividad, su descripcion, identificacién

correspondiente y finalmente la actividad predecesora.

Tabla 31. Lista de hitos y actividades del proyecto con su secuencia.

Cadigo Identificacién

PSL_MESA 001
Proyecto - -

(NIl RO CIRS )Wl  Optimizacion del Proceso de Produccion de la Soldadura

Liquida en la Empresa Mexichem Ecuador S.A.

Persona

Project Manager

Nelson Arévalo

Departamento Direccion de Proyectos
Persona Carlos Alafia
Aprobacion . ~
P Firma Carlos Alafia.
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Actividad Descripcion de la actividad Identificacion ~ Predecesora
Gestion de
1.1
Proyectos
Plan para la
direccion de 111
Proyecto
Se realizaran reuniones con todos los
Levantar interesados del proyecto con el fin -
. . - 11.11 Inicio
informacion de establecer las necesidades y
requerimientos del proyecto.
Se estableceran los siguientes
puntos:
- El propésito y justificacion del
proyecto.
- El objetivo global del proyecto.
- Requisitos de alto nivel.
Gene_rar a_u;ta de - Supugstqs del proyecto. 1112 1111
constitucion - Restricciones del proyecto.
- Riesgos del proyecto.
- Resumen del cronograma de hitos.
- Resumen del presupuesto.
- Listado de interesados.
- Requisitos de aprobacion del
proyecto.
Se identificara a todas las personas,
Levantar organizaciones, reguladores, agentes
. A 1.1.1.3 1.1.1.2
interesados econdmicos que se encuentren
interesados en el proyecto.
Se realizaran reuniones con los
- involucrados del proyecto para
Identlf_lca_r identificar y establecer los criterios 1114 1113
requerimientos 7 .
de aceptacion, requisitos y supuestos
del proyecto.
Documentar Se realizard un documento con los
- criterios de aceptacion, requisitos y 1.1.15 1.1.1.4
requerimientos ; 7
supuestos establecidos en la reunién.
Se realizara una reunion con los
Revisar encargados de las areas involucradas
L L 1.1.1.6 1.1.15
documentos para socializar los requerimientos de
todos los interesados del proyecto.
Ajustar Se realizaran correcciones sugeridas
. . 1.1.1.7 1.1.1.6
documentos al documento previo a reunion.
Se realizard una reunion en donde se
Aprobar entregara el docum_er)t,o al Sponsor 1118 1117
documentos con el fin de su revision y
aprobacion
Firmar Se receptard la rubrica del Sponsor y
. 1.1.1.9 1.1.1.8
documentos Project Manager del proyecto.
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Actividad Descripcion de la actividad Identificacion ~ Predecesora
Fin del plan de
direccion del Hito 1.1.1.10 1.1.1.9
proyecto
Documentos del 112 11.1.10
Proyecto
Se realizara reuniones con los
involucrados del proyecto, juicio de
expertos, estimacion de tres valores,
!_evantar_ , método de ruta critica, toma de 1.1.2.1 1.1.1.10
informacion L .
decisiones para recopilar la
informacion para el desarrollo de los
documentos del proyecto.
Se realizaran los siguientes
documentos:
Desarrollar los . .
documentos para Pllan de gestion de cambios.
i - Linea base del alcance del 1.1.2.2 1121
aprobacion del
royecto proyecto.
P - Linea base del cronograma.
- Linea base de costo.
Revisar Se realizara una reunion con el fin
documentos del de exponer el plan de direccion del 1123 1122
proyecto. proyecto a los interesados.
Ajustar Se realizarén correcciones s_qgerldas 1124 1123
documentos al documento previo a reunion.
Aprobar de Se entregara el docum_gnto al 1125 1124
documentos Sponsor para aprobacion.
Eirmar Se receptaréa la rabrica del Sponsor y
Project Manager como aceptacion 1.1.2.6 1125
documentos o
del plan de direccidn del proyecto.
Fin Documentos 1127 1126
del Proyecto
Flujo de 19
Procesos
Diagrama de 1.2.1 1.1.2.7
Procesos
Levantar de Se realizard reunidn, juicio de
informacion del expertos para receptar y evaluar el
1211 121
proceso actual de  proceso actual de la planta de
soldadura Liquida soldadura liquida.
Se realizara en formato PowerPoint
el diagrama de flujo de proceso
automatico de la nueva linea de
Elaborar - P
diagrama de prodchlon de soldadura I_|q}J|da
describiendo todas las actividades, 1.2.1.2 1.2.1.1
proceso X >
. entradas y salidas principales. Debe
automatico

presentar una secuencia logica.
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Actividad

Identificacion

Predecesora

Revisar diagrama

Descripcion de la actividad

Se realizara una reunion con los
encargados y supervisor del area

de proceso . . . 1213 1212
e involucrada para revisar el diagrama
automatico .
de flujo.
Ajustar diagrama  Se realizaran correcciones sugeridas
de proceso al documento previo a reunion de 1214 1213
automatico aprobacion.
de proceso A Y Superint 1.2.15 1214
automatico de Area para receptar la rubrica
comprobando su aprobacion.
Fin de Diagrama ;. 1.2.1.6 1215
de Procesos
Listado de 1222 1216
maquinaria
Levantar Se realizard una reunion, juicio de
especificaciones  expertos para receptar las
. . . 1.2.2.1 1.2.1.6
de lanuevalinea  necesidades y requerimientos de los
de produccién involucrados del proyecto.
Revisar
especificaciones  Se realizara una reunion para revisar
. . L. . 1.2.2.2 1221
de lanuevalinea  la lista de maquinarias a cotizar
de produccién
Ajustar
especificaciones  Se realizaran correcciones sugeridas
. . . 1.2.2.3 1222
de lanueva linea  al documento previo a reunion.
de produccién
Se entregara el listado de maquinaria
Aprobar | de Pl
especificaciones a Ger_ente € Planta y
. Superintendente de Area para 1224 1.2.2.3
de la nueva linea o
” receptar la rbrica comprobando su
de produccién L
aprobacion.
Fin Requisitos .
de Maquinaria Hito 1.2.2.5 1.2.2.4
Matriz de
Tiempos y 1.2.3 1.2.25
Movimientos
Levantar
;?Jr?]rn;z;lcmn de Se realizara un estudio de tiempos y
pos y movimientos en la planta actual de 1231 1.2.25
movimientos de P
S soldadura liquida.
la maquinaria
actual
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Actividad Identificacion  Predecesora

Descripcion de la actividad

En formato Microsoft Excel se
detallaran los tiempos promedios,

Elaborar matriz L .
totales de movimientos y frecuencia

(rjr?o?/(ierr:iz?wio); de actividad. Debe incluir el nimero 1232 123l
de operadores requeridos en la linea
de produccién.
Se realizara una reunién con los
Revisar matriz de |pvo_lucrados del area de sol_dadura
. liquida para evaluar la matriz de
tiempos y . - 1.2.3.3 1.2.3.2
A tiempos y movimientos de la
movimientos A .
maquinaria actual y la nueva linea de
produccién.
Ajustar matriz de Se realizaran correcciones sugeridas
tiempos y \ U9 1234 1233
L al documento previo a reunion.
movimientos
Aprobar matriz Se entregara la matriz de tiempos y
. movimientos al Gerente de Planta
de tiempos y - 1.2.35 1.2.34
S para receptar la rabrica
movimientos .
comprobando su aprobacién.
Fin Matriz de
Tiempos y Hito 1.2.3.6 1.2.35
Movimientos
Perfil de Cargo 1.24 1.2.3.6
Levantar Se realizara reunion para socializar y
requisitos y escoger perfil de cargo necesario
calificaciones para cumplir con las tareas 1.24.1 1.2.3.6
exigidas del Perfil requeridas en la nueva linea de
de Cargo produccion
Se realizaré en formato Microsoft
Word los requisitos que debe
cumplir el perfil de cargo, este
documento debe especificar:
Evaluar y - Nombre de puesto.
documentar los - Cadena.
requisitos - leecuon. 12492 1241
profesionales para - Pais.
lanuevalineade - Gerencia.
produccion - Planta.

- Area / departamento / seccion.
- Grado.

- Cargo al que reporta.

- Cargo al que supervisa.
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Actividad

Identificacion

Predecesora

Revisar Perfil de

Descripcion de la actividad

Se reuniréan el Gerente de Gestion
Humana y el Superintendente del
area de la planta de soldadura liquida

para revisar el perfil de cargo 1.24.3 1.24.2
Cargo . o
profesional que realizara las tareas
requeridas para la nueva linea de
produccion
. . Se realizaran correcciones sugeridas
Ajustar Perfil de al documento previo a reunion de 1.2.4.4 1.24.3
Cargo .
aprobacion.
Se entregard documento de perfil de
Aprobar Perfil de  cargo al Gerente ge Gestlon Humana 1245 1244
Cargo para receptar la rdbrica
comprobando su aprobacién.
Fin Perfil de Hito 1.2.4.6 1.2.4.5
Cargo
Requisitos de
Infraestructura 125 1225
La representacion esquematica del
disefo debe detallar el area,
Elaborar Plano adecuaciones y cortes de la planta de
L Soldadura Liquida. Para realizar el 1251 1.2.25
Arquitectdnico
plano se debe usar el formato PG-
ACC-F056 establecido por la
empresa.
La representacion esquematica del
disefio debe incluir el sistema
mecanico de bombas y tuberias de la
linea de produccion, detallar las
Elab(’)rgr Plano dlmgnsu_)pes y matetlal (_je _ 12592 1251
Mecénico fabricacién de tuberias, incluir
especificaciones técnicas de la linea
de produccidn. Para realizar el plano
se debe usar el formato PG-ACC-
FO56 establecido por la empresa.
La representacion esquematica del
disefio debe incluir la implantacion
caboraPiarg e (%25 1 e prodecion
Distribucion de R - 1253 1252
o maquinaria y areas de servicio. Para
Magquinaria .
realizar el plano se debe usar el
formato PG-ACC-F056 establecido
por la empresa.
Se realizara reunion con el Sponsor,
Revisar Planos de  Project Manager, Ingeniero de 1254 1253

Infraestructura

Disefio y Desarrollo para aprobacion
0 solicitar modificaciones.
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Actividad

Identificacion

Predecesora

Ajustar Planos de

Descripcion de la actividad

Se realiza cambios puntuales en el
disefio del plano en el archivo de

1.25.5

1254

Infraestructura AUtoCAD 2019
Se presenta el plano mecénico al
Aprobar Planos . s
de Infraestructura Ingeniero de D_|senc_> y Desarrollo 1256 1255
para su respectiva firma.
Fin Elaboracion
de requisitos de  Hito 1257 1.25.6
Infraestructura
Gestion de 13
Adquisiciones '
Solicitud de 131 1.2.2.5;
Cotizacion e 1.25.7
Elaborar solicitud  Elaboracién de la solicitud de
de cotizacién de cotizacion de la nueva linea de 1311 1.2.2.5;
lanuevalineade  produccion en el formato PG-COM- R 1.25.7
produccion F014 establecido por la empresa.
- Elaboracion de la solicitud de
Elaborar solicitud N I
de cotizacion de cotizacion de las obras de
las obras de infraestructura en el formato PG- 1312 1311
COM-F014 establecido por la
Infraestructura
empresa.
Se debe realizar una reunion con el
Revisar Gerente de Planta y Superintendente
solicitudes de de Inyeccion, Rotomoldeo y 1.3.1.3 1.3.1.2
cotizacién Soldadura Liquida para revisar la
solicitud de cotizacion.
Ajustar Se realizaran correcciones sugeridas
solicitudes de \ U9 1314 1313
R al documento previo a reunion.
cotizacion
Aprobar Se entregara solicitud al Project
Solicitudes de Manager para receptar la rabrica 1.3.15 1314
Cotizacion comprobando su aprobacién.
Generar Generacion de las solicitudes de
Solicitudes de pedido en el sistema SAP
. adjuntando los documentos PG-
Pedido - 1.3.1.6 1.3.15
COM-F014 del listado de
(SOLPED) en o
X magquinaria y obras de
Sistema SAP . .
infraestructura segun corresponda.
Revisar SOLPED  Revision en el sistema SAP de todos
) . 1.3.1.7 1.3.1.6
en Sistema SAP los anexos requeridos.
Ajustar SOLPED  Ajuste de texto o de adjuntos 1318 1317

en Sistema SAP

incluidos en el sistema.

129



Optimizacion del proceso de produccién de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

Actividad

Identificacion

Predecesora

Descripcion de la actividad

Aprobar Aprobacién en el sistema SAP de la
SOLPED en SOLPED de parte del Project 13.19 1318
sistema SAP Manager
Gestionar . .
I Enviar por correo los nimeros de
obtencion de solped generados al comprador
cotizaciones de 1ped generaco: P 1.3.1.10 1.3.1.9
asignado y solicitar la busqueda de
Infraestructura y
N ofertas.
Magquinaria
Fin Solicitud de 13.1.11 1.3.1.10
Cotizacion
Cuadro
comparativo de 1.3.2 1.3.1.11
ofertas
Elaborar cuadro .
resumen Elaboracion de cuadro resumen con
comparativo de las ofertas obtenidas en el formato 1321 13.1.11
ofertas PG-COM-F015.
Se realizara una reunion con el
. Gerente de Planta, Superintendente
Revisar cuadro .
resumen del area y Jefe de Compras para
comparativo de evaluar las ofertas de los 1322 1321
P proveedores considerando
ofertas AR L.
especificaciones técnicas, valores y
forma de pago.
Verificar fondos e
disponibles Se veflflcara que las ofertas
obtenidas estén dentro del 1.3.2.3 1.3.2.2
acorde al resupuesto del proyecto
presupuesto presup proyecto.
Ajustar cuadro Se realizaran las correcciones
resumen necesarias a los cuadros 3 1324 1323
comparativo de comparativos acorde a la reunién de
ofertas los involucrados.
Aprobar cuadro Se recolectaran las firmas del
rer)umen Superintendente del area, Project
. Manager, Comprador y Jefe de 1.3.25 1324
comparativo de 7
Compras para aceptacion y
ofertas . b
designacion del proveedor ganador.
Fin Cuadro
comparativode  Hito 1.3.2.6 1.3.25
ofertas
Orden de 1.3.3 1.3.2.6
Compra
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Actividad

Identificacion

Predecesora

Descripcion de la actividad

Se recopilan los siguientes datos de

. la compafiia:
Recopilar
informacion de -RUC.
- Razon social. 1331 1.3.2.6
los proveedores N
X - Direccion de entrega.
asignados L
- Correos electrdnicos.
Teléfonos de contacto.
cecutarOrcen g 331501771 s s fe comor
Compra en adjuntando el cuadro comparativo 1332 1331
sistema SAP .
correspondiente escaneado.
Revisar Orden de  Se revisaran que los proveedores
Compra en asignados, montos, forma de pago y 1.3.3.3 1.3.3.2
sistema SAP adjuntos sean los correctos.
Ajustar Orden de Se realizaran los ajustes necesarios a
Compraen 1334 1.3.3.3
sistema SAP la orden de compra.
Aprobar Orden de  Se realizara la aprobacion de la
Compra en orden de compra por parte del Jefe 1.3.35 1.3.34
sistema SAP de Compras y Gerente de Finanzas.
Fin Orden de .
Compra Hito 1.3.3.6 1.3.35
Importacion de 13.4 1336
Magquinaria
Enviar orden de Se envia por correo electronico la
compra al P 1341 1336
orden de compra y anexos.
proveedor
El proveedor envia factura original
Receptar factura  para el inicio de pago y tramites de 1.34.2 1.34.1
importacion.
Pagar anticioo del Se realiza pago por Swift bancario
g P de la factura acorde a la forma de 1.3.4.3 1.3.4.2
50% de la factura
pago acordada.
Receptar
conflrma_cmn de Se recibe qqdlgo de c_onflrmamon de 1344 1343
pago Swift la transaccién bancaria.
bancario
Se envia por correo electrénico la
. factura y el Swift de pago para inicio
Enviar factura de del proceso de envio via maritima de 1345 1344
pago al proveedor o
la maquinaria por parte del
proveedor.
Receptar El proveedor envia por correo
confirmacion de electronico la confirmacion del 1346 1345

documentos y
pago

acuse de recibo e inicio del proceso
de envio de maquinaria.
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Actividad

Identificacion

Predecesora

Pagar segundo

Descripcion de la actividad

Se realiza pago por Swift bancario

pago del 40% de  de la factura acorde a la forma de 1.34.7 1.3.4.6
la factura pago acordada.
Receptar
conflrma_mon de Se recibe qqdlgo de c_onflrmacmn de 1348 1347
pago Swift la transaccion bancaria.
bancario
Se envia por correo electrénico la
. factura y el Swift de pago para inicio
Enviar factura de del proceso de envio via maritima de 1349 1348
pago al proveedor S
la maquinaria por parte del
proveedor.
Receptar El proveedor envia por correo
confirmacion de electrdnico I_a conflr_m_acmn del 13.4.10 1349
documentos y acuse de recibo e inicio del proceso
pago de envio de maquinaria.
Receptar Se recepta el conocimiento de
documentos de embarque, factura, lista de empaque 1.3.4.11 1.3.4.10
importacion por parte del proveedor
Pagar valor final  Se realiza pago por Swift bancario
del 10% de la de la factura acorde a la forma de 1.3.4.12 1.3.4.11
factura pago acordada.
Receptar
conflrma_mon de Se recibe qqdlgo de c_onflrmacmn de 13413 13412
pago Swift la transaccién bancaria.
bancario
Se envia por correo electrénico la
. factura y el Swift de pago para inicio
Enviar factura de del proceso de envio via maritima de 1.3.4.14 1.3.4.13
pago al proveedor S
la maquinaria por parte del
proveedor.
Receptar El proveedor envia por correo
confirmacion de electrdnico I_a conflr_m_acmn del 13415 13.4.14
documentos y acuse de recibo e inicio del proceso
pago de envio de maquinaria.
Se entrega el conocimiento de
Entregar .
documentos de embarqug,factura, lista de empaque
y excepcion de INEN al agente de la 1.3.4.16 1.3.4.15

importacion a la
aduana

aduana para tramites finales de
importacion.
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Actividad

Descripcion de la actividad

Identificacion

Predecesora

El agente de la aduana envia la

Receptar liquidacion de pago de tributos
liquidacion para gue Pag . 1.3.4.17 1.3.4.16
. emitida por la aduana para realizar el
pagos de tributos
pago.
E;lv(;a(;(;tramlte de Se procede a enviar la liquidacién de
lloiq%idacién al pago de tributos al departamento de 1.3.4.18 1.3.4.17
Dpto. de Finanzas finanzas para su respectivo pago.
Se realiza el pago de liquidacién por
Pagar liquidacién medllo_de una transaccion en linea en 13.4.19 13418
en Banco la pagina web del banco de la
compafiia.
. El departamento de finanzas envia
Enviar or correo electrénico la
confirmacién de ~ POF CO€0 y 1.3.4.20 1.3.4.19
confirmacion de transaccion al
pago a la aduana
agente de la aduana.
Esperar
aprobacion de la  El agente de la aduana realiza
aduana para retiro  trdmites de retiro de carga y emision 13421 1.3.4.20
de carga en de factura de almacenaje
puerto
Imprimir factura ~ Se recepta por correo electrénico la
para el pago de factura de pago de almacenaje, se 13.4.9 13491
almacenaje en imprime para su pago y constancia D D
aduana fisica.
Pagar factura de Por medio del portal del banco de la
g X compariia se paga el valor de la 1.3.4.23 1.3.4.22
almacenaje o
compafiia.
Receptar .
. - El agente de la aduana notifica a la
corjflrmauo_n de compafiia la salida autorizada. 13424 13423
salida autorizada
Retiro de autorizacion de acceso a la
Retirar pase de la puerta del carro que IIevara_l el 13.4.95 13.4.94
puerta container hasta las instalaciones de
la compaiiia
Verificar
permisos vigentes ifi | .
de acceso de Se_ver! ica que el camion que ]
X retirard la maquina de la aduana esté 1.3.4.26 1.3.4.25
camiones de vigente
Mexichem gente.
Ecuador
. . Se agenda uso del camion que
Coordinar envio 2 . s
realizard el retiro de la maquinaria
de transporte en la aduana y la traslada a las
terrestre para y 1.3.4.27 1.3.4.26

traslado de
maquinaria

instalaciones de Mexichem Ecuador
S.A.
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Actividad

Identificacion

Predecesora

Receptar
contenedor en las

Descripcion de la actividad

El contenedor es receptado en las

instalaciones de instalaciones de Mexichem Ecuador 1.3.4.28 1.3.4.27
Mexichem S.A.
Ecuador
. Se recepta la guia de remision del
Receptar Guia de .
Remision transportista con el transporte de la 1.3.4.29 1.3.4.28
maquinaria
cabors pcace S840 51 e
Entrega - -€p . 1.3.4.30 1.3.4.29
., adjuntando los documentos de pago,
Recepcion g o
guia de remision y facturas.
Recepcionar la Se recepciona en el sistema SAP la
maquinariaenel  orden de compra correspondiente a 1.3.4.31 1.3.4.30
sistema SAP la maquinaria.
Fin Importacion 1.3.4.32 1.3.4.31
de Magquinaria
Acondicionamie 14 1336
nto de planta
Obras de
Infraestructura 141
Enviar orden de Se envia por correo electrénico la
compra al orden de compra y anexos al 1411 1336
proveedor proveedor asignado para el
asignado acondicionamiento de la planta.
- Se mantendra una reunion con el
Planificar obras )
de proveeqlor y el Jefe del area para
acondicionamient determinar la fecha de inicio de los 1.4.1.2 1.34.11;14.1
trabajos de acondicionamiento en la
o0 de planta
planta.
Detener los
trabajos de la Se detendra la planta de Soldadura
planta de Liquida y se almacenara la materia 1.4.1.3 1.4.2
produccién de prima en una bodega externa.
soldadura liquida
Iniciar trabajos de Se realizard el inicio de los trabajos
ob,ra Q'V'I y de obra civil y eléctrica del area. 1414 143
eléctrica
Se realizard una revision de las
. . instalaciones eléctricas y civil
Revisar trabajos comparado con los planos de disefio
de obra civil y P P 1415 1.4.4

eléctrica

por parte del Ingeniero de Disefio y
Desarrollo y el Supervisor de
Mantenimiento.
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Actividad Descripcion de la actividad Identificacion  Predecesora

Por un correo electronico de parte
Finalizar trabajos  del Ingeniero de Disefio y Desarrollo
de obra civil y hacia el Project Manager se dara la 1.4.1.6 145
eléctrica aprobacion de los trabajos de obra

civil y eléctrica.

Iniciar trabajos de  Se realizard el inicio de los trabajos

obra mecénica de obra mecanica. 14.17 146

Se realizara una revision de las

instalaciones mecénicas con los

planos de disefio por parte del 1418 1.4.7
Ingeniero de Disefio y Desarrollo y

el Supervisor de Mantenimiento.

Revisar trabajos
de obra mecénica

Por un correo electronico de parte

Finalizar trabajos del Ingeniero de Disefio y Desarrollo

q L hacia el Project Manager se daré la 1.4.1.9 1.4.8
e obra mecanica . -

aprobacion de los trabajos de obra

mecanica.

Fin obras de Hito 1.4.1.10 1.4.9
Infraestructura
Documentos de
Infraestructura 142 1.4.1.10

Recibir por correo electronico de
Receptar planos parte del proveedor los planos as
as built de obras built de Infraestructura (mecanica, 1.4.2.1 1.4.10
de Infraestructura  civil y eléctrica) en formato

AutoCAD 20109.

Se revisaran los planos con el

Revisar planos as - . .
P Superintendente del area, Ingeniero

built de obras de de Disefio y Desarrollo, y Supervisor 1422 1421
Infraestructura 7=
de Mantenimiento.
Ajustar planos as  Se solicitaran al proveedor las
built de obrasde ~ modificaciones necesarias a los 1.4.2.3 1422
Infraestructura planos.
Se imprimiran en formato A2 y se
Aprobar planos as  recolectaran las firmas de parte del
built de obras de  Superintendente del area y Project 1424 1.4.2.3
Infraestructura Manager de los planos de
Infraestructura.
Se archivaran los planos as built
Documentar los aprobados en la carpeta de
planos as built documentos del proyecto. 1425 1424

aprobados

135



Optimizacion del proceso de produccién de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

Actividad Descripcion de la actividad Identificacion  Predecesora

Receptar Acta de Se gestionara la recoleccion de

Entrega - firmas del acta de entrega de

Recepcion de g 9 1.4.2.6 1.4.25
recepcidn con una copia de todos los

Obras de
anexos.

Infraestructura

Revisar Acta de

Entrega - . .

Recepcion de Se revisara con el Project Manager 1427 1426
el acta.

Obras de

Infraestructura

Aprobar Acta de

Entrega - A .

Recepcion de Se recolectara la firma del Project 1428 1427
Manager.

Obras de

Infraestructura

Recepcidn del Se realizard la recepcion de la orden

servicio en de compra correspondiente en el 1.4.2.9 1.4.2.8

sistema SAP sistema SAP.

Envio de factura  Se enviara la toda la documentacion

al Dpto. de al Dpto de Finanzas para el pago al 1.4.2.10 1.4.2.9

Finanzas proveedor.

Se realizard el pago al proveedor
Pago al proveedor acorde a la forma indicada en la 1.4.2.11 1.4.2.10
orden de compra.

Fin Documentos

de Hito 1.4.2.12 14211
Infraestructura
Arranque Linea 15 1421
de Produccion
Instalacion de la
linea de 15.1 1.4.21
produccion
Instalar la linea Se instala y se conecta la maquinaria

L X . 15.1.1 1.4.21
de produccién con sus respectivos accesorios.
Verificar la N
instalacion de la Se pgmprueba que la maquinaria
linea de esté instalada correctamente y 1512 1511

., funcione de manera adecuada.
produccién
Finalizar la
instalacion de la 15.1.3 15.1.2
linea de
produccion
Se debe realizar el protocolo de

Elaborar pruebas detallando la informacion
protocolo de necesaria para el manejo y uso de la 1514 1513
pruebas linea de produccion, incluyendo los

pasos y guias de fallas del equipo.
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Actividad

Descripcion de la actividad

Identificacion

Predecesora

Revisar protocolo

Se realizara una reunion con el

Superintendente de Produccion para 1515 1514
de pruebas .
revisar el protocolo de pruebas.
Ajustar protocolo  Se reall_zaran las modificaciones 1516 1515
de pruebas necesarias.
Se entregara el protocolo de pruebas
Aprobar al Superintendente de Inyeccion,
protocolo de Rotomoldeo y Soldadura Liquida 1517 1516
pruebas para receptar la rabrica
comprobando su aprobacion.
Arrancar la linea Se daréd arranque a la linea de
” produccion con asistencia del 15138 1517
de produccién o Lo
técnico de la marca de la maquina.
Ejecutar Se ejecutan los protocolos de prueba
protocolo de con todas las presentaciones de los 15.1.9 15138
pruebas productos de Soldadura Liquida.
Fin Instalacién y
arranque dela 15.1.10 15.1.9
linea de
produccion
Capacitacion 152 1.5.1.10
Coordinar la Se coordinard los dias de
capacitacion con  capacitacion con el técnico de la
el técnico de la marca de la linea de produccion para 1521 15.1.10
maquina la capacitacion
I técnico de la marca de la linea de
. produccion realizara la capacitacion
Ejecu'_[ar . con el personal de la Planta de
capacitacion del dad (quid 1 15.2.2 1521
ersonal Soldadura Liquida ypntregara 0S
P manuales de operacion,
mantenimiento y guias de fallas.
El técnico de la marca de la linea de
Evaluar los roduccion realizara la toma de
conocimientos de Evaluaciones al versonal que 15.2.3 15.2.2
la capacitacion . personal g
participa en la capacitacion.
Entregar El proveedor de la linea entregara
certificados de certificados a las personas que
- . 1524 1523
aprobacion de la  aprobaron los exdmenes de la
capacitacion capacitacion.
Fin Capacitacion Hito 1525 1524
Aprobacién
Evaluacién y 1.6 15.1.9
Ensayo
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Actividad Descripcion de la actividad Identificacion  Predecesora
Certificado de 1.6.1 15.1.9
calidad

Entregar muestras ~ Se entregarén las muestras de la 16.11 16.1

de la linea de linea de produccion al Dpto. de

produccién al Calidad y se enviara un correo

Dpto. de Calidad  electronico al Superintendente del
area para constancia.

Evaluar y Se realizaran las evaluaciones conel 1.6.1.2 1.6.2
verificar la producto terminado, examinando
calidad del que este cumpla con los estandares
producto de calidad de la normativa INEN
terminado 2925-2016
Generar Se realizara el certificado de calidad  1.6.1.3 1.6.3
Certificado de de acuerdo a la normativa INEN
Calidad 2925-2016. Se desarrollara en

formato Microsoft Word.
Aprobar Se realizard una reunién en donde se  1.6.1.4 1.6.4
Certificado de entregara el certificado de calidad al
Calidad Superintendente de Calidad.
Firmar Se receptara la rabrica del 16.15 165
Certificado de Superintendente de Calidad
Calidad
Fin Certificado Hito 16.1.6 1.6.6
de Calidad

Elaborado por: Autores.

3.3.4. Estimacion de Duracion de las actividades
El Project Manager junto con los miembros del equipo se reuniran para levantar
la informacidn correspondiente de los repositorios de proyectos similares ejecutados en

Plastigama, a traves de una estimacion a tres puntos.

La Tabla 32 registra el calculo de la estimacion de la duracion de todas las
actividades del proyecto considerando los escenarios optimista, mas probable y pesimista,
asi como un valor de reserva que para el proyecto sera determinado como el 10%, valor

que sumard al calculo de la estimacion de tres puntos.
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Tabla 32. Estimacion de la duracion de las actividades del Proyecto.

Estimacion a tres Puntos / Three Point Estimates

Actividad OD:trlfrf:(s)tr; DTN TS E:sli’?rfiis(::g VENIE S TIER D Reserva E:t:;cai\gg eSO Varianza
(Dias) probable (Dias) (Dias) (Dias) esperado (Dias) Estandar

1.1 Plan para la Direccion del
Proyecto
1.1.1.1 Levantar Informacion 0,15 0,25 0,3 0,24 0,10 0,27 0,03 0,00
1.1.1.2 Generar Acta de 05 0,8 1,75 0,91 0,10 1,00 0,21 0,04
Constitucion
1.1.1.3 Levantar Interesados 0,15 0,4 0,6 0,39 0,10 0,43 0,08 0,01
1.1.1.4 Identificar Requerimientos 2 4 5 3,83 0,10 4,22 0,50 0,25
1.1.1.5 Documentar 0,25 0,45 0,6 0,44 0,10 0,49 0,06 0,00
Requerimientos
1.1.1.6 Revisar Documentos 0,2 0,4 0,6 0,40 0,10 0,44 0,07 0,00
1.1.1.7 Ajustar Documentos 0,15 0,25 0,3 0,24 0,10 0,27 0,03 0,00
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Actividad ODgt:z;::(s)tr; DTS E:sli’?r?iisig VRIS Reserva Es%]tl;rzcai\gg eSO Varianza
(Dias) probable (Dias) (Dias) (Dias) esperado (Dias) Estandar

1.1.1.8 Aprobar Documentos 3 45 6,25 454 0,10 5,00 0,54 0,29
1.1.1.9 Firmar Documentos 0,5 1 2,3 1,13 0,10 1,25 0,30 0,09
1.1.2 Documentos del proyecto

1.1.2.1 Levantar Informacion 15 2,46 5 2,72 0,10 3,00 0,58 0,34
1.1.2.2 Desarrqllar los Documentos 05 0.8 175 0,01 0,10 1,00 0,21 0,04
para Aprobacion del Proyecto

I%).1.2.3 Revisar Documentos del 0.25 0,45 0.75 0,47 0,10 0,51 0,08 0,01

royecto

1.1.2.4 Ajustar Documentos 0,22 0,45 0,7 0,45 0,10 0,50 0,08 0,01
1.1.2.5 Aprobar de Documentos 1 2,28 3,5 2,27 0,10 2,50 0,42 0,17
1.1.2.6 Firmar Documentos 0,5 1 2,3 1,13 0,10 1,25 0,30 0,09

1.1.3. Monitoreo y Control
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Actividad ODgt:z;::(s)tr; DTS E:sli’?r?iisig VRIS Reserva Es%]tl;rzcai\gg eSO Varianza
(Dias) probable (Dias) (Dias) (Dias) esperado (Dias) Estandar

1.1.3.1 Reuniones de Monitoreo 0,4 1 1,2 0,93 0,10 1,03 0,13 0,02

1.1.4 Cierre

Levantar informacion 2,5 3 3,5 3,00 0,10 3,30 0,17 0,03

Generar acta de cierre 1 1,85 2,5 1,82 0,10 2,00 0,25 0,06

Revisar documentos 1 15 2 1,50 0,10 1,65 0,17 0,03

Ajustar documento 0,35 0,75 15 0,81 0,10 0,89 0,19 0,04

Aprobar documentos 2 4 5 3,83 0,10 4,22 0,50 0,25

Firmar documento 0,2 0,75 0,9 0,68 0,10 0,75 0,12 0,01

1.2.1 Diagrama de Flujo

1.2.1.1 Levantar informacion del

proceso actual de la planta de 1,85 2,5 45 2,73 0,10 3,00 0,44 0,20

Soldadura Liquida
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Duracion Duracion Duracion

. e Duracién mas L Valor Estimado - Desviacion .
Actividad Optimista bable (Dias) Pesimista (Dias) Reserva Estimada Estandar Varianza
(Dias) praElsle (Bt (Dias) esperado (Dias)
1.2.1.2 EIaboray _dlagrama del 1 15 2 150 0,10 165 0,17 0,03
proceso automatico
1.2.1.3 Rewsar,e_l diagrama del 1 15 2 1,50 0,10 165 0,17 0,03
proceso automatico
1.2.1.4 Ajustar el diagrama del
Droceso automatico 0,3 0,68 1,5 0,75 0,10 0,83 0,20 0,04
1.2.15 Aprobamoq c_iel diagrama 4 5 75 5,02 0,10 6,51 0,58 0,34
del proceso automatico
1.2.2 Listado de Maquinaria
1221 Levarjtar espeC|f|caC|_qnes 6 9 15 9,50 0,10 10,45 1,50 2.25
de la nueva linea de produccion
1.2.2._2 R(_ewsar el listado de 0.5 1 25 117 0,10 1.28 0,33 0.11
maquinaria
1.2.2.3 Ajustar especificaciones de
la nueva linea de produccién 0.5 1 2.3 113 0.10 1.25 0,30 0,09
1.2.2.4 Aprobar el listado de 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01

maquinaria

1.2.3 Matriz de tiempos y
movimientos
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Actividad ODutr_ac@étn Duracién mas Eurac_ic’;n Valor Estimado R Eutl_’acign Desviacion Vari
civida PUMISA probaple (fag)  earist® (Dias) e  Estndar arianza

1.2.3.1 Levantar informacion de
tiempos y movimientos de la 2 3,5 4,5 3,42 0,10 3,76 0,42 0,17
maquinaria actual
1.2.3.2_ E!aborar matriz de tiempos 05 1 23 113 0,10 1,25 0,30 0,09
y movimientos
1.2.3.3 Revisar matriz de tiempos y 0.2 0,75 0.9 0,68 0,10 0,75 0,12 0,01
movimientos
1.2.3_.4_Ajustar matriz de tiempos y 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
movimientos
1.2.3.5 Aprobar matriz de tiempos
y movimientos 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
1.2.4 Perfil de Cargo
1.2.4.1 Levantar requisitos y
calificaciones exigidas del Perfil de 1 2,28 3,5 2,27 0,10 2,50 0,42 0,17
Cargo
1.2.4.2 Evaluar y documentar los
requisitos profesionales para la 0,5 0,8 1,75 0,91 0,10 1,00 0,21 0,04
nueva linea de produccion
1.2.4.3 Revisar Perfil de Cargo 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
1.2.4.4 Ajustar Perfil de Cargo 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
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Duracion Duracion Duracion

L . Duraciéon méas L Valor Estimado . Desviacion .
Actividad Optimista o Pesimista = Reserva Estimada 2 Varianza
(Dias) probable (Dias) (Dias) (Dias) esperado (Dias) Estandar
1.2.4.5 Aprobar Perfil de Cargo 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
1.2.5 Requisitos de
Infraestructura
1.2.5.1 Elaborar Plano
Arquitectonico 3 9,25 25 10,83 0,10 11,92 3,67 13,44
1.2.5.2 Elaborar Plano Mecanico 3 9,36 25 10,91 0,10 12,00 3,67 13,44
1.2.5.3 Elaborar Plano de 05 0,8 1,75 0,91 0,10 1,00 0,21 0,04
Distribucion de Maquinaria
1.2.5.4 Revisar Planos de 15 1,75 23 1,80 0,10 1,98 013 0,02
Infraestructura
1.2.5.5 Ajustar Planos de 2 3.75 48 3,63 0,10 4,00 0,47 0,22
Infraestructura
1.2.5.6 Aprobar Planas de 0,5 0,8 175 0,91 0,10 1,00 0,21 0,04

Infraestructura

1.3 Gestién de Adquisiciones

1.3.1 Solicitud de Cotizacion
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Actividad ODgt:z;::(s)tr; DTS E:sli’?r?iis(::g VRIS Reserva Es%]tl;rzcai\gg eSO Varianza
” bable (Dias) . (Dias) - Estandar
(Dias) pro (Dias) esperado (Dias)
1.3.1.1 Elaborar solicitud de
cotizacion de la nueva linea de 0,75 1,25 1,75 1,25 0,10 1,38 0,17 0,03
produccion
1.3.1.2 Elaborar solicitud de
cotizacion de las obras de 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
Infraestructura
1.3.1.3 Revisar solicitudes de 0,25 0,5 0,9 0,53 0,10 0,58 0,11 0,01
cotizacion
1.3.1.4 Ajustar solicitudes de 0,5 0,75 1 0,75 0,10 0,83 0,08 0,01
cotizacion
1.3.1.5 Aprobar Solicitudes de 0,75 1,25 15 121 0,10 133 0,13 0,02
Cotizacion
1.3.1.6 Generar Solicitudes de
Pedido (SOLPED) en Sistema SAP 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
1.3.1.7 Revisar SOLPED en
Sistema SAP 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
1.3.1.8 Ajustar SOLPED en 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
Sistema SAP
1.3.1.9 Aprobar SOLPED en 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
sistema SAP
1.3.1.10 Gestionar obtencién de
cotizaciones de Infraestructura y 8 11 20 12,00 0,10 13,20 2,00 4,00

Magquinaria
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Actividad ODgt:z;::(s)tr; DTS E:sli’?r?iisig VRIS Reserva Es%]tl;rzcai\gg eSO Varianza
(Dias) probable (Dias) (Dias) (Dias) esperado (Dias) Estandar

1.3.2 Cuadro comparativo de
ofertas
1.3.21 El_aborar cuadro resumen 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
comparativo de ofertas
1.3.2.2 Revisar cuadro resumen
comparativo de ofertas 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
1.3.2.3 Verificar fondos disponibles 0,15 0,22 0.3 0,22 0,10 0,24 0,03 0,00
acorde al presupuesto
1.3.24 Aj_ustar cuadro resumen 0,15 0,22 0.3 0,22 0,10 0,24 0,03 0,00
comparativo de ofertas
1.3.25 A_probar cuadro resumen 05 1 23 113 0,10 1,25 0,30 0,09
comparativo de ofertas
1.3.3 Orden de Compra
1.3.3.1 Recopilar |_nformaC|on de 2 4,94 5.5 4,54 0,10 5,00 0,58 0,34
los proveedores asignados
1.3.3.2 Ejecutar Orden de Compra 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
en sistema SAP
1.3.3.3 Revisar Orden de Compra 0,15 0,22 0.3 0,22 0,10 0,24 0,03 0,00

en sistema SAP
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Actividad ODgt:z;::(s)tr; DTS E:sli’?r?iisig VRIS Reserva Es%]tl;rzcai\gg eSO Varianza
(Dias) probable (Dias) (Dias) (Dias) esperado (Dias) Estandar

1.3.3.4 Ajustar Orden de Compra 015 0.92 03 0.92 0.10 024 003 0.00
en sistema SAP ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’
1.3.3.5 Aprobar Orden de Compra 05 0.8 175 0.91 0.10 100 021 0.04
en sistema SAP ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’
1.3.3 Importacion de Maquinaria
1.3.3.1 Enviar orden de compra al 0.92 0.44 075 0.46 0.10 050 0.09 0.01
proveedor ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’
1.3.3.2 Receptar factura 0,5 0,8 1,75 0,91 0,10 1,00 0,21 0,04
1.3.3.3 Pagar anticipo del 50% de 022 0.44 075 0.46 0.10 050 009 0.01
la factura ’ ’ ’ ’ : ’ ’ ’
1.3.3.4 Receptar confirmacién de
pago Swift bancario 0.5 08 0,75 0,74 0,10 0,82 0,04 0,00
1.3.3.5 Enviar factura de pago al 0.2 0.44 0.75 0.46 0.10 0.50 0.09 0.01
proveedor ’ ’ ’ ’ : ’ ’ ’
1.3.3.6 Receptar confirmacion de 05 0.8 175 0.91 0.10 100 021 0.04
documentos y pago ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’ ’
1.3.3.7 Pagar segundo pago del 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01

40% de la factura
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Actividad ODgt:z;::(s)tr; DTS E:sli’?r?iisig VRIS Reserva Es%]tl;rzcai\gg eSO Varianza
” bable (Dias) . (Dias) - Estandar
(Dias) pro (Dias) esperado (Dias)
1.3.3.8 R_eceptar cc_)nflrmacmn de 05 0.8 175 0,01 0,10 1,00 0,21 0,04
pago Swift bancario
1.3.3.9 Enviar factura de pago al 25 53 90 54,50 0,10 59,95 10,83 117,36
proveedor
1.3.3.10 Receptar confirmacion de
documentos y pago 0,5 0,8 1,75 0,91 0,10 1,00 0,21 0,04
_1.3.3.11 I_R’Ieceptar documentos de 15 25 4,85 2.73 0,10 3,00 0,56 0,31
importacion
i 0,
1.3.3.12 Pagar valor final del 10% 10 175 28 18,00 0,10 19,80 3,00 9,00
de la factura
1.3.3.13 Receptar ponflrma0|on de 05 0.8 1.75 0,91 0,10 1,00 0,21 0,04
pago Swift bancario
1.3.3.14 Enviar factura de pago al 0.1 0,15 0.2 0,15 0,10 0,17 0,02 0,00
proveedor
1.3.3.15 Receptar confirmacion de 0.5 0.8 175 0,01 0,10 1,00 0,21 0,04
documentos y pago
_1.3.3.16 I_E,ntregar documentos de 1 15 2 1,50 0,10 165 0.17 0,03
importacion a la aduana
1.3.3.17 Receptar liquidacion para 0.5 0.8 175 0,01 0,10 1,00 0,21 0,04

pagos de tributos
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Actividad ODutr_ac@étn Duracién mas E urac_ic’;n Valor Estimado R g“tfa“g” Desviacion Vari
civida PUMISA probaple (fag)  earist® (Dias) e  Estndar arianza

1.3.3.18 Enviar tramite de pago de 0.1 0,15 0.2 0,15 0,10 0,17 0,02 0,00
liquidacidn al Dpto. de Finanzas
~3.3.19 Pagar fiquidacion en 05 0.8 1,75 0,01 0,10 1,00 0,21 0,04
1.3.3.20 Enviar confirmacién de
pago a la aduana 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
1.3.3.21 Esperar aprobacion de la
aduana para retiro de carga en 3 4,5 6 4,50 0,10 4,95 0,50 0,25
puerto
1.3.3.22 Imprimir factura para el
pago de almacenaje en aduana 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
1.3.3.23 Pagar factura de 1,25 15 3 1,71 0,10 1,88 0,29 0,09
almacenaje
1.3.3.24 Receptar confirmacion de 0.5 0.8 175 0,01 0,10 1,00 0,21 0,04
salida autorizada
1.3.3.25 Retirar pase de la puerta 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
1.3.3.26 Verificar permisos
vigentes de acceso de camiones de 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
Mexichem Ecuador
1.3.3.27 Coordinar envio de
transporte terrestre para traslado de 0,5 0,8 1,75 0,91 0,10 1,00 0,21 0,04

maquinaria
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Actividad ODutr_ac@étn Duracién mas E urac_ic’::n Valor Estimado R Eutl_’acign Desviacién Vari
civida PUMISIE  probable (Dias) oot (Dias) A At Esténdar arianza
1.3.3.28 Receptar contenedor en las
instalaciones de Mexichem 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
Ecuador
%{'3'3:2.9 Receptar Guia de 0,1 0,15 0,2 0,15 0,10 0,17 0,02 0,00
emision
1.3.3.3Q,Elaborar Acta de Entrega - 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
Recepcion
1.3.3.31 Recepcionar la maquinaria 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
en el sistema SAP
1.4.1 Obras de Infraestructura
14.1.1 EnV|a_r orden de compra al 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
proveedor asignado
1.4.1.2 Planificar obras de 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
acondicionamiento de planta
1.4.1.3 Detener los trabajos de la
planta de produccién de soldadura 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
liquida
1.4.}.4 Iniciar trabajos de obra civil 8 8,5 12 9,00 0,10 9,90 0,67 0,44
y eléctrica
1.4.1.5 Revisar trabajos de obra 05 0.8 1.75 0,91 0,10 1,00 0,21 0,04

civil y eléctrica
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Actividad ODgt:z;::(s)tr; DTS E:sli’?r?iisig VRIS Reserva Es%]tl;rzcai\gg eSO Varianza
(Dias) probable (Dias) (Dias) (Dias) esperado (Dias) Estandar

1.4.1.6 Finalizar trabajos de obra 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
civil y eléctrica
1.4.1,.7_ Iniciar trabajos de obra 8 8,5 11 8,83 0,10 9,72 0,50 0,25
mecanica
1.4.1.8 Revisar trabajos de obra
mecanica 0,5 0,8 1,75 0,91 0,10 1,00 0,21 0,04
1.4.2 Documentos de
Infraestructura
1.4.2.1 Receptar planos as built de 3 4 5 4,00 0,10 4,40 0,33 0.11
obras de Infraestructura
1.4.2.2 Revisar planos as built de 05 0.8 1.75 0,91 0,10 1,00 0,21 0,04
obras de Infraestructura
1.4.2.3 Ajustar planos as built de 0.5 0.8 175 0,01 0,10 1,00 0,21 0,04
obras de Infraestructura
1.4.2.4 Aprobar planos as built de 0.5 0.6 0.8 0,62 0,10 0.68 0,05 0,00
obras de Infraestructura
1.4.2.5 Documentar los planos as 0.5 0.6 0.8 0,62 0,10 0,68 0,05 0,00
built aprobados
1.4.2.6 Receptar Acta de Entrega -
Recepcién de Obras de 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01

Infraestructura
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Actividad ODutr_ac@étn Duraciéon méas E urac_ic’::n Valor Estimado R g“tfa“g” Desviacion Vari
civida PUMISA probaple (fag)  earist® (Dias) e  Estndar arianza

1.4.2.7 Revisar Acta de Entrega -
Recepcion de Obras de 0,15 0,22 0,3 0,22 0,10 0,24 0,03 0,00
Infraestructura
1.4.2.8 Aprobar Acta de Entrega -
Recepcion de Obras de 0,15 0,22 0,3 0,22 0,10 0,24 0,03 0,00
Infraestructura
1_.4.2.9 Recepcion del servicio en 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
sistema SAP
1.4.2_.10 Envio de factura al Dpto. 05 0.8 175 0,01 0,10 1,00 0,21 0,04
de Finanzas
1.4.2.11 Pago al proveedor 0,5 0,8 1,75 0,91 0,10 1,00 0,21 0,04
1.5 Arranque Linea de
Produccion
1.5.1 Instalacién de la linea de
produccion
1.5.1.1 Instalar la linea de 35 45 5,5 4,50 0,10 4,95 0,33 0,11
produccion
1.5.1.2 Verificar la instalacion de la 0.5 0.8 175 0,91 0,10 1,00 0,21 0,04

linea de produccion

1.5.2 Protocolo de Pruebas
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Actividad ODgt:z;::(s)tr; DTS E:sli’?r?iisig VRIS Reserva Es%]tl;rzcai\gg eSO Varianza
(Dias) probable (Dias) (Dias) (Dias) esperado (Dias) Estandar

1.5.2.1 Elaborar protocolo de 05 08 175 0,91 0,10 1,00 0,21 0,04
pruebas
1.5.2.2 Revisar protocolo de 0,15 0,25 0.3 0.24 0,10 0.27 0,03 0,00
pruebas
1.5.2.3 Ajustar protocolo de 0,15 0,25 0.3 0.24 0.10 0.27 0,03 0,00
pruebas
1.5.2.4 Aprobar protocolo de 0,15 0,25 0.3 0,24 0,10 0.27 0,03 0,00
pruebas
15.25 A,rrancar la linea de 05 08 175 0,91 0,10 1,00 0,21 0,04
produccion
1.5.2.6 Ejecutar protocolo de 0.5 1 2.3 1,13 0,10 1,25 0,30 0,09
pruebas
1.5.2 Capacitacion
1.5.2.1 Coordinar la capacitacion 0,2 0,4 0,75 0,43 0,10 0,47 0,09 0,01
con el técnico de la maquina
1.5.2.2 Ejecutar capacitacion del 15 25 4 258 0,10 284 0,42 0,17
personal
1.5.2.3 Evaluar los conocimientos 0,15 0,25 0.3 0,24 0,10 0.27 0,03 0,00

de la capacitacion
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Actividad ODgt:z;::(s)tr; DTS E:sli’?r?iisig VRIS Reserva Es%]tl;rzcai\gg eSO Varianza
(Dias) probable (Dias) (Dias) (Dias) esperado (Dias) Estandar

1524 I_Eptregar certlflt_:ad(_)§ de 05 1 23 113 0,10 1.25 0,30 0,09
aprobacion de la capacitacion
1.6 Aprobacion Evaluacion y
Ensayo
1.6.1 Certificado de calidad
1.6.1.1 Entregar muestras de la
linea de produccidn al 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
Departamento de Calidad
1.6.1.2 Evaluar y verificar la
calidad del producto terminado 3.5 45 55 4,50 0.10 4,95 0,33 0.11
1.6._1.3 Generar Certificado de 05 0.8 175 0,01 0,10 1,00 0,21 0,04
Calidad
1.6._1.4 Aprobar Certificado de 0,22 0,44 0,75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01
Calidad
1.6.1.5 Firmar Certificado de 0,22 0,44 0.75 0,46 0,10 0,50 0,09 0,01

Calidad

Elaborado por: Autores.
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DIAGRAMA DE GANTT

DIAGRAMA DE GANTT

3.3.5. Desarrollo del Cronograma del Proyecto en Microsoft Project 2013

En las siguientes figuras podremos observar el cronograma en Microsoft Project
2013, donde se muestra la linea base del cronograma y su respetiva ruta critica.

Medo

de
0 tarea w | EDT

-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

w com~ Mombre de tarea

v Duraciéw Coste v |[L M X J V5D LMXJVSDLMXIVSDLMXIJVSDLMZXI s D
1 0% 4 Linea de Produccion Automatica S¢ 154.64 di: $157,686.90 T
11 0% 4 Gestion de Proyectos 154.64 diz $0.00 )
111 0% 4 Plan para la Direccién 12.1dias 50.00 I 1
1111 0% Levantar mformacion 0.25dias  $0.00
1.1.1.2 0% Generar acta de constituciot 1 dia $0.00
1113 0% Levantar interesados 0.42dias  $0.00
1114 0% Identificar requerimientos 3 dias $0.00
1115 0% Documentar requerimientos 0.5 dias ~ $0.00
1116 0% Revisar documentos 0.44 dias  $0.00
1117 0% Ajustar documentos 0.25dias $0.00
1118 0% Aprobar documentos 5 dias $0.00
1.1.1.9 0% Firmar documentos 1.25dias  $0.00
L1110 0% Fin del plan de diveccion 0dias  $0.00 &10!'23
112 0% 4 Documentos del Proyecto  6.75dias $0.00 I 1
1121 0% Levantar informacion 1dia $0.00
1.1.2.2 0% Desarrollar los documentos 1 dia $0.00
1.1.2.3 0% Revisar documentos del pro 0.5 dias ~ $0.00
1.1.2.4 0% Afustar documentos 0.5dias  $0.00
1125 0% Aprobar de documentos  2.5dias  $0.00
1.1.2.6 0% Firmar documentos 1.25dias  $0.00
1.1.2.13 0% Fin Documentos del Proy 0 dias $0.00 + 11/m
113 0% 4 Monitoreo y Control 151 dias  $0.00 ) -
- oo P a—— — — — —
M« »
Figura 12. Desarrollo del Cronograma en MS Project (Parte I)
Elaborado por: Autores desde MS Project 2013.

EDT - CT:?’\'V Nombre de tarea ~ Duraciéw Costo  »|[D LM X J ¥V S§DLMXJVsSDLMXIJVSDLMEXIVSDLMEX.] 5
1131 0% 4 Reunion de Monitoreo  151dias  $0.00 | | :
L1311 0% Reunidn de Monitoreo 1 1 dia $0.00 ]
1.13.1.2 0% Reunidn de Monitoreo 2 1 dia 30.00
1.13.13 0% Reunion de Monitoreo 2 1 dia $0.00 3
L1314 0% Reunidn de Monitoreo 4 1 dia $0.00
1.1.3.15 0% Reunidn de Monitoreo & 1 dia 30.00 E
1.13.16 0% Reunion de Monitoreo € 1 dia $0.00 :
L13.L7 0% Reunidn de Monitoreo 7 1 dia $0.00
1.1.3.1.8 0% Reunidn de Monitoreo £ 1 dia 30.00
1.13.19 0% Reunion de Monitoreo € 1 dia $0.00 3
113110 0% Reunidn de Monitoreo 1 1 dia $0.00
1.1.3.1.11 0% Reunidn de Monitoreo 1 1 dia 30.00 E
1.13.112 0% Reunion de Monitoreo 11 dia $0.00 :
L13.113 0% Reunidn de Monitoreo 1 1 dia $0.00
1.13.1.14 0% Reunidn de Monitoreo 1 1 dia 30.00
1.13.1.15 0% Reunion de Monitoreo 11 dia $0.00 3
113116 0% Reunidn de Monitoreo 1 1 dia $0.00
1.1.3.1.17 0% Reunidn de Monitoreo 1 1 dia 30.00 [ |
1.13.1.18 0% Reunidn de Monitoreo 1 1 dia $0.00 | :
114 % 4 Cierre 161dias $0.00 [mmE
1.14.1 0% Levantar informacion 0.5dias  50.00
1.14.2 0% Generar acta de cierre 0.5dias  $0.00 f l ~

- - . pp——r— o— d —

Figura 13. Desarrollo del Cronograma en MS Project (Parte 1)

Elaborado por: Autores desde MS Project 2013.
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DIAGRAMA DE GANTT

DIAGRAMA DE GANTT

DIAGRAMA DE GANTT

100
101
103
104

105

106

Modo
de
tarea

Modo
de
tarea

Asaa

Modo
de
tarea
-

~ EDT v(nGHVNGHlbIE[‘E(ﬂ\EE w Duracié v  Costo *|/D L MX JVSDLMX]J)VSDLMXIJVSDLMXYXIJVSDLMZXIVS
0% Generaractadecierre  0.5dias  $0.00 F |
0% Revisar documentos 0.25dias $0.00 i
0% Ajustar documento 0.25dias  $0.00 1
0% Aprobar documentos 0.1horas $0.00 I
0% Firmar documento 0.1dias  $0.00 It
0% Fin de Proyecto 0 dias $0.00 + 6/
0% 4 Flujo de Procesos 31.08 dias $0.00
0% 4 Diagrama de Procesos 2.85dias $0.00
0% Levantar de informacion del 1 dia $0.00
0% Elaborar diagrama de proce 1dia  $0.00
0% Revisar diagrama de proces 0.5dias  $0.00
0% Ajustar diagrama de proces: 0,25 dias  $0.00
0% Agprobar diagrama de proce: 0.1dias  $0.00
0% Fin de Diagrama de Proci Odias  $0.00
0% 4 Listado de maquinaria 4.29dias $0.00
0% Levantar especificaciones d 3 dias $0.00
0% Revisar especificaciones de 1dia  $0.00
0% Ajustar especificaciones de 0.25dias $0.00
0% Aprobar especificaciones de 0.1dias  $0.00
0% Fin Requisitos de Maquii Odias  $0.00
0% 4 Matriz de Tiempos y Movin 2.79 dias $0.00
0% Levantar informacion de tie1 1 dia $0.00 -
v [4 v

Figura 14. Desarrollo del Cronograma en MS Project (Parte I11)

Elaborado por: Autores desde MS Project 2013.

~ EDT - (ﬂcnv Nombre de tarea v Duracié v Costo - J vsDpLMXIJ)VSDLMXIJVSDLMXIJVSDLN
1232 0% Elaborar matriz de tiempos 1 1 dia $0.00
1233 0% Revisar matriz de tiempos y 0.25 dias  $0.00
1234 0% Ajustar matriz de tiempos y 0.25 dias  $0.00
1235 0% Aprobar matriz de tiempos y 0.1dias  $0.00
1236 0% Fin Matriz de Tiempos y Odias  $0.00
124 0% 4 Perfil de Cargo 2.36dias $0.00
1241 0% Levantar requisitos y calific: 1.08 dias  $0.00
1242 0% Evaluar y documentar los re 0.56 dias $0.00
1243 0% Revisar Perfil de Cargo 0.25dias  $0.00
1244 0% Ajustar Perfilde Cargo  0.35dias $0.00
1245 0% Aprobar Perfilde Cargo  0.1dias  $0.00
1.24.6 0% Fin Perfil de Cargo 0 dias $0.00 + 10/29
125 0% 4 Requisitos de Infraestructu 23.94 dias $0.00 T
1.2.5.1 0% Elaborar Plano Arquitectoni 8 dias  $0.00
1.2.5.2 0% Elaborar Plano Mecanico  8§dias  $0.00
1.25.3 0% Elaborar Plano de Distribuci 1 dia $0.00
1254 0% Revisar Planos de Infraestn 2 dias $0.00
1255 0% Ajustar Planos de Infracstre adias  $0.00
1256 0% Aprobar Planos de Infraestr 1dfa $0.00
1.25.7 0% Fin Elaboracién de requis 0 dias $0.00
13 0% 4 Gestion de Adquisiciones  96.5 dias $134,520.40
131 0% 4 Solicitud de Cotizacion 17.14 dias $0.00 -
. - o =
v v

Figura 15. Desarrollo del Cronograma en MS Project (Parte 1V)

Elaborado por:

Autores desde MS Project 2013.

3 Tertrimestre
- EDT w | com~ Nombre de tarea v Duracié v Costo wllxJ VsSsDLMX ) VSDLMXIJVSDLMXIJVSDLMXIJIVSDLN
1311 0% Elaborar soficitud de cotizac 0.75 dias  $0.00
1312 0% Elaborar solicitud de cotizac 0.25 dias  $0.00
1313 0% Revisar solicitudes de cotiza 0.39 dias  $0.00
13.14 0% Ajustar solicitudes de cotiza 0.25 dias $0.00
1315 0% Aprobar Solicitudes de Cotiz 0.15 dias $0.00
1316 0% Generar Solicitudes de Pedii 0.5 dias ~ $0.00 .l
1317 0% Revisar SOLPED en Sisterr 0.25 dias  $0.00 n
1318 0% Ajustar SOLPED en Sistem 0.25 dias $0.00
1319 0% Aprobar SOLPED en sisten 0.25 dias  $0.00 %
13110 o% Gestionar obtencion de cotiz 4.2 dias  $0.00
13111 0% Fin Solicitud de Cotizacio 0dias  $0.00
132 0% 4 Cuadro comparativo de ofer 148 dias $0.00
1321 0% Elaborar cuadro resumen cc 0.5 dias ~ $0.00
0% Revisar cuadro resumen cot 0.46 dias  $0.00
0% Verificar fondos disponibles 0.25 dias  $0.00
0% Ajustar cuadro resumen cor 0.25 dias  $0.00
0% Aprobar cuadro resumen co 0.25 dias  $0.00
0% Fin Cuadro comparative « 0 dias $0.00
0% 4 Orden de Compra 3.1dias  $0.00
0% Recopilar informacion delos 2dias ~ $0.00
0% Ejecutar Orden de Compra 0.5dias  $0.00
$0.00

0% Revisar Orden de Compra ¢ 0.25 dias

Figura 16. Desarrollo del Cronograma en MS Project (Parte V)

Elaborado por: Autores desde MS Project 2013.
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DIAGRAMA DE GANTT

DIAGRAMA DE GANTT

DIAGRAMA DE GANTT

Modo

de
tarea -

EIEIE IR IE N A I R T A I R N A I O |

Mode
de
tarea -

FIE I I E A I A AE NI R A A I R A IR O O |

Modo
de
tarea -

A3 3330380338033

EDT
1334
1335
1336
134
1341
1342
1343
1344
1345
1346
1.34.7
1348
1349
13410
13411
13412
1.34.13
13414
13415
13416
13417
13418

~ com~  MNombre de tarea

0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%

Ajustar Orden de Compra ¢ 0.25 dias $0.00
50.00
$0.00

Aprobar Orden de Compra 0.1 dias

Fin Orden de Compra 0 dias

4 Importacion de Maquinaria 74.79 dias $134,529.40

Enviar orden de compra alf 0.5dias  $0.00
Receptar factura 1dia $0.00
Pagar anticipo del 50% de l: 0.5 dias ~ $57,050.00
Receptar confirmacion de p 1 dia $0.00
Enviar factura de pago al pr 0.5dias  $0.00
Receptar confirmacion de d 1 dia $0.00
Pagar segundo pago del 40? 3 dias $34,230.00
Receptar confirmacion de p 1 dia $0.00
Enviar factura de pago al pr 0.15 dias  $0.00
Receptar confirmacion de d 1 dia $0.00
Receptar decumentos de im 1 dia $0.00
Pagar valor final del 10% 1.5dias  $22,820.00
Receptar confirmacion de p 1 dia $0.00
Enviar factura de pago al pr 0.15dias  $0.00
Receptar confirmacion de d 1 dia 50.00
Entregar documentos de 0.5dias  $32.00
Receptar liquidacion para p: 1 dia $64.00

Enviar trimite de pago de lic 0.2 dias  $0.00

~ Duracié +  Costo -

Figura 17. Desarrollo del Cronograma en MS Project (Parte VI)

EDT
13419
1.34.20
13421
13422
13423
13424
13425
13426
13427
13428
13429
13430
13431
13432
14
141
1411
1412
1.4.1.3
1414
1.4.15
1416

com v | Nombre de tarea

0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%

4 Obras de Infraestructura

Elaborado por: Autores desde MS Project 2013.

Pagar liquidacion en Banco 1 dia $256.00
Enviar confirmacion de pagc 0.5 dias ~ $32.00
Esperar aprobacién de laad 2dias  $192.00
Imprimir factura para el pag 0.5dias ~ $6.40
Pagar factura de almacenaj 1 clia $19,515.00
Receptar confirmacion de s; 0.5 dias~ $32.00
Retirar pase de lapuerta  0.5dias  $0.00
Verificar permisos vigentes 0.5dias  $0.00
Coordinar envio de transpor 0.5 dias ~ $300.00

Receptar contenedor enlas 0.69dias $0.00
Receptar Guia de Remisién 0.25 dias  $0.00

Elaborar Acta de Entrega - 0.5dias  $0.00
Recepeionar la maquinaria ¢ 0.5dias ~ $0.00
Fin Importacién de Maqu 0 dias $0.00

4 Acondicionamiento de planta 32.89 dias $21,427.50

23.25 dias $19,987.50

Enviar orden de compra alf 0.5dias  $440.00
Planificar obras de acondici 0.5 dias ~ $120.00
Detener los trabajos de la pl 1hora  50.00
Iniciar trabajos de obra civil 8 dias $11,760.00
Revisar trabajos de obra civ 1.25 dias  $160.00

Finalizar trabajos de obra cfi 1 hora

$27.50

v Duracié» Costo -

Figura 18. Desarrollo del Cronograma en MS Project (Parte VII)

EDT
1417
1418
1.4.1.9
142
1421
1422
1423
1424
1425
1.4.2.6
1427
1428
1429
1.4.2.10
14211
1.4.2.12
15
151
1511
1.5.1.2
1513
152

~ com~  Nombre de tarea

0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%
0%

0%
0%
0%
0%
0%

Elaborado por: Autores desde MS Project 2013.

~ Duracié »  Costo
Iniciar trabajos de obra mec 10dias  $7,400.00
Revisar trabajos de obra me 1.25 dias  $80.00
Finalizar trabajos de obra 0 dias  S0.00

4 Documentos de Infraestruci 9.64 dias $1,440.00

Receptar planos as bult de S dias  51,200.00
Revisar planos as bulltde ot 1dia 0.0
Ajustar planos as built de ob 1dia  $240.00

Aprobar planos as built de 0 0.75 dias $0.00
$0.00
Receptar Acta de Entrega - 0.25 dias  $0.00

Documentar los planos as b 0.5 dias

Revisar Acta de Entrega - F 0.25dias  $0.00

Aprobar Acta de Entrega -’ 0.1dias  $0.00
Recepcion del servicio en si 0.1dias  $0.00
Envio de factura al Dpto. de 0.5dias ~ $0.00
Pago al proveedor 0.5dias  $0.00
Fin Acondicionamiento d Odias  $0.00

4 Instalacién de la linea de prod 11.59 dias $1,500.00

< Instalar la linea de producci 5.75 dias  $0.00

Instalar la linea de produccii 5 dias $0.00
Verificar la instalacion de 1z 1 dia $0.00
Finalizar la instalacién de 0 dias $0.00
4 Protocolo de Pruebas 2.7dias  $0.00

LMX J Vv DLMX JVSDLMX)VSDLMXIJVSDLMXI)VSD
3
S5
T
1
1
1
1
1
1
=
y
27 trimestre
INR'AE1 LMX J VsSDLMXJ)VSDLMXIJ)VSDLMIXIJ)VSDLMHZX
53
1
¥
1
1
1
1 ot
< >
X JVSDLMXJVSDLMXIJVSDLMXIJVSDLMIXIJIVSDLA
1
5/10
1
1
1
1
g
}
N

Figura 19. Desarrollo del Cronograma en MS Project (Parte VIII)

Elaborado por: Autores desde MS Project 2013.
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3
¥

Mod
de 9
o tarea w EDT = com v | Nombre de tarea ~ Duracié » | Costo «/|D L M X J S DLM J Vv,s DL MXJ S DL M J S DL M X J
175 - 152 0% 4 Protocolo de Pruebas 27dias  $0.00 |l—|
176 - 1521 0% Elaborar protocolo de prueb 0.6 dias  $0.00 h
177 - 1522 0% Revisar protecolo de prueba 0.16 dias  $0.00 1
178 - 1523 0% Ajustar protocolo de prueba 0.25 dias  $0.00 h
179 - 1524 0% Aprobar protocolo de prueb: 0.2dias  $0.00 il
180 - 1.5.2.5 0% Arrancar la linea de produc: 1 dia $0.00 il
181 - 1526 0% Ejecutar protocolo de prueb: 1 dia $0.00
= - 1527 0% Fin Instalacion y arranqu Odias ~ $0.00 * 6/4
% 182 - 153 0% + Capacitacién 3.14dias $1,500.00 | —|
wo1es = 15.3.1 0% Coordinar la capacitacion c« 0.33 dias  $0.00 [ T
% 185 - 15.3.2 0% Ejecutar capacitacion del pe 2 dias $1,500.00 H
3 1% - 1.5.3.3 0% Evaluar los conocimientos d 0.25 dias  $0.00
g 187 - 1534 0% Entregar certificados de apr 0.63 dias  $0.00 %l
S s - 15.3.5 0% Fin Capacitacion Odias  $0.00 59
188 - 1.6 0% 4 Aprobacién Evaluacién y Ensa 3.35 dias  $230.00 I 1
190 - 1.6.1 0% 4 Certificado de calidad 3.35dias $230.00 T 1
191 - 1.61.1 0% Entregar muestras de la line 0.5dias  $0.00 il
152 = 1.6.1.2 0% Evaluar y verificar la calidac 2 dias  $230.00 i
193 - 16.1.3 0% Generar Certificado de Cali 0.5dias  $0.00 h
194 - 1614 0% Aprobar Certificado de Cali 0.5dias  50.00
195 - 1.6.1.5 0% Firmar Certificado de Calid: 0.1dias  $0.00
1% - 16.1.6 0% Fin Certificado de Calidai 0 dias  $0.00 #6/10 -
—
1 alliE] ¥

Figura 20. Desarrollo del Cronograma en MS Project (Parte 1X)

Elaborado por: Autores desde MS Project 2013.
3.4. Gestion de Costos
La gestion de costos se basa en planificar, gestionar y controlar el presupuesto del
proyecto, hasta la conclusion de este. El proyecto se gestionard y controlara mediante
formatos establecidos y herramientas que faciliten la estimacion y monitoreo del

proyecto, cumpliendo el presupuesto planificado.

3.4.1. Plan de Gestion de los Costos

En este proceso se estableceran las politicas, los procedimientos y la
documentacién necesarias para planificar, gestionar, ejecutar el gasto y controlar los
costos del proyecto. Para esta seccion se elabord la plantilla de plan de gestion de costos
en donde especificamos los tipos de estimacion que se usaran en el proyecto, las unidades
de medidas, los umbrales de control, los procesos y controles dentro de la gestion de

costo.

e Estimar los Costos: Se realizara la plantilla de estimacién de costos que consiste
en especificar tipos de recursos necesarios para realizar el proyecto, indicando los
costos unitarios, costos adicionales y costos totales, sustentando el tipo y base de

estimacion utilizada en cada recurso.
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e Determinar el Presupuesto: EIl presupuesto se elaborara con Microsoft Project,

para esto se asignaran en las tareas los recursos para llevar a cabo la tarea,

indicando el tipo de costo de cada uno, con el fin de determinar el costo total y

tiempo de ejecucion del proyecto.

e Controlar los Costos: Es el proceso en el cual se monitorea la situacion del

proyecto para actualizar el presupuesto de este y gestionar cambios a la linea base

de costo. Se realizaran 5 vistas del presupuesto, Curva S en el tiempo, las 3 curvas

S donde se podré visualizar el estado del proyecto.

El Plan de Gestidn de Costos se documentara con el formato mostrado en la Tabla 33:

Tabla 33. Plan de Gestion de Costos del proyecto

PLAN DE GESTION DE COSTOS

NOMBRE DEL PROYECTO

SIGLAS DEL PROYECTO

Optimizacion del Proceso de Produccién | PG-PRO-036
de la Soldadura Liquida en la Empresa
Mexichem Ecuador S.A.

TIPOS DE ESTIMACION DEL PROYECTO: TIPOS DE ESTIMACION A UTILIZAR EN EL PROYECTO

CON INDICACION DEL MODO DE FORMULACION Y LOS NIVELES DE PRECISION DE CADA TIPO.

T1PO DE ESTIMACION

MoDO DE FORMULACION

NIVEL DE PRECISION

de

Se solicita oferta a los proveedores
con detalle de los costos de
adecuacion y adquisicion de la Linea
de Produccion de Soldadura Liquida,
de las ofertas entregadas se realiza un
cuadro comparativo y se escoge a los
proveedores mejor calificados, este
proceso esta a cargo del Project
Manager.

+/-10%

Anélisis de ofertas
proveedores
Anéloga

En base a la estimacion andloga se utilizan
valores de un proyecto anterior similar a este
proyecto, este proceso estd a cargo de los
miembros del proyecto y sera aprobado por el
PM.

+/-10%

Juicio de Expertos

Se realizara reunion con todos los miembros
del equipo con experiencia en proyectos
similares, se evaluara el valor promedio de
los expertos consultados, este proceso esta a
cargo del Project Manager.

+/-15%

159



Optimizacion del proceso de produccién de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

UNIDADES DE MEDIDA: UNIDADES DE MEDIDA A UTILIZAR, PARA ESTIMAR Y TRABAJAR CADA

TIPO DE RECURSO.

TIPO DE RECURSO

UNIDADES DE MEDIDA

Recurso Humano Costo/Hora
Recurso Material Costo por Unidad
Recurso Costo Costo por Unidad

Contingencia (Riesgo)

Costo por Unidad

Reserva de Gestion

Costo por Unidad

UMBRALES DE CONTROL

ALCANCE:
PROYECTO/FASE/ENTREGABLE

(ESPECIFICAR SI EL UMBRAL DE

VARIACION
PERMITIDA

(VARIACION PERMITIDA

ACCION A TOMAR SI VARIACION
EXCEDE LO PERMITIDO

CONTROL APLICA ATODO EL P/E-\SRSEiLIIfIIE;AD’\fE (ACCION A TOMAR EJ. MONITOREAR
PROYECTO, UNA FASE, UN GRUPO SRS VALé)RES RESULTADOS, ANALIZAR VARIACIONES, O
DE ENTREGABLES O UN ENTREGABLE AUDITORIA PROFUNDA DE LA VARIACI()N)
ESPECIFICO) ABSOLUTOS, EJ. $, 0

VALORES RELATIVOS EJ %)

Gestién de Proyecto Se realizaran reuniones quincenales
- con el Sponsor, Project Manager
Flujo de Procesos . P ) gery

miembros del equipo para analizar
Gestion de Adquisiciones las variaciones y si es necesario

- . tomar medidas correctivas.
Acondicionamiento de
Planta Preventivas: Validar la causa raiz de
. la variacién en la implementacion
Arranque de Linea de P y
i documentarlo.

Produccion +/-5%

Aprobacién de Evaluacion y
Ensayo

Correctiva: Realizar un reporte de
justificacion, validar si implica
cambios en el alcance/tiempo y
realizar una accion correctiva
concreta a través de una solicitud de
cambio de ser necesario.
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METODOS DE MEDICION DE VALOR GANADO

ALCANCE:

PROYECTO/FASE/ENTREGABLE

(ESPECIFICAR SI EL METODO DE
MEDICION APLICA A TODO EL
PROYECTO, UNA FASE, UN GRUPO

DE ENTREGABLES O UN ENTREGABLE

ESPECIFICO)

METODO DE
MEDICION

(ESPECIFICAR EL METODO
DE MEDICION QUE SE
USARA PARA CALCULAR EL
VALOR GANADO DE LOS
ENTREGABLES
ESPECIFICADOS)

MoDO DE MEDICION

(ESPECIFICAR EN DETALLE EL MODO DE
MEDICION, INDICANDO EL QUIEN, COMO,
CUANDO, DONDE)

Gestién de Proyectos

BAC

Lo realizara el Project Manager, con
la plantilla de estimaciones, en la
etapa de planificacion de costos y se
ejecutara en las instalaciones de la
empresa.

Flujo de Procesos

PV

Lo realizara el Project Manager y los
miembros del equipo del proyecto,
con el valor planificado en esta fase,
en la etapa de planificacion y se
ejecutara en las instalaciones de la
empresa.

Gestion de Adquisiciones

EAC, CV, SV, CPI,
ETC

Acondicionamiento de
Planta

EAC, CV, SV, CPI,
ETC

Arrangue de la Nueva Linea
de Produccion

EAC, CV, SV, CPI,
ETC

Aprobacién de Evaluacién y
Ensayo

VAC

Lo realizaréa los miembros del equipo
del proyecto y se realizara cuando el
presupuesto exceda los valores
estimados.

FORMULAS DE PRONOSTICO DEL VALOR GANADO: ESPECIFICACION DE FORMULAS DE

PRONOSTICO QUE SE UTILIZARAN PARA EL PROYECTO.

TIPO DE
PRONOSTICO

FORMULA

MODO: QUIEN, COMO, CUANDO,
DONDE

La férmula sera aplicada
segun la variacion del
proyecto de lo planificado
versus lo ejecutado, por lo
gue se utilizara 3 formulas:

Lo realizara los miembros del equipo del
proyecto, luego de realizar lo debe
confirmar el departamento financiero, se
ejecutard en las instalaciones de la
empresa.

EAC=AC+ETC

Los costos futuros no seran los mismos
que los considerados en la planificacion
ya que las variaciones de los costos
fueron atipicas.

Estimacion hasta la
Conclusion

EAC=BAC/CPI

Los costos futuros se calcularan de
acuerdo con el indice de eficiencia del
rendimiento del costo a la fecha, cuando
no hay variacion del BAC o si continuara
la misma tasa de gasto, por lo que se
calcula el CPI acumulado.
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FORMULAS DE PRONOSTICO DEL VALOR GANADO: ESPECIFICACION DE FORMULAS DE

PRONOSTICO QUE SE UT

ILIZARAN PARA EL PROYECTO.

TIPO DE
PRONOSTICO

FORMULA

MoDO: QUIEN, cOMO, CUANDO,
DONDE

EAC=AC+(BAC-EV)

Se utiliza en situaciones atipicas, en
relacion.

Estimacion hasta la
Conclusion

EAC=(BAC-EV)/(CPI*SPI),
los costos futuros se
calcularan con base a los
indices de rendimiento del
costo y del cronograma a la
fecha.

Los costos futuros se calcularan con
base a los indices de rendimiento del
costo y del cronograma a la fecha.

Estimado hasta

Se aplicara para estimar lo que hace

Concluir ETC=AC+ETC falta para concluir el proyecto. VVolver
a estimar el valor restante.
L Se calculara si el valor del presupuesto
Varlacm_n, ala VAC=BAC-EAC esta por encima o por debajo al fin del
Conclusion

proyecto.

NIVELES DE ESTIMACION Y DE CONTROL: ESPECIFICACION DE LOS NIVELES DE DETALLE EN

QUE SE EFECTUARAN LAS ESTIMACIONES Y EL CONTROL DE LOS COSTOS.

T1PO DE ESTIMACION
DE COSTOS

(ESPECIFICAR LOS TIPOS DE
ESTIMACION A USAR EN EL
PROYECTO, EJ. ORDEN DE
MAGNITUD, PRESUPUESTO,

DEFINITIVA)

NIVEL DE ESTIMACION DE
CosTos

(ESPECIFICAR EL NIVEL DE
DETALLE AL CUAL SE
EFECTUARAN LOS ESTIMADOS DE
COSTOS, EJ. ACTIVIDAD,
PAQUETES DE TRABAJO,
ENTREGABLES, ETC.)

NIVEL DE CONTROL DE COSTOS

(ESPECIFICAR EL NIVEL DE DETALLE AL
CUAL SE EFECTUARA EL CONTROL DE LOS
COSTOS EN EL SISTEMA EVM, EJ.
ACTIVIDAD, PAQUETES DE TRABAJO,
ENTREGABLES, ETC.)

Juicio de Expertos

Paquete de Trabajo

Para determinar el costo de los
entregables se sumaran los costos de
las actividades que se obtuvieron de
proyectos anteriores y
experiencia/conocimiento de
miembros claves del proyecto. En
reuniones quincenales se llevara el
control del presupuesto para verificar
gue se avanza segun lo planificado.

Estimacion Anéaloga

Entregable

En base a la estimacion analoga se
utilizan valores de un proyecto
anterior similar a este proyecto, este
proceso esta a cargo de los miembros
del proyecto y sera aprobado por el
PM.
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NIVELES DE ESTIMACION Y DE CONTROL: ESPECIFICACION DE LOS NIVELES DE DETALLE EN

QUE SE EFECTUARAN LAS ESTIMACIONES Y EL CONTROL DE LOS COSTOS.

TIPO DE ESTIMACION | N\lvEL DE ESTIMACION DE

DE COSTOS

NIVEL DE CONTROL DE COST
CosTEn CONTRO CosTos

Analisis de Oferta a
Proveedores

Se solicita oferta a los proveedores
con detalle de los costos de
adecuacion y adquisicion de la Linea
de Produccion de Soldadura Liquida,

Entregable de las ofertas entregadas se realiza un

cuadro comparativo y se escoge a los
proveedores mejor calificados, este
proceso estd a cargo del Project
Manager.

Anadlisis de Reserva Entregable

En cada entregable se analizard y
verificard& los riesgos 'y se
cuantificard el analisis de las reservas
de gestion, mediante reuniones
quincenales se verificara que los
riesgos se activan o si se requiere
realizar una gestién adicional en las
tareas.

PROCESOS DE GESTION DE COSTOS: DESCRIPCION DETALLADA DE LOS PROCESOS DE

GESTION DE COSTOS QUE SE REALIZARAN DURANTE LA GESTION DE PROYECTOS.

PROCESO DE GESTION DE
CosTOoS

DESCRIPCION: QUE, QUIEN, COMO, CUANDO, DONDE, CON QUE

Planificar la Gestién de los
Costos

La gestion de costos, el Project Manager, establecera procesos,
formato y politicas a seguir, por medio de reuniones
guincenales, en las instalaciones de la empresa Mexichem
Ecuador S.A., con ayuda del Acta de constitucién y los planes
para la direccion de proyecto como el Plan de Gestién de
Cronograma y el Plan de Gestion de los Riesgos).

Estimar los Costos

La estimacion de costos, cada encargado del entregable junto a
su equipo, deben levantar informacién relevante para determinar
los recursos monetarios requeridos en el paquete de trabajo, se
realizara en las instalaciones de la empresa Mexichem Ecuador
S.A., con ayuda de los Planes para la direccion de costos como
el Plan de Gestion de Costos y Alcance y documentos del
proyecto como cronograma, recursos, riesgos. El Project
Manager sera el encargado de evaluar y aprobar la estimacion
de costos realizada por los encargados.
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PROCESOS DE GESTION DE COSTOS: DESCRIPCION DETALLADA DE LOS PROCESOS DE

GESTION DE COSTOS QUE SE REALIZARAN DURANTE LA GESTION DE PROYECTOS.

PROCESO DE GESTION DE
CoSTOS

DESCRIPCION: QUE, QUIEN, COMO, CUANDO, DONDE, CON QUE

Determinar el Presupuesto

El presupuesto: el Project Manager junto con el encargado de
cada entregable, registrara la estimacion de costos del proceso
anterior para determinar el presupuesto. Se realiza en las
instalaciones de la empresa Mexichem Ecuador S.A., con ayuda
de los Planes para la direccion del proyecto como el Plan de
Gestidn de los Costos, Recursos, Linea Base del Alcance, junto
con los documentos del proyecto como Base de estimaciones,
estimaciones de costos, cronograma, registro de riesgos. El
presupuesto deberé ser aprobado por el Sponsor del Proyecto.

Controlar los Costos

El control de los costos lo realizara el Project Manager y
encargado de cada entregable, monitoreando el estado del
proyecto de forma quincenal mediante un control de los avances
de la ejecucidn de los entregables vs. al dinero gastado hasta la
fecha, aplicando la técnica de valor ganado, como sustento del
mismo se realizard un informe de control que se presentara al
Sponsor, se realizard en las instalaciones de la empresa
Mexichem Ecuador S.A., con los umbrales definidos en la
planificacion.

FORMATOS DE GESTION DE COSTOS: DESCRIPCION DETALLADA DE LOS FORMATOS DE

GESTION DE COSTOS QUE SE UTILIZARAN DURANTE LA GESTION DE PROYECTOS.

FORMATO DE GESTION DE
CosTos

DESCRIPCION: QUE, QUIEN, COMO, CUANDO, DONDE, CON QUE

Formato Plan de Gestion
de Costos

El Project Manager, levantara informacion mediante reuniones
y juicio de expertos, en fase temprana del proyecto, presentara
en una plantilla en Word las politicas y procesos para estimar,
presupuestar, gestionar, monitorear y controlar los costos del
proyecto.

Formato Estimacion de los
Costos

Cada encargado de un entregable debe realizar la estimacién de
costos en una plantilla en Excel, mediante reuniones y juicios de
expertos, posterior al plan de gestion de costos, desarrollando
una aproximacion de los costos de los recursos necesarios en
cada paquete de trabajo.

Informe de Project con
Costos

Lo realizara los miembros del equipo del proyecto asignado a
costos, con reuniones Yy juicio de expertos, una vez que se haya
estimado los costos, se ejecutara en Project.

Presupuestos en 5 Vistas

La linea base de costos la realizaran los miembros del equipo del
proyecto, con reuniones y juicio de expertos, una vez que se han
estimado los costos, se ejecutara en Excel.
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FORMATOS DE GESTION DE COSTOS: DESCRIPCION DETALLADA DE LOS FORMATOS DE

GESTION DE COSTOS QUE SE UTILIZARAN DURANTE LA GESTION DE PROYECTOS.

FORMAT%BETGO'ZST'ON PE | DEscripCION: QUE, QUIEN, COMO, CUANDO, DONDE, CON QUE
La informacion de desempefio del trabajo la realizaran los
Curva s miembros del equipo del proy_ecto, con reuniones )_/juicio de
expertos, una vez que se han estimado los costos, se ejecutara en
Project.
La informacion del desempefio del trabajo la realizaran los
Gréficode laLBCy miembros del equipo del proyecto, con reuniones y juicios de
Gastos del Proyecto expertos, una vez que se han estimado los costos, se ejecutara en
Excel.
La linea base de costos la realizaran los miembros del equipo del
Presupuesto para la proyecto, mediante reuniones y juicio de expertos, una vez que
Reserva de Gestion se hayan estimado los costos, se ejecutara en Excel y el sistema
de informacién de direccion del proyecto.

SISTEMA DE CONTROL DE TIEMPOS: DESCRIPCION DETALLADA DEL SISTEMA DE CONTROL DE

TIEMPOS QUE SE UTILIZARA PARA SUMINISTRAR DATOS AL SISTEMA DE CONTROL DE VALOR

GANADO.

DESCRIPCION: QUE, QUIEN, COMO, CUANDO, DONDE, CON QUE

El informe de desempefio de trabajo se comparara con el cronograma, en el cual una persona
asignada del equipo de direccion de proyecto se encargara de monitorear el avance del trabajo
y alimentar el sistema de control de tiempos cada semana, el cual se utilizara el formato del
informe del desempefio del trabajo.

SISTEMA DE CONTROL DE COSTOS: DESCRIPCION DETALLADA DEL SISTEMA DE CONTROL DE
COSTOS QUE SE UTILIZARA PARA SUMINISTRAR DATOS AL SISTEMA DE CONTROL DE VALOR

GANADO.

DESCRIPCION: QUE, QUIEN, COMO, CUANDO, DONDE, CON QUE

El control de costos, los miembros del equipo del proyecto es el responsable de cada uno de
los entregables, emitiran un reporte quincenal informando los avances de los entregables.

El Project Manager se encargara de unificar la informacion del equipo del proyecto en el
cronograma, actualizando el proyecto segun los reportes del equipo y procede a replanificar el
proyecto en el escenario del Microsoft Project.

El costo del proyecto puede tener una variacion del +/- 10% del total planeado, si como
resultado de la planificacion del proyecto estos margenes son superados se necesitara realizar
una solicitud de cambio, la cual debe ser revisada y aprobada por el Sponsor y Project
Manager.
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SISTEMA DE CONTROL DE CAMBIOS DE COSTOS: DESCRIPCION DETALLADA DEL SISTEMA DE
CONTROL DE CAMBIOS DE COSTOS QUE SE UTILIZARA PARA MANTENER LA INTEGRIDAD DE LA

LINEA BASE, FORMALIZAR, EVALUAR, Y APROBAR CAMBIOS.

Los documentos que seran afectados o utilizados en el control de cambios de costos son:

Solicitud de cambios.

Acta de reunion de coordinacion del proyecto.

Informe del comité de control de cambio.

Acta de aprobacidon del cambio de costos.

Registros de cambios.

Plan del proyecto (replanificacion de todos los planes que sean afectados).

El Sponsor y Project Manager son los responsables de evaluar, aprobar o rechazar las
solicitudes de cambio. Tendran una aprobacion automatica aquellos cambios de emergencia
gue potencialmente puedan impedir la normal ejecucién del proyecto y que su naturaleza
perentoria no pueda esperar a la reunion de seguimiento, estos no deben exceder del +/-5% del
presupuesto aprobado del proyecto, estos cambios deben ser expuestos en la siguiente reunion
del equipo del proyecto.

El Project Manager es quien tiene la potestad en primera instancia de resolver cualquier tema,
en caso de no poder ser resuelta por él, seré el Sponsor quien asuma esta responsabilidad.

En el caso de que la solicitud de cambio al coste del proyecto no exceda el +/- 5% del
presupuesto, podran ser aprobadas directamente por el Project Manager, los requerimientos de
cambio que superen dicha cantidad deberan ser aprobados por el Sponsor.

Elaborado por: Autores.
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3.4.2. Estimacion de Costo de los recursos

Se detallara la estimacion de costos indicando la cantidad costo unitario estandar, tipo de estimacion, grado o nivel de exactitud y bases

de la estimacion a nivel de cada recurso. Las Tabla 34, 35 y 36 muestran la estimacién de los costos Humano, Material y Costo; adicionalmente

las Tablas 37 y 38 muestran la estimacion de las reservas de contingencia y gestion del proyecto.

Tipo de Recursos: Humano

Nombre Cantidad

Tabla 34. Estimacion de costos recurso humano

Costo
Unitario

Costo

Unitario gy

Estimacion

Grado o
Nivel de

Bases de la Estimacion

Estandar Adicional

Exactitud

Se considerd el costo del servicio del

1 ﬁgﬁgaeade Trabajo 76.8 $8.00 - 614.4 Eilnrgli) cg;gn 98% agente aduanero en trabajos y
proyectos de importacion anteriores
Juicio de
2 Ingeniero Civil  Trabajo 141 $10.00 - $1,41000 XPOMOS- gqq,  SE consider el costo de un ingeniero
Estimacion civil en proyectos anteriores.
Anéloga
Se considerd el costo del personal
Ingeniero _ Juicio de pbtenido de la pém_ina de RRHH,
3 Eléctrico Trabajo 141 $10.00 - $1,410.00 Ex 95% incluyendo las obligaciones patronales,
pertos

beneficios de ley, décimos, vacaciones
+ bonificaciones
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Nombre

Cantidad

Costo
Unitario
Estandar

Costo
Unitario
Adicional

Tipo

Estimacion

Grado o
Nivel de
Exactitud

Bases de la Estimacion

Se consider6 el costo del personal
obtenido de la némina de RRHH,

4 Ingeme_ro Trabajo 140 $10.00 - $1,400.00 Juicio de 95% incluyendo las obligaciones patronales,
Mecéanico Expertos L. - .
beneficios de ley, décimos, vacaciones
+ bonificaciones
Juicio de
5 Residente de Trabajo 161 $5.00 i $805.00 Expertos - 95% Se considero el costo de un residente de
Obra Estimacion obra en proyectos anteriores.
Analoga
Juicio de
6  Obreros Trabajo 161 $2.50 : sa0250 ~ XPEMOS.  ggg,  Se considerd el costo de obreros en
stimacion proyectos anteriores.
Analoga
7 ProjectManager a0 1 $0.00 : $0.00 . -
Spte. de .
8 Produccion * Trabajo 1 $0.00 - $0.00 - - -
Jefe de .
9 Compras* Trabajo 1 $0.00 - $0.00 - - -
Gerente de .
10 Finanzas* Trabajo 1 $0.00 - $0.00 - - -
Ingeniero de
11  Disefioy Trabajo 1 $0.00 - $0.00 - - -
Desarrollo*
12 Sponsor* Trabajo 1 $0.00 - $0.00 - - -
13~ Asistente de Trabajo 1 $0.00 : $0.00 i i :

Proyectos*
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Costo
Unitario
Estandar

Tipo de

Nombre Cantidad

Costo

Grado o
Nivel de
Exactitud

Costo
Unitario
Adicional

Tipo
Estimacion

Bases de la Estimacion

Supervisor de .
14 Mantenimientox 030 1 $0.00 : $0.00 i i ]
15 Spte. de .

Calidad* Trabajo L $0.00 . $0.00 i ] ]

Comentarios Adicionales

* El costo de los integrantes del equipo del proyecto pertenecientes a la organizacion, son cubiertos por la misma organizacién y no representan un

costo adicional para la planificacion, ejecucién y control del proyecto.

Elaborado por: Autores.

Tabla 35. Estimacion de costos tipo material

Tipo de Recursos: Material

Cantida CQStO. CQStO. Costo . . L G_r ado 0 Bases de la
d Unitario Un_|t_ar|o Total Tipo Estimacion vael_de Estimacion
Estandar  Adicional Exactitud

Anadlisis de Solicitud de
1  Balanza gramera Material 1 $80.00 - $80.00 ofertas de 98% cotizaciones a
proveedores proveedores.

Calibrador Pie de _ Anélisis de Sqlicit_ud de
2 Rey Material 1 $150.00 - $150.00 ofertas de 98% cotizaciones a
proveedores proveedores.

g EquiposdeOficina —\pooial 7 $0.00 i $0.00 i i i
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Costo Costo Grado o
Unitario Unitario Tipo Estimacion Nivel de
Estandar  Adicional Exactitud

Bases de la
Estimacioén

Tipode Cantida

Costo

Suministros de

4 Oficina* Material 7 $0.00 - $0.00 - - -
5  Computadoras* Material 7 $0.00 - $0.00 - - -
6  Oficina* Material 2 $0.00 - $0.00 - - -
7  Plotter* Material 2 $0.00 - $0.00 - - -
8 b&fﬁggwsiAP CUL Material 7 $0.00 i $0.00 i i i
9 Internet* Material 1 $0.00 - $0.00 - - -
10  Teléfono Fijo* Material 1 $0.00 - $0.00 - - -
11 Impresora* Material 5 $0.00 - $0.00 - - -
12 g?;aiftacién Material 1 $0.00 : $0.00 : : :
13 Proyector* Material 2 $0.00 - $0.00 - - -
14 Examenes* Material 5 $0.00 - $0.00 - - -
15  Pizarra Acrilica* Material 3 $0.00 - $0.00 - - -
16  Marcadores™ Material 5 $0.00 - $0.00 - - -
17  Laptop* Material 3 $0.00 - $0.00 - - -
18 conexiones Material 1 $0.00 i $0.00 i i i
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Cantida C.OStO. C.OStO. . . ., G_r iy o Bases de la
d Unitario Un_lt_arlo Tipo Estimacion vael_de Estimacién
Estandar  Adicional Exactitud
Equipos de
19  Proteccién Material 5 $0.00 - $0.00 - - -
Personal*
Cajade
20  Herramientas Material 3 $0.00 - $0.00 - - -
Industrial*
2 2lde Material 2 $0.00 : $0.00 : : :
Planos
Arquitectonicos,
22  Mecanicos y Material 6 $0.00 - $0.00 - - -
Distribucion de
Maquinaria*

Comentarios Adicionales

*El costo de los Materiales del proyecto pertenecientes a la organizacion, son cubiertos por la misma organizacién y no representan un costo

adicional para la planificacién, ejecucion y control del proyecto.

Elaborado por: Autores.
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Tabla 36. Estimacion de costos tipo costo

Tipo de Recursos: Costo
Tipo Costo Costo Grado o

item Nombre de Cantidad Unitario Unitario  Costo Total Tipo Estimacion Nivel de Bases de la Estimacion
Costo Estandar Adicional Exactitud

s Se considerd6 el costo
1 Capacitacion Costo 1 $1,500.00 $1,500.00 Aga"s's de ofertas 95% brindado en la oferta del
e proveedores

proveedor.

— Anélisis de ofertas 0 Solicitud de cotizaciones a

2 Maquinaria Costo 1 $114,100.00 $114,100.00 de proveedores 95% proveedores.
Obra de Juicio de Expertos - Solicitud de cotizaciones a
3 Infraestructura Costo 1 $7,500.00 $7,500.00 Anélisis de ofertas 90% proveedores + Consultas con
Civil de proveedores ingenieros de la organizacion.
Obra de Juicio de Expertos - Solicitud de cotizaciones a
4 Infraestructura Costo 1 $2,500.00 $2,500.00 Anélisis de ofertas 90% proveedores + Consultas con
Eléctrica de proveedores ingenieros de la organizacion.
Obra de Juicio de Expertos - Solicitud de cotizaciones a
5 Infraestructura Costo 1 $6,000.00 $6,000.00 Anélisis de ofertas 90% proveedores + Consultas con
Mecanica de proveedores ingenieros de la organizacion.
Importacion de . 0 Consulta con el area de

6 Maguinaria Costo 1 $19,515.00 $19,515.00 Juicio de Expertos 95% compras
Alici Solicitud de cotizaciones a
. Analisis de ofertas 0

7 Camidn Costo 1 $150.00 $150.00 de proveedores 95% proveedores.
Analisis de ofertas . Solicitud de cotizaciones a

8 Montacargas Costo 1 $150.00 $150.00 de proveedores 95% proveedores.

Elaborado por: Autores.
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Tabla 37. Estimacion de reserva de contingencia

Tipo de Recursos: Contingencia (Riesgos)

Costo Costo Gradoo

Tipo de Costo Tipo

Item Nombre Cantidad Unitario Unitario : ., Nivel de Bases de la Estimacion
Costo . _ Total Estimacion .
Estandar Adicional Exactitud
Consulta a técnicos de la
Malas Juicio de organizacion que han tenido
1 condiciones  Material 1 $1,000.00 $1,000.00 90% ganizacion g .
L expertos experiencia en el alquiler de
climéticas en obra .
estos implementos.
Anélisis de Se realiza el célculo de la
. ofertas de importacion via aérea con el
2 Carga importada Costo 1 $1,500.00 $1,500.00 proveedores 95% departamento de compras.
incompleta J
- Juicio de
Expertos
Anadlisis de Se solicita estimacién al
- ofertas de fabricante de los equipos por
3 Cam.b!o ef? las Costo 1 $ 1,50000 $ 1,50000 proveedores - 90% incremento de Capacidad de
especificaciones Juicio de r
la linea en un 10%.
Expertos
dlisis d Se consulta al proveedor el
Restricciones de . Analisis de costo por hora de
4 Trabajo 1 $500.00 $500.00 ofertas de 95% o .
vuelo capacitacion en linea por dos
proveedores SN
dias habiles.
Se consulta con el Supervisor
Voltaje de linea Juicio de de . Mantenimiento el
5 . Costo 1 $2,000.00 $2,000.00 90% estimado del costo de un
incorrecto Expertos

transformador  para  esta
aplicacion.

Elaborado por: Autores.
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Tabla 38. Estimacion de reserva de gestion

Tipo de Recursos: Reserva de Gestion

Bases de la Estimacion

) Tioo de Costo Costo Tioo Grado o
Item Nombre C%sto Cantidad Unitario Unitario Costo Total Estimgcic’)n Nivel de
Estandar Adicional Exactitud
g Reservade  Costo s g7.88435 : $788435 Juiciode 90%
Gestion Fijo expertos

Consulta a técnicos de la
organizacion que han tenido
experiencia en el realizar
proyectos similares.

Comentarios Adicionales

Se estima el 5% de reserva de gestion en base al valor total del proyecto por $157.686,90.

Elaborado por: Autores.
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Para la ejecucidn de este proyecto se requiere realizar una inversion de US$
157.686,90. Adicionalmente, se deberan considerar las reservas de contingencia y de
gestion del proyecto donde el presupuesto total del proyecto viene hacer $172,071.25, por

lo cual se procedio a actualizar el acta de constitucion.

La Tabla 39 muestra el resumen del presupuesto del proyecto por tipo de recurso
considerando también las reservas de contingencia y de gestion para la ejecucion del

proyecto.

Tabla 39. Presupuesto del proyecto por tipo de recurso

Tipo de Recurso Costo Total

Humano $6,041.90
Material $230.00
Costo $151,415.00
Costo por Recurso $157,686.90
Reserva de Contingencia $ 6,500.00
Linea Base de Costo $164,186.90
Reserva de Gestion $7,884.35
Presupuesto Total $172,071.25

Elaborado por: Autores.

3.4.2.1. Costos de los recursos en Microsoft Project 2013
En este apartado se podrd observar los costos de todos los recursos: trabajo,

material y costo.

La Tabla 40 muestra el desarrollo de todos los costos del proyecto en MS Project
donde se detallan entre otros el nombre del recurso, el tipo, tasa estandar y calendario en

el cual esta programado el recurso humano.
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Tabla 40. Resumen de costos en MS Project

Capacidad Tasa Tasa horas Costo/Uso Acumular Calendario

Iniciales . ,
maxima estandar extra base

Nombre del recurso Tipo

Project Manager Trabajo P 80% $0.00/hora $0.00/hora $0,00 Prorrateo Mexichem

Superintendente de Produccion Trabajo S 75% $0.00/hora $0.00/hora $0,00 Prorrateo Estandar
Jefe de Compras Trabajo J 50% $0.00/hora $0.00/hora $0,00 Prorrateo Calendario 1
Gerente de Finanzas Trabajo G 15% $0.00/hora $0.00/hora $0,00 Prorrateo Calendario 1
Ingeniero de Disefio y Desarrollo Trabajo I 75% $0.00/hora $0.00/hora $0,00 Prorrateo Paolo APB
Sponsor Trabajo P 20% $0.00/hora $0.00/hora $0,00 Prorrateo Mexichem
Asistente de Proyectos Trabajo A 100% $0.00/hora $0.00/hora $0,00 Prorrateo Calendario 1
Equipo de trabajo Trabajo E 100% $0.00/hora $0.00/hora $0,00 Prorrateo Calendario 1
Agente de la aduana Trabajo A 100% $8.00/hora $0.00/hora $0,00 Prorrateo Calendario 1
Ingeniero Civil Trabajo I 100% $10.00/hora $0.00/hora $0,00 Prorrateo Calendario 1
Ingeniero Eléctrico Trabajo I 100% $10.00/hora  $0.00/hora $0,00 Prorrateo Calendario 1
Residente de Obra Trabajo R 100% $5.00/hora $0.00/hora $0,00 Prorrateo Calendario 1
Ingeniero Mecanico Trabajo I 100% $10.00/hora  $0.00/hora $0,00 Prorrateo Calendario 1
Supervisor de Mantenimiento Trabajo S 75% $0.00/hora $0.00/hora $0,00 Prorrateo Calendario 1
Operadores Trabajo @] 100% $0.00/hora $0.00/hora $0,00 Prorrateo Calendario 1
Superintendente de Calidad Trabajo S 20% $0.00/hora $0.00/hora $0,00 Prorrateo Calendario 1
Obreros Trabajo 0 100% $2.50/hora $0.00/hora $0,00 Prorrateo Calendario 1

Equipos de Oficina Material E 0 $0,00 Prorrateo
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Nombre del recurso Tipo Iniciales C;%i?:ggd es::;lsgar Tai?(tr:, gras Costo/Uso Acumular Calﬁgg:rio
Suministro de oficina Material S 0 $0,00 Prorrateo
Computadora Material C 0 $0,00 Prorrateo
Oficina Material 0] 0 $0,00 Prorrateo
Plotter Material P 0 $0,00 Prorrateo
Licencia SAP GUI Windows Material L 0 $0,00 Prorrateo
Internet Material I 0 $0,00 Prorrateo
Teléfono fijo Material T 0 $0,00 Prorrateo
Impresora Material I 0 $0,00 Prorrateo
Sala de capacitacion Material S 0 $0,00 Prorrateo
Infocus Material I 0 $0,00 Prorrateo
Examenes Material E 0 $0,00 Prorrateo
Pizarra acrilica Material P 0 $0,00 Prorrateo
Marcadores Material M 0 $0,00 Prorrateo
Balanza gramera Material B 80 $0,00 Prorrateo
Calibrador pie de rey Material C 150 $0,00 Prorrateo
Laptop Material L 0 $0,00 Prorrateo
Conexiones eléctricas Material C 0 $0,00 Prorrateo
Equipos de proteccion personal Material E 0 $0,00 Prorrateo
Caja de Herramientas Industrial Material C 0 $0,00 Prorrateo
Sala de reuniones Material S 0 $0,00 Prorrateo
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Capacidad Tasa Tasa horas Calendario
.. , Costo/Uso Acumular
maxima estandar extra base

Nombre del recurso Tipo Iniciales

Planos: Arguitectdnico; mecanico

y distribucion de maquinaria Material P 0 30,00 Prorrateo
Capacitacion Costo C Prorrateo
Maquinaria Costo M Prorrateo

Obra de infraestructura civil Costo ) Prorrateo
Obra de infraestructura Eléctrica Costo O Prorrateo
Obra de infraestructura Mecénica Costo O Prorrateo
Importacion de Maquinaria Costo I Prorrateo
Camion Costo C Prorrateo
Montacargas Costo M Prorrateo

Fuente: Autores desde MS Project 2013.
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3.4.3. Linea base de costos

El Project Manager presentara el presupuesto en cinco vistas, estas contendran los

costos de los paquetes de trabajo del proyecto y los costos de reserva de contingencia,

para generar la linea base de costos. Se sumaran las reservas de gestion contempladas por

la organizacion para generar el presupuesto del proyecto.

3.4.3.1. Presupuesto en al menos 5 vistas

Se detallardn los informes respectivos correspondientes al proyecto de

“Optimizacion del Proceso de Produccion de la Soldadura Liquida en la Empresa

Mexichem Ecuador S.A.” en Microsoft Project 2013.

e Presupuesto Total: La Figura 21 muestra el costo total de los paquetes de trabajo.

INFORMACION GENERAL

COSTOS

$157.686,90

REMAINING COST

$157.686,90

‘# COMPLETE

0%

ESTADO DEL COSTO
Estado de costo de tareas de nivel superiar,

Linea de Producsian 50,00 $157.686,50 5157.6B6,90 515768650
Autnmitica
Saldadura Liguida

50,00

PROGRESD FRENTE A COSTO

Progreso realizada en comparacidn con &l coste durante el proceso. 5i el valor de |a linea %
completads ectd por debajo de ks lines de coste scumulade, ex pesible que su prayects hays

superadao el presupuesto.

1% %200.000,00

o
- $150.000,00
5w

& $100.00000
20w

g 50.000,00
0% L

% 50,00

© P

v o
o o
00; @ ":(}'

] " " " " "
T g W
T S ol
BT T T

m— Cumul ative Percent Com plete e KT TE

ESTADO DE COSTO
Estado de costn de todas las tareas de nivel supedior. { La inea base es cera?

Intente actablecer wna lines base

$ 200, 000,00
$150.000,00
$100.000,00
$50.000,00
£0,00

Linea de Produccidn Automitica Soldadura Liguida

m Remaining Cost NN ActuslCost  =—e=Baseline Cost

Figura 21. Vista del presupuesto total del proyecto.

Fuente: Autores obtenido desde MS Project 2013

COSTD ACUMULADGD

e Flujo de Caja por Mes: La Figura 22 muestra el flujo de caja del proyecto

desglosado por mes.
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FLUJO DE CAJA

Actual Cost

$0,00

5100.000,00
5$90.000,00
$80.000,00
570.000,00
560.000,00
550.000,00
540.000,00

Baseline Cost

Remaining Cost Cost Variance

$157.686,90 $157.686,90 $0,00

Ol A i
& &.-pﬂ.p 5‘° «\\0 -‘TS&'&
& h@‘?&@’@* W

¢

Remaining Cost

Linea de Produccién Automatica  $157.686,50
Soldadura Liguida

Figura 22. Vista del flujo de caja por mes del proyecto.

5180.000,00
$160.000,00
$140.000,00
$120.000,00
5100.000,00
$B0.000,00
$60.000,00
$40.000,00
$20.000,00
50,00

Actual Cost

$0,00

El gréfico muestra el costo acumulado del proyecto y el costo por trimestre.
Para ver los costos de un periodo de tiempo diferente, selecciona |a opdidn Editar en la
lista de campos.

La siguiente tabla muestra informacién sobre los costos para todas las tareas de nivel
superior.

Para ver estadisticas del costo de todas las tareas, establece el nivel de esquema en la
lista de campos.

$157.686,90 40,00 $0,00 $0,00

Fuente: Autores obtenido desde MS Project 2013

Informe Vision General de los Recursos: La Figura 23 muestra la Vision

general de todos los recursos del proyecto considerando su trabajo actual, restante

y base, ademas del trabajo completado por cada uno de ellos.

VISION GENERAL DE LOS RECURSOS

ESTADISTICAS DE RECURSOS
Estado de trabajo de todos los recursos de trabajo.

400 hours
350 hours
300 hours
250 hours
200 hours
150 hours
100 hours
S0hours
0 hours

ESTADO DEL TRABAIO
% trabajo realizado por todos los recursos de trabajo

Project Manager
Jefe de Compras
Patrocinador

[
T
&
I
g
T
c
2
£
@
a
5
a

Gerente de Finanzas
Ingeniero de Diserio y...!

m Actual Work

Asistente de Proyectos
Gerente de RRHH
Dibujante de Planos...
Dibujante de Planos...
Equipo de trabajo

Agente de la aduana
Ingeniero Civil
Ingeniero Eléctrico
Residente de Obra
Ingeniero Mecanico
Supervisor de...!
Operadores
Superintendente de..

mmm Remaining Work  ==@==Baseline Work

Obreros

Encargado de...

Asistente de Compras

120%
100%
80%
60%
40%
20%
0%

Obreros S——

Operadores

Patrocinador EEE———
Ingeniero Civil ———

Encargado de.. m—

Supervisor de.. E—

Jefe de Compras S—

Project Manager —
Equipo de trabajo ——

Superintendente de. . ——

Gerente de RRHH

Dibujante de Planos.. M —
Dibujante de Planos.. n——
Residente de Obra S—

Ingeniero Eléctrico nmm—
Ingeniero Mecénico T—

Gerente de Finanzas me——
Agente de la aduana
Superintendente de...

Ingeniero de Disefio ... ———
Asistente de Proyectos mmmm—

Asistente de Compras ==

B % Work Complete

Figura 23. Vision General de los Recursos

Fuente: Autores obtenido desde MS Project 2013
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Tabla 41. Estados de los recursos

ESTADO DE LOS RECURSOS

Resta trabajo paratodos los recursos de trabajo

Project Manager

Superintendente de Inyecciony
Rotomoldeo

Jefe de Compras

Gerente de Finanzas

Ingeniero de Disefio y Desarrollo
Patrocinador

Asistente de Proyectos

Gerente de RRHH

Dibujante de Planos de Obras Civiles
Dibujante de Planos de Mecanicos
Equipo de trabajo

Agente de la aduana

Ingeniero Civil

Ingeniero Eléctrico

Residente de Obra

Ingeniero Mecanico

Supervisor de Mantenimiento
Operadores

Superintendente de Calidad
Obreros

Encargado de Soldadura Liquida

Asistente de Compras

12/10/2020
12/10/2020

26/01/2021
25/02/2021
12/10/2020
13/10/2020
12/10/2020
NA

11/11/2020
27/11/2020
12/10/2020
23/06/2021
16/06/2021
16/06/2021
17/06/2021
16/06/2021
12/10/2020
26/08/2021
23/08/2021
17/06/2021
11/11/2020

10/02/2021

Fuente: Autores obtenido desde MS Project 2013

17/09/2021
01/09/2021

05/08/2021
10/08/2021
23/08/2021
20/09/2021
17/09/2021
NA

29/12/2020
29/12/2020
13/09/2021
13/07/2021
02/08/2021
02/08/2021
20/07/2021
02/08/2021
19/08/2021
30/08/2021
02/09/2021
20/07/2021
23/08/2021

06/08/2021

122,95 hours

74 hours

7,17 hours
22,1 hours
65,2 hours
18 hours
207,2 hours
0 hours

0 hours

0 hours

24 hours
76,8 hours
48 hours
48 hours
0 hours
48 hours
68,8 hours
10 hours
52 hours
0 hours
54,4 hours

39,4 hours

e Informe de Primera Curva S Costos Flujo de Caja: La Figura 24 muestra el informe

de curva S con la simulacion de avance en ejecucion del proyecto.

181



Optimizacion del proceso de produccion de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

Actual Cost Baseline Cost Remaining Cost Cost Variance

$3.987,50 $157.686,90 $153.699,40 $0,00

$100.000,00 $180.000,00 El grafico muestra el costo acumulado del proyectoy el costo por trimestre.
Para ver los costos de un periodo de tiempo diferente, selecciona la opcion Editar en la
$90.000,00 $160.000,00 lista de campos

$80.000,00 $140.000,00

La siguiente tabla muestra informacién sobre los costos para todas las tareas de nivel

FLUJO DE CAJA

57000000 $120.000,00 superior.
$60.000,00 Paraver estadisticas del costo de todas las tareas, establece el nivel de esquemaen la
$100.000,00 lista de campos
$50.000,00 P
$40.000,00 $80.000,00
$30.000,00 $60.000,00
$20.000,00 $40.000,00
$10.000,00 $20.000,00
$0,00 $0,00

4 1 2 3

B COst e Cumulative Cost

Remaining Cost Actual Cost

Linea de Produccién Automatica  $153.699,40 $3.987,50 $157.686,90 $0,00 $0,00 $0,00
Soldadura Liquida

Figura 24. Vista del informe de primera curva S costos flujo de caja.

Fuente: Autores obtenido desde MS Project 2013.

e Informe general de los costos de la tarea: La Figura 25 muestra la vista general

de los costos por tarea del proyecto.

INFORMACION GENERAL DE COSTOS DE LA TAREA

ESTADO DE COSTO DISTRIBUCION DE COSTOS
Estado de costo para las tareas de nivel superior. Cdéma los costos estan distribuidos entre las tareas en funcion de su estado.

5180.000,00
5160.000,00
5140.000,00
5120.000,00
5100.000,00
S80.000,00
560.000,00
540.000,00
520.000,00
50,00

Status: Future
Task;
$66.406,90

Status: Late;
$01.280,00

Linea de Produccdn Automdtica Soldadura Liquida

mm Actual Cost ining Cost ine Cost m Status: Late  m Status: Future Task

DETALLES DE COSTOS
Detalles de costos para todas las tareas de nivel superior.

Actual Cost Remaining Cost ¥ Baseline Cost Cost Variance

Linea de Produccisn 50,00 50,00 5157.686,90 5157686,  $157.686,30 50,00
Automdtica 1]
Soldadura Liquida

Figura 25. Vista del informe general de los costos de la tarea.

Fuente: Autores obtenido desde MS Project 2013
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e Por EDT: La Tabla 42 muestra el detalle de costos por entregables del proyecto.

Ademas, la Figura 26 muestra graficamente el reporte de flujo de caja por cada

uno de los entregables del proyecto.

Tabla 42. Resumen de los costos por entregable del Proyecto.

CRONOGRAMA FINAL PERALTA -

SOLORZANO $ -
Linea de Produccion Automatica
Soldadura Liquida $ -
CRONOGRAMA | 5 Ge§t|on de Proyectos $ -
FINAL Linea de Prgqlucmon Flujo de Procesos $ -
PERALTA - Automatica. Gestion de Adquisiciones $ 134.529,40
SOLORZANQO | SoldaduraLiquida | acondicionamiento de panta $ 21.427,50
Instalacién de linea de
produccion $ 1.500,00
Aprobacién Evaluaciony Ensayo | $ 230,00
Total Linea de Produccion Automaética Soldadura
Liquida $ 157.686,90
TOTAL CRONOGRAMA FINAL PERALTA - SOLORZANO $157.686,90
Total General $157.686,90

Fuente: Autores obtenido desde MS Project 2013

Cost

160000

140000 -

120000 -

100000 -
‘é 80000 -
o

60000 -

40000

20000 -
$0,00

Cash Flow Report

—Total

$134.529,40

$0,00 $0,00 $0,

0

CRONOGRAMA
FINAL DEL SIGLO
PERALTA -
SOLORZANO

Acondicionamiento
de planta

Gestion de
Adquisiciones

Gestion de
Proyectos

Linea de
Produccion
Automadtica

Soldadura Liquida

Flujo de Procesos

Linea de Produccion Automatica Soldadura Liquida

CRONOGRAMA FINAL DEL SIGLO PERALTA - SOLORZANO

Instalacion de la
linea de produccion

$230,00

Aprobacién
Evaluacién y
Ensayo

Figura 26. Reporte de flujo de caja por entregable.

Fuente: Autores obtenido desde MS Project 2013.
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e Por Mesy EDT: La Tabla 43 muestra el resumen de los costos de cada EDT desglosado por mes.

Tabla 43. Resumen costos por mesy EDT

Year Month
2021 Total 2021
Task 1 ENE FEB MAR ABR
CRONOGRAMA
PERALTA - 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
SOLORZANO
Linea de Produccién Linea de Pro}dugmon Automatica 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
o Soldadura Liquida
Automatica Soldadura
Liquida Gestion de Proyectos 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Flujo de Procesos 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Gestion de Adquisiciones 88896,13 2383,88 0,00 43249,40 0,00 0,00 134529,40 134529,40
Acondicionamiento de planta 0,00 0,00 0,00 16808,75  4618,75 0,00 21427,50 21427,50
Instalacion de la linea de produccién 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1500,00 1500,00 1500,00
Aprobacion Evaluacién y Ensayo 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 230,00 230,00 230,00
Total Linea de
Freslieden 88896,13 238388 0,00 6005815 461875 1730,00 157686,90  157686,90
Automatica Soldadura
Liquida
P 8889613 238388 0,00 6005815 461875 173000 15768690  157686,90
CRONOGRAMA ' ! ! ! ! ! ! !
Total General 88896,13 2383,88 0,00 60058,15 4618,75 1730,00 157686,90 157686,90

Fuente: Autores obtenido desde MS Project 2013.
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Cost

Cost

$10.000,00

$-

Tasks ~

$100.000,00 -
$90.000,00
$80.000,00
$70.000,00
$60.000,00
$50.000,00
$40.000,00
$30.000,00

$20.000,00 -

Cash Flow Report

Monthly Calendar .Y

em)(021 - January ~e===?021 - February e===2021-March e===2021-April e==2021-May 2021 - June

$43.249,40

$16.808,75
$0,00

s $0,00 .
| s $- . s-
so,oov s- 53

$230,00

$4.618,75
b o

CRONOGRAMA FINAL DEL SIGLO PERALTA - SOLORZANO

Linea de Produccion |Gestion de Proyectos Flujo de Procesos Gestion de Acondicionamiento | Instalacion de la Aprobacion
Automética Adquisiciones de planta linea de produccién | Evaluacion y Ensayo
Soldadura Liquida
CRONOGRAMA Linea de Produccion Automatica Soldadura Liquida
FINAL DEL SIGLO
PERALTA -
SOLORZANO

Figura 27. Reporte de flujo de caja por mesy EDT

Fuente: Autores obtenido desde MS Project 2013.

e Informe de Disponibilidad de Recursos

9000

Resource Work Availability Report

M Work Availability M Work  Remaining Availability

8000

7000 -

6000 -

5000 -

Work

4000 A

3000 -

2000 -

1000 -

Q4 a1 | @
2020 2021

Figura 28. Reporte de disponibilidad de recursos de trabajo

Fuente: Autores obtenido desde MS Project 2013.
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e Informe del Trabajo Restante de los Recursos

Actual Work Remaining Work
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M Actual Work @ Remaining Work
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Figura 29. Reporte de trabajo de recursos restantes

Fuentes: Autores obtenido desde MS Project 2013.

La Tabla 44 muestra la Linea Base del Costo y el presupuesto del proyecto:

Tabla 44. Resumen de Costos del Proyecto

Resumen de Costos del Proyecto

Detalle Costo
Costos de Paquetes de Trabajo $ 157.686,90
Reservas de Contingencia $ 6.500.00
Linea Base del Costo 3 164.186,90
Reserva de gestion $ 7.884,35
Presupuesto del Proyecto $ 172.071,25

Elaborado por: Autores.
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343.2. LaCurva$S
El proyecto serd gestionara con recursos propios serdn gestionados por el Sponsor, Project Manager y Gerente Financiero. El valor para
solicitar sera equivalente a USD $157,686.90; con una reserva de contingencia de $6,500.00 y de acuerdo con la politica de la empresa se tendra una
reserva de gestion del 5% del presupuesto establecido es cual es de $7,884.35, el cual nos da un valor total de $172,071.25.

Tabla 45. Resumen del presupuesto del proyecto por entregable

Reserva de Reserva Reservade Linea Base

Nombre de . . Costo Reserva de : . ”
Comienzo Fin Costo . . Contingencia de Gestion de Costo  Presupuesto
tarea AeULE  COTHTgEnE Acumulado  Gestion Acumulada (LBC)

Planparala 15000 28110720 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00  $0,00
Direccion ' ' ' ’ ’ $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00
Documentos del
Proyecto 28/10/20  11/11/20 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00
Monitoreo y
Control 14/10/20  10/06/21 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0.00 $0,00
Cierre 10/06/21  11/06/21 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00
Diagrama de
ProOcesos 12/10/20  15/10/20 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00
Listado de
maquinaria 15/10/20  21/10/20 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0.00 $0.00 $0.00
Matriz de
Tiempos y 21/10/20  26/06/20 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00
Movimientos $0,00 $0,00 $ 0,00
Perfil de C 26/10/20  29/10/20 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

eriii de ~argo s s s ¥ s $0,00 $0,00 $0,00
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Linea Base
de Costo

Reserva de
Gestion
Acumulada

Reserva de Reserva
Contingencia de
Acumulado  Gestion

Costo Reserva de
Acumulado Contingencia

Nombre de

Comienzo Fin Costo
tarea

Presupuesto

Requisitos de

Infraestructura 21/10/20  30/11/20 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00

Solicitud de

Cotizacion 30/11/20  24/12/20 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00

Cuadro

comparativo de  24/12/20  28/12/20 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00

ofertas $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00

Orden de 20/12/20  05/01/21 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00 $0,00

Compra ! ! ! ' ' $0,00 $0,00 $0,00

Importacion de $ $ $

Maquinaria  °2/0M2L 0810521 15, 5og 4 $13452940  $350000  $350000 419647  g672647 13802940 $144.755.87

Obras de $

Infraestructura 01/04/21 10/05/21 $19.987,50 $ 154.516,90 $ 1.000,00 $4.500,00 $ 999,38 $7.72585 159.016,90 $ 166.742,75

Documentos de $

Infraestructura 10/05/21 25/05/21  $1.440,00 $ 155.956,90 $0,00 $4.500,00 $72,00 $7.797.85 160.456.90 $ 168.254.75

Instalar la linea $

de produccion 21/05/21  01/06/21 $0,00 $155.956,90 $ 2.000,00 $6.500,00 $0,00 $7.797.85 162.456,90 $ 170.254.75

Protocolo de $

Pruebas 01/06/21 04/06/21 $0,00 $155.956,90 $0,00 $6.500,00 $0,00 $7.797.85 162.456.90 $ 170.254.75
o $

Capacitacion 04/06/21  09/06/21 $1.500,00 $157.456,90 $0,00 $6.500,00 $ 75,00 $7.872.85 163.956,90 $171.829.75

Certificado de $

calidad 04/06/21 10/06/21 $ 230,00 $157.686,90 $0,00 $6.500,00 $11,50 $7.88435 164.186.90 $172.071.25

Fuente: Autores obtenido desde MS Project 2013.
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Curva de las 3S

$ 200.000,00
$ 180.000,00

$ 160.000,00 —
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e (C0sto Acumulado = | inea Base de Costo (LBC) Presupuesto

Figura 30. Curva de las 3S

Fuente: Autores obtenido desde MS Project 2013.
3.4.4. Requisitos de Financiamiento del Proyecto
Debido a que el proyecto sera financiado con fondos propios de la empresa, no se
realizard un cuadro de requisitos de financiamiento. Sin embargo, se debe compartir al
departamento financiero de la compariia el siguiente flujo de caja para que tengan

conocimiento de cuando se van a generar los gastos en el proyecto.

Tasks ~

Cost

Cash Flow Report

u Total
100000 -
91280
90000 -
80000 -
70000 -

60000 -

50000 -

Cost

40000 -
33642,85
30929,05

30000 -

20000 -

10000 -
1835

0 0 0 0 0 0 0 0
0 —
October | November | December January | February | March | April | May | June | July | August |September
2020 2021

Monthly Calendar ~

Figura 31. Reporte de flujo de caja

Fuente: Autores obtenido desde MS Project 2013.
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3.5. Gestién de Calidad

En esta seccion se encuentra el plan de gestion de calidad, donde se incluyen los
procesos para introducir la politica de calidad de la organizacion, relacionando a la
planificacion, gestion y control de los requisitos de calidad del proyecto y producto, con
el objetivo de satisfacer las necesidades para lo cual fue creado. El Project Manager junto
a los miembros del equipo realizaran auditorias para asegurar la calidad del proyecto y

del producto final.

3.5.1. Plan de Gestion de Calidad

Para el desarrollo del plan de gestion de calidad el Project Manager debe
programar una reunion con el Superintendente de Calidad y Superintendente de
Produccion para mediante el uso de la herramienta de juicio de expertos, levantar

informacidn acerca de las caracteristicas tanto del producto y el proyecto.

Para la planificacion de la Gestion de calidad se analizarén los temas referentes a
la gestion y ejecucion de la nueva linea de produccion, en reuniones quincenales por un
periodo de tiempo de una hora, con el objetivo de observar que se estén cumpliendo con

los requisitos y criterios definidos en el enunciado del alcance del proyecto.

Para los procesos de gestion de aseguramiento de calidad, el Project Manager
realizara revisiones a los documentos descritos en la matriz de las actividades de calidad

en base a las buenas practicas del PMBOK, para ser entregado al Sponsor.

En caso de que los procesos de gestién no cumplan con los estandares de calidad
del proyecto, el Project Manager se reunira con el encargado del entregable, quien tendra
un plazo de dos dias para realizar las respectivas correcciones, luego de esto el Project
Manager tendra un dia para revisar si se realizaron las respectivas correcciones indicadas

para la revision y aprobacion del Sponsor.
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Para el aseguramiento de calidad del proyecto, el Superintendente de Calidad es
el responsable de realizar las auditorias, revisiones y supervisiones a los respectivos
documentos de liberacidn parcial del proyecto conforme sean terminados, para asegurar

la calidad de cada entregable final.

El Plan de Auditorias se llevara a cabo de manera trimestral acorde a la

planificacion del programa de auditorias del Sistema de Gestion SIGCAS.

Las no conformidades, observaciones y oportunidades de mejora seran
registradas, documentadas y evaluadas a través de Diagramas de Ishikawa y Pareto para
determinar las acciones correctivas para solucionarlas. Se utilizaran los formatos PG-

SIGCAS-F002 y PG-SIGCAS-F011.

3.5.1.1. Estandares que seran utilizados

En este proceso se analiza los estandares de calidad de la organizacién para
estandarizar los procesos del proyecto mediante las politicas de calidad de la
organizacion. Para el desarrollo del Proyecto, tendremos como referencia las buenas
practicas del PMBOK Sexta Edicién desarrollado por el Project Management Institute.
Esta guia nos brindara técnicas y herramientas relacionadas con la gestién y direccion de

proyectos para poder asegurar una correcta ejecucion del proyecto.

Plastigama posee un sistema integrado de gestion de calidad, el cual se certifica y
especifica los requisitos orientados principalmente para dar confianza en los productos
y/o servicios proporcionados por la organizacion. Las certificaciones que posee la
empresa son: ISO 17025, ISO 9001, 1SO 14001 Y OHSAS 18001 y la certificacion del
Sistema de Clasificacion Internacional de Seguridad (ISRS) lo que permite mantener los
procesos estandarizados. Actualmente, tiene dieciocho sellos de calidad INEN de varias

lineas de productos que estan de venta en el mercado de Plastigama, tres sellos de calidad
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para productos de la marca Plastidor y dos sellos de calidad para productos de la marca

Boplast.

Para el proceso de mejora de la planta de soldadura liquida se usard como
referencia los lineamientos del Decreto Ejecutivo 2393 — Reglamento de Seguridad y
Salud de los trabajadores. Ademas, la empresa cuenta con un sistema de politicas de

gestion de calidad en el cual se compromete a:

Suministrar a nuestros clientes soluciones ecoeficientes de sistemas plésticos para
la conduccion, almacenamiento de fluidos y especialidades, dentro del marco establecido

por Plastigama Wavin y siguiendo un proceso de mejoramiento continuo, asegurando:

e El cumplimiento de los objetivos y metas de la organizacion.

e Unentorno sano y seguro para nuestros colaboradores, contratistas y visitantes.

e Laprevencion de riesgos de Seguridad, Salud Ocupacional, Higiene Industrial,
lesion personal y dafios a la propiedad.

e La prevencion de la contaminacion del medio ambiente, minimizando los
impactos a la comunidad vecina.

e El cumplimiento de la legislacion aplicable vigente y la asignacion de los
recursos econdmicos necesarios para la gestion de Calidad, Ambiente,
Seguridad y Salud Ocupacional.

e La Confiabilidad de los resultados obtenidos mediante ensayos de laboratorio.

(Plastigama Wavin, 2021).

Se a predefinido también que para culminar el proyecto se debe tener los

siguientes estandares de calidad:
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e Para la ejecucion e implementacion de la Linea de Produccion Automatica de
Soldadura Liquida, se tendra como referencia los lineamientos del Decreto
Ejecutivo 2393.

e Todas las muestras seran evaluadas en nuestro Laboratorio que cuenta
certificacion ISO/IEC 17025:2006.

e Las muestras de la linea de produccion deben cumplir la norma NTE INEN

2925:2006 v las especificaciones de calidad PG-E&E-E350 (Rev. 2019-05-10).

3.5.1.2. Rolesy Responsabilidades

En este apartado se analizara los roles y responsabilidades de los interesados en
gestionar la calidad del proyecto, para lo cual se utilizara el siguiente formato mostrado

en las Figuras 46, 47, 48 y 49:

e Rol: Funcion que ejerce el interesado en el proyecto.

e Responsabilidad: Actividad que el interesado tiene a su cargo.

e Funciones de Calidad: Funcion que desempefia para gestionar la calidad del
proyecto.

e Nivel de Autoridad: Jerarquia que el interesado tiene en el organigrama.

e Reporta a: La persona que se encuentra en una jerarquia superior al cual
reporta de sus actividades.

e Supervisa a: Persona a la que tiene a su cargo.

e Requisitos de Conocimiento: El grado de instruccidn sobre el campo a
ejecutar.

e Requisito de Experiencia: Tiempo que adquirié experiencia.
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Tabla 46. Roles y responsabilidades de calidad del Sponsor del Proyecto

Objetivos del Rol:Responsable ejecutivo y final de la calidad del

proyecto.

Funciones del

e Revisar, aprobar y tomar acciones correctivas
para mejorar la calidad.

e Aprueba ordenes de cambio que alteren las
lineas base del proyecto.

e Apruebay acepta entregables.

Aplicar los recursos de la empresa para el proyecto.

Director de Operaciones LatAm

Rol:
Rol:
Sponsor del Nivel de
Proyecto Autoridad:
Reporta a:
Supervisa a:

Project Manager.

Direccion de proyectos y gestion en general.

Minimo 8 afios de experiencia en Direccion de
proyectos.

Elaborado por: Autores.

Tabla 47. Roles y responsabilidades de calidad del Project Manager

Objetivos del
Rol:

Gestionar el Plan de calidad

Funciones del

Aprueba y acepta entregables.

Delibera para gestionar acciones correctivas.
Aplica acciones correctivas.

Forma parte del comité de cambios.

Revisa informe de avance quincenal y el
estado de las métricas de Calidad.

Exigir el cumplimiento de entregables al equipo de
proyecto.

Sponsor.

Rol:
Rol: -
Project Manager Nivel de
) g Autoridad:
Reporta a:
Supervisa a:

Miembros del Equipo.

Requisitos de

Conocimiento:

Gestion de proyectos, sistema de gestion de calidad
de la empresa.

Requisitos de
Experiencia:

Minimo 5 afios de experiencia en Direccion de
proyectos.

Elaborado por: Autores.
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Tabla 48. Roles y responsabilidades de calidad del Superintendente de Calidad

Gestionar, dirigir y planificar las actividades de
aseguramiento y control de calidad. Planear y
controlar el cumplimiento de las acciones para el
aseguramiento de la gestion de calidad.

Objetivos del
Rol:

Rol: Funciones del
Superintendente Rol:

de Calidad

e Revisar entregables.

e Validar que el plan del proyecto esté acorde
a la Politica de Calidad de la Empresa y el
Sistema de Gestion de Calidad.

e Asegura la gestion de calidad de los
entregables del proyecto.

e Genera auditorias quincenales para revisar la
gestién de calidad del proyecto.

e (enera acciones correctivas y preventivas
para mejorar la gestion de calidad.

Nivel de
Autoridad:

Exigir el control y cumplimiento de calidad a los
miembros del equipo.

Reporta a:

Project Manager

Supervisa a:

Miembros del Equipo

Requisitos de

Conocimiento:

Normativas y sistemas de gestion: I1SO 9000, ISO
1400, 1SO 17000, 1SO 21500, Six Sigma, Lean Six
Sigma.

Requisitos de
Experiencia:

Minimo 5 afos en Gestion de Calidad.

Elaborado por: Autores.

Tabla 49. Roles y responsabilidades de calidad de los Miembros del Equipo

Objetivos del
Rol:

Elaborar los entregables con la calidad y estandares
establecidos.

Funciones del
Rol:

e Generar Entregables.
e Sugerir acciones correctivas y preventivas.
e Registrar métricas de calidad.

Rol:

Miembros del Nivel de

Autoridad:

equipo

Aplicar los recursos gue les han facilitado y
responsables de cumplir las normas de calidad para
los procesos del proyecto y la elaboracion de
entregables.

Reporta a:

Project Manager.

Supervisa a:

Requisitos de

Conocimiento:

Especialidades que les toca segun su entregable
asignado.

Requisitos de
Experiencia:

Especificas segun su entregable.

Elaborado por: Autores.

Diagrama de Gestion de Calidad

La Figura 32 muestra el diagrama de gestion de calidad del proyecto considerando

la jerarquia para cada uno de los responsables.
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Figura 32. Diagrama de Gestion de Calidad del Proyecto

3.5.1.3.

Sponsor

Project
Manager

Superintendente
de Calidad

Miembros del
Equipo

Elaborado por: Autores.

Actividades de Control de Calidad y Gestion de Calidad
Previstas

Para gestionar la calidad, el Project Manager trabajara junto al Superintendente

de Calidad, en la ejecucién de una auditoria a los procesos relacionados al proyecto. La

Figura 33 muestra las etapas del proceso de auditoria con el detalle de cada una de ellas:

Planificacion

Etapa donde se
deberé definir las
actividades a
realizar, alcance,
areas a ser
auditadas.

Preparacion

Etapa donde los
auditores podran
conocer un poco
maés sobre el
SIGCAS de la
empresa, analizando
a profundidad la
documentacion del

Ejecucion

Ejecucion de la
auditoria acorde al
programay
levantamiento y
registro de no
conformidades,
observaciones y
oportunidades de
mejora.

Finalizaciony

seguimiento

Cierre de la
auditoria 'y
presentacion del
informe final.
Seguimiento a las
actividades
correctivas.

Figura 33. Etapas del proceso de auditoria

Elaborado por: Autores.
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El resultado de las auditorias debe ser socializada en una reunion convocada por

el Superintendente de Calidad con todos los miembros del equipo. En esta reunién se

deberéa presentar un informe de calidad utilizando el formato que se presenta en la Tabla

50. A continuacion, se detallan cada uno de los campos que contiene el Informe de

Auditoria de Calidad:

¢ Id. Proyecto: Detalla el codigo de identificacion del proyecto.

e Nombre del Proyecto: Detalla el nombre del proyecto auditado.

e Project Manager: Describe el nombre del Project Manager asignado al proyecto.

e Fecha: Describe la fecha de presentacion del informe.

e Auditor: Describe el nombre del encargado de la auditoria.

e Entregable: Detalla el nombre del entregable del proyecto auditado.

e Criterio de aceptacion: Describe el criterio de aceptacion que debe tener el

entregable para su aceptacién y aprobacion.

e Cumple: Indica el cumplimiento o no cumplimiento de los criterios de aceptacion

del entregable.

e Objetivo de la norma: Se describen los objetivos de la norma ISO relacionada al

entregable.

e Hallazgo: Detalle del hallazgo encontrado en el entregable.

Tabla 50. Formato de Informes de Auditoria de Calidad

WAavin
Informe de Auditoria -
Id. Proyecto: Fecha:
Nombre del Proyecto: Auditor:
Project Manager:
Criterio de Cumple |Objetivo de la norma Cumple
e aceptacidn Si No 150 Si No Hallazgo

Fuente: Plastigama Wavin, 2021

PSNACAS-FOI S (Rev, 2020-05-50)

197



Optimizacion del proceso de produccién de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

El programa de auditorias a la cual serd sometido el proyecto se presentara en el

formato mostrado en la Tabla 51:

Tabla 51. Plan de auditorias de Mexichem Ecuador

PLAN DE AUDITORIAS MEXICHEM ECUADOR

Objetivo General:

e Evaluar el SIGCAS en base al cumplimiento de los requisitos de las normas
1SO 9001:2015, I1SO 14001:2015 y OHSAS 18001:2007.

* Cumplir con los Manuales, Politicas Internas, Procedimientos normativos
y departamentales del SIGCAS.

« |dentificar dreas de mejora potenciales del Sistema Integrado de Gestion
de Calidad, Ambiente, Seguridad y Salud Ocupacional (SIGCAS).

Criterio de evaluacién:

Requerimientos aplicables de la norma I1SO 9001:2015,
1SO014001:2015, OHSAS 18001:2007, Politica SIGCAS, analisis
del contexto de la organizacion, gestion de riegos y
oportunidades, caracterizaciones de proceso, comunicacion,
gestion del cambio, procedimientos y documentacion
departamental, requisitos legales y otros requisitos aplicables.

Tlp.t) d? Alcance Equipo de Auditoria Cronograma Annual =
Auditoria Ene | Feb [Mar | Abr [May| Jun | Jul | Ago | Sep | Oct | Nov | Dic
- Aplica a todas las
Areas/Departamentos.
Externa Aplica a todas las
Areas/Departamentos.
PG-SIGCAS-F001

Rev. 2020-01-10

Fuente: Plastigama Wavin, 2021

Los hallazgos de las auditorias estan clasificados de la siguiente manera y son

registrados por el auditor durante la ejecucion de la auditoria:

= No conformidad mayor: Es un incumplimiento a un requisito de la

norma, de manera permanente, critica y/o repetitiva.

= No conformidad menor: Es un incumplimiento a un requisito de la

norma, de manera puntual, es decir no es critico ni repetitivo.

= Observacion: Es cuando se revela una situacién que, si bien no incumple

los requisitos puede degenerar en el futuro en una no conformidad. Esta se

considera como una oportunidad

de mejora o de accidn preventiva.

Por otra parte, el control de calidad del proyecto se ejecutara revisando si los

entregables del proyecto cumplen con los criterios de aceptacién detallados en el

diccionario de la EDT. Para este fin se utilizara un listado de verificacion acorde al
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formato presentado en la Tabla 52. Para los defectos encontrados se buscara la causa de

raiz con el fin de eliminar las fuentes de error.

Se monitorea continuamente todas las etapas del trabajo del proyecto,
considerando los resultados del control y también las métricas de calidad. Los errores
detectados seran reportados al Project Manager. Los resultados de este control se vuelven
a revisar luego de las acciones correctivas para verificar si se hallan conforme a los
criterios de aceptacion, incluyendo los formatos de solicitud de cambio y el registro de

estos.

Para un mejor control de calidad de cada uno de los entregables del proyecto, se
analizaran los mismos dentro de las reuniones de monitoreo y control, donde se
estableceran prioridades y se comprobaran la calidad conforme al avance del proyecto.
El Project Manager sera el encargado de entregar al Sponsor los entregables con el fin de

que este los revise y apruebe.

Se procedera a medir el cumplimiento de las métricas registradas, con el objetivo
de garantizar la calidad del proyecto, el cumplimiento de la planificacion y el desempefio
general a lo largo de la ejecucion de este. A continuacion, se detalla los campos que

contendran las listas de verificacion:

e (Cddigo de la EDT: Numero de identificacion del entregable.

e Entregable: Describe el entregable del proyecto.

e Criterios de Aceptacion: Son las caracteristicas y requerimientos
necesarios que debe tener el entregable para su aprobacion.

e Cumple Validacion: Se registra “SI” si cumple todos los criterios de
aceptacion o “NO” en caso de no cumplir al menos un criterio.

e Observaciones: Se registran las observaciones que se hayan detectado por
parte del responsable.
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Tabla 52. Formato de las listas de verificacion

Cumple
EDT Entregable Criterios de aceptacion Observaciones

SI NO

Elaborado por: Autores.

3.5.1.4. Herramientas de calidad que se utilizaran

El Project Manager gestionara la creacion de un comité de Calidad, conformado
por el Superintendente de Calidad y Produccion, el Ingeniero de Disefio y Desarrollo y el
Supervisor de Mantenimiento, quienes seran los encargados de asegurar la calidad de los

entregables.

En el caso de reportarse una no conformidad con alguno de los entregables del
proyecto, este sera evaluado mediante el diagrama de Ishikawa (causa raiz). De igual
manera, utilizando el diagrama de Pareto, se determinaran las causas mas frecuentes para

poder tomar acciones correctivas que permitan cumplir los objetivos.

El cumplimiento de las recomendaciones sera objeto de seguimiento del Project

Manager. La Figura 34 muestra un esquema de las herramientas utilizadas:

: N\ . [ N ( )
Herramienta para Se realizaran Representacion Recurso grafico
evaluacion de la reuniones de grafica para utilizado para
eficacia del seguimiento de encontrar las |derl1)t||f|caCIon de los
sistema de gestion manera quincenal. principales causas p:?ori(;?rfgoy ara
de calidad del de los problemas P e
Proyecto de calidad que sean resuetos
YECIO0. de acuerdo con su
encontrados. importancia.
L. . o Diagrama Diagrama de
Auditorfas @ Reuniones @:q Lhikena Pareto
=

Figura 34. Esquema de herramientas de calidad a utilizarse en el proyecto

Elaborado por: Autores.
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Adicionalmente se utilizaran métricas de calidad establecidas, con el formato

presentado en la Tabla 53 y que contendra la siguiente informacion:

Criterios de medicién: Son los supuestos y puntos criticos del proyecto que

requiere medirse

e Objetivo del proyecto: Objetivo del proyecto como lo detalla el acta de
constitucion.

e Meétrica: Atributo del objetivo y la forma en la cual es medido, incluyendo la
tolerancia permitida.

e Meta: El valor esperado lograr del atributo del objetivo.

e Fuente de datos: El paquete de trabajo y/o entregable requerido medir.

e Proceso: El punto del ciclo del proyecto correspondiente.
e Frecuencia: Intervalo de tiempo en que se revisara la métrica.

Tabla 53. Formato de métricas de calidad

Objetivo de Fuente

Proyecto/C_)bjetivo Métricas Meta de Datos Rriccesam = e ncia
de mejora

Criterios de

Medicion

Elaborado por: Autores.

3.5.1.5.  Principales Procedimientos Pertinentes: No Conformidad,

Acciones Correctivas, Mejora Continua.

Las acciones preventivas y correctivas del proyecto seran documentadas con la
finalidad de cumplir con lo dispuesto en la norma 1SO 9001:2015. La cual se gestionara

acorde a los siguientes procedimientos:
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3.5.15.1. Procedimientos de Acciones Preventivas

Actividad que mitiga o elimina el riesgo de afectacion al entregable final, el
Project Manager aplicard los procedimientos organizacionales de la normativa 1SO

9001:2015, realizando las siguientes actividades detalladas en la Tabla 54:

Tabla 54. Procedimiento de actividades preventivas

Actividades Preventivas

Etapa Actividad Responsable

Se revisa de forma periodica los  Superintendente de
informes con el fin de verificar ~ Calidad
el cumplimiento de las
especificaciones de los
entregables
Se analiza las causas por medio  Superintendente de
del diagrama de Ishikawa, con  Calidad
el fin de llegar a la causa por el
Analizar causas cual el entregable corre el
riesgo de no cumplir con los
requerimientos establecidos

Identificar el
Riesgo

Se desarrolla las posibles Superintendente de
Definir plan de  medidas de prevencion conlos  Calidad
prevencion miembros del equipo del
proyecto
y Se aplican las medidas de Superintendente de
Implementacion prevencion Calidad

Se inspecciona el seguimiento a  Project Manager
Seguimiento las acciones tomadas

Elaborado por: Autores.

3.5.15.2. Procedimiento de Acciones Correctivas

Actividad que elimina y corrige la causa raiz del problema presentado. El
superintendente de calidad aplicard el procedimiento de Plastigama de acciones
correctivas, con el fin de dar cumplimiento a la normativa ISO 9001:2015, realizando las

siguientes actividades mostrado en la Tabla 55:
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Tabla 55. Procedimiento de actividades correctivas

Actividades Correctivas

Etapa

Identifica
entregable no
conforme

Actividad
Se revisa de forma periddica los
informes con el fin de verificar el
cumplimiento de las
especificaciones de los entregables

Responsable

Superintendente de
Calidad

Analizar causas

Se analiza las causas por medio de
la herramienta espina de pescado,
con el fin de llegar a la causa por el
cual el entregable no cumpli6 con
los requerimientos establecidos

Superintendente de
Calidad — Project
Manager

Definir plan de
accion

Se desarrolla las  posibles
soluciones con los miembros del
equipo del proyecto

Superintendente de
Calidad

Implementacion

Se aplica y se corrige los
entregables no conformes

Superintendente de
Calidad

Seguimiento

Se inspecciona el seguimiento a las
acciones tomadas a corregir

Project Manager

Elaborado por: Autores.

3.5.1.5.3.

Aseguramiento de la Calidad

Este proceso tiene como objetivo garantizar que los miembros del equipo realicen

los procesos determinados para satisfacer los requerimientos de calidad, a través de

auditorias y analisis, y compararlos contra los estandares de calidad de la organizacion y

las correspondientes mediciones a los que se someta el control de calidad. En este

proyecto se utilizaran las herramientas de auditoria, y se compararan con las métricas y

la lista de verificacion de calidad.

3.5.1.5.4.

Se desarrollara el método de mejora continua en toda la gestién de calidad y la

direccién de proyectos, realizando las siguientes actividades mostradas en la Tabla 56:

Mejora de los Procesos
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Tabla 56. Procedimiento de las actividades para mejora continua

Procedimiento Actividad

Identificar los procesos En un informe de avance se puede identificar que

a mejorar entregables no estan cumpliendo con los criterios de

aceptacion establecidos

Identificar las causas Por medio de la herramienta espina de pescado se
identificara las causas y efectos que tiene en la linea base

del proyecto

Definir objetivos Una vez identificado el entregable y las causas que afectan
la linea base del proyecto se definen los objetivos que se

quiere alcanzar para el mejorar el proceso

Definir acciones de Se define las actividades que van a mejorar el proceso para
mejora lograr el cumplimiento de los entregables, los recursos que
se asignaran a cada actividad, los riesgos que podrian
existir, los indicadores de desempefio y el tiempo que se

necesita para concluir la actividad

Seguimiento de las Una vez definida todas las acciones correspondientes se
acciones de mejoras debe dar seguimiento en base a los informes de avance y
cumplimiento de los entregables.

Elaborado por: Autores.

3.5.2. Objetivos de Calidad
Implementar la linea de produccion automatica de soldadura liquida en un plazo de 8
meses.
Evaluar el cumplimiento del presupuesto del proyecto de $172.071,25.
Capacitar, evaluar y documentar el entrenamiento del personal de la linea de
produccién.
Cumplir con el 100% de los criterios de aceptacién de cada entregable.
Evaluar la compatibilidad de los objetivos generales del proyecto con la politica del

sistema de gestion de calidad.

204



Optimizacion del proceso de produccion de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

3.5.3. Meétricas de Calidad

Las métricas se utilizaran para gestionar la calidad del proyecto, el desempefio y la conformidad de la ejecucion con respeto a la planificacion

documentada. La Tabla 57 muestra las métricas de calidad consideradas para el proyecto.

Tabla 57. Métricas de calidad del proyecto

Objetivo de

Criterios de Fuente de

Medicién

Proyecto/Objetivo de Métricas Proceso

i Datos Frecuencia
mejora

Cumplimiento del Objetlyo_del SPI indice del ~0.90 E 0’90. I
tiempo establecido cumplimiento del desempefio del S o AR Cronograma Control de
en el provecto tiempo/plazo asignado del cronoarama ® <0,80 a>0,85 Accion Cronograma Semanal
proy proyecto g Preventiva
e < (0,75 Accion Correctiva
Cumplimiento del  Obijetivo del CPI indice del 0,90
presupuesto cumplimiento del desemperio del o> (0,90 Excepcional Linea Base de Control de
establecido en el Presupuesto asignado del P ® <0,90 a>0,75 Accion Costo costos Semanal
costo -
proyecto proyecto Preventiva

® < (0,75 Accion Correctiva
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Objetivo de

Criterios de Fuente de

Medicién

Proyecto/Objetivo de Métricas Proceso

- Datos Frecuencia
mejora

El curso sera aprobado por
los operadores con una
calificacibn minima de Evaluacion de

Cumplimiento

Verificar el nivel . - L
erimicar el nive Obijetivo de cumplimiento  de la recepcion

de conocimientos

. de capacitacion al entendimiento L Capacitacion “Ini
adquiridos con las P y ... 85/100, los cuales se les conocimiento P Unica
L personal de capacitacion ) o
capacitaciones entregara un certificado de
al personal L
aprobacion
- . Cumplimiento 0,90 L
Verificar la cali - . ’ L ion
eriricarfa ca _Qad Obijetivo del Plan de de la calidad de Evaluacion del Gestion de
de comunicacién . o . las
. Comunicaciones del la comunicacion > 0,90 Excepcional Plan de L. S I
de los interesados . . ., Comunicacio émana
Proyecto de los ® <0,80a>0,85 Accion Comunicacién
del proyecto. nes

interesados Preventiva
e < (0,75 Accion Correctiva

Elaborado por: Autores.
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3.5.4. Listas de Verificacion de Calidad
El Project Manager usara la lista de verificacion con el fin de gestionar las
actividades de control, para analizar el cumplimiento de los criterios de aceptacion en los

entregables. La Tabla 58 muestra el listado de verificacion de los entregables.

Tabla 58. Listas de verificacion de calidad

Cumple
EDT| Entregable Criterios de aceptacion Observaciones

SI NO

Ejecutar el proyecto en un tiempo no mayor de

8 meses
Plan para la

1.1.1 |direccion de
Proyecto Ejecutar el proyecto con el presupuesto
asignado de $ 172.071,25.

Los documentos deben estar firmados por el
Sponsor, Project Manager y Gerente de

Finanzas.
Documentos

del Proyecto

112

Los documentos deben documentarse y ser
enviados via correo y en fisico a los
responsables mencionados anteriormente.

Identificar las entradas y salidas para cada una
de las etapas de la linea de produccion.

Identifica los elementos de control requeridos.

El encabezado del documento debe contener el
responsable del trabajo, cargo, fecha, area de
trabajo.

Diagrama de

121 Procesos

Presenta una secuencia logica de las actividades
descritas de cada etapa del flujo.

Debe ser entregado en formato A4 y digital
PDF.
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Cumple
EDT Entregable Criterios de aceptacion Observaciones

SI NO

Detalle los equipos de toda la linea de
produccién.

Detalle de las especificaciones técnicas minimas
de cada equipo.

. Archivo en Excel con los siguientes campos:
Listado de o .
1.2.2 . |nombre de maquinaria, proceso que realiza,

maquinaria e - .
especificaciones técnicas, origen.

Se entregara en formato impreso en tamafio A4
y digital PDF.

Ser revisado, aprobado y firmado por el Gerente
de Planta y el Superintendente de Area.

Detalla los tiempos promedio y totales,
movimientos y frecuencias de cada actividad.

Incluye el nmero de operadores requeridos en

. la linea de produccidn.
Matriz de

1.2.3[Tiemposy  |Debe ser elaborado en Microsoft Excel.
Movimientos

Se entregara en formato impreso en tamafio A4
y digital PDF.

Ser revisado, aprobado y firmado por el Gerente
de Planta.

El perfil de cargo debe contener la siguiente
informacion:

Identificacion: Nombre del puesto, Cadena,
Direccion, Pais, Gerencia, Planta,
Area/Dpto./Seccion, Grado, Alcance
geografico, Cargo al que reporta, Cargo al que
supervisa.

) Propésito general del cargo.
Perfil de

Cargo Principales responsabilidades.

124

Principales actividades de Proceso.

Principales actividades para el Control de
Pérdidas.

Principales actividades para el Control
Ambiental.

Dimensiones econdmicas del puesto.
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Cumple
EDT Entregable Criterios de aceptacion Observaciones

SI NO

Entorno operativo: Libertad de accion y
autoridad, Relaciones Internas y Externas.

Organigrama.

Perfil del puesto: Edad, sexo, estado civil,
disponibilidad para viajar, frecuencia, idiomas,
formacion académica, area o especialidad,
competencias conductuales, competencias
) técnicas basicas y conductuales, experiencia

Perfil de e .

1.2.4 laboral, requerimientos fisicos generales y

Cargo .
especiales.

Se entregara en formato impreso en tamafio A4
y digital PDF.

Debe ser revisado por el Superintendente del
area.

Debe ser aprobado por el Gerente de Gestion
Humana.

Detalle del area y espacio de la planta de
Soldadura Liquida.

Incluir las adecuaciones para la nueva linea de
produccion.

Incluir cortes de la planta de soldadura liquida

Formato PG-ACC-F056 establecido por la
empresa.

Incluir el plano del sistema mecénico de

Requisitos de bombas y tuberias de la linea de produccién.

1.2.5 [Infraestructu
ra

Detallar de las dimensiones y material de
fabricacion de tuberias.

Incluir especificaciones técnicas de la linea de
produccién.

Ser realizado en el formato PG-ACC-F056
establecido por la empresa.

Incluir la implantacion de la nueva linea de
produccion.

Identificar las distancias de maquinaria y areas
de servicio.
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Cumple
EDT Entregable Criterios de aceptacion Observaciones

SI NO

Debe ser revisado por el Superintendente de
Requisitos de [Produccion.

1.2.5 [Infraestructu
ra

Ser revisado, aprobado y firmado por el Gerente

de Planta.
La solicitud debe detallar las cantidades y
especificaciones requeridas para cada uno de los
productos y servicios.
licit — -
131 S0 C ”fj,de La solicitud debe cumplir con el formato PG-
Cotizacion

COM-F014 establecido por la empresa.

Se entregara en formato impreso en tamafio A4y
digital PDF.

Incluye las ofertas requeridas acorde a la politica
de compras.

Debe cumplir con las politicas de compra (PG-
COM-PR006) establecido por la empresa.

Contiene los plazos de entregas, formas de pago,
tiempo de garantia y especificaciones técnicas

Cuadro ofrecidas por cada proveedor.
1.3.2 [comparativo
de ofertas Los montos deben estar acorde al presupuesto

asignado al proyecto.

Se entregara en formato impreso en tamafio A4y
digital PDF.

Cuenta con la aprobacion y firma del Jefe de
Compras, el Superintendente de Produccién el
Gerente Planta.

Tener 3 afios de garantia.

Incluir con un proceso de mezclado, envasado,
tapado, etiquetado y empaquetado para la
soldadura liquida.

Orden de Contar con manual de operaciones y
Compra mantenimientos en idioma ingles/espafiol fisico y
digital en formato PDF.

1.3.3

Tener el soporte del proveedor para instalacion y
arrangue.

Lista de repuestos de la linea de produccion.
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Cumple
EDT Entregable Criterios de aceptacion Observaciones

SI NO

Debe cumplir los tiempos de entrega del
proveedor

La maquinaria debe de llegar en buen estado

Importacion  ||_a maquinaria debe llegar completa
1.3.4 de
Maquinaria [S€ realizan los tramites de importacion a tiempo

Se realizan los pagos de tributos de manera
completo y en los tiempos correspondientes

Se realiza el traslado a la planta sin retrasos

Se ejecutan los trabajos en los tiempos
establecidos

Se ejecutan los trabajos cumpliendo los permisos
de trabajo y las normas de seguridad

Obras de - -
Los trabajos se realizan acorde a los planos
1.4.1 |Infraestructur
X aprobados.

Las tuberias y accesorios son fabricadas en acero
inoxidable AISI 304

La pintura epdxica tiene buen acabado y colores
acorde al plano.

Se entregan los planos as built del proyecto

Los planos cuentan con todas las dimensiones
Documentos requeridas_

de
14.2 Infraestructur|L0s planos se encuentran firmados por el Gerente
a de Planta y el Project Manager.

Los planos son entregados en fisico y via digital
mediante correo electrénico y CD.

Evidencia fotografica de la instalacién de la linea
de produccion.

Debera ser instalada y arrancada por el proveedor
de la linea.

Instalacion de
15.1| lalineade
produccién

Ser entregado en formato impreso en tamafio A4y
en formato digital PDF.

Se deberan proveer los manuales de instalacién de
la linea de produccion en idioma ingles/espafiol
fisico y digital en formato PDF.

Contar con la aprobacion del Gerente de Planta.

211



Optimizacion del proceso de produccién de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

Cumple
EDT Entregable Criterios de aceptacion Observaciones

SI NO

La capacitacion debe ser realizada por el técnico
de marca de la linea de produccién.

Debe ser un minimo de dos dias de capacitacion
con una duracion de 8 horas por dia.

Debera cubrir las areas de Operacion de la linea,
Mantenimiento y guia de fallas.

Detalla el registro de participantes.

1.5.2| Capacitacion |Detalla la evaluacion de los participantes.

Los participantes deberan obtener una
calificacion minima de 90%.

El proveedor de la linea debera brindar un
certificado de aprobacion donde se detalle:
horas de duracion del curso y fecha de
inicio/fin, nombres y apellidos del participante,
estar firmado por el instructor, tener logo del
fabricante.

Detallar los pasos a realizar para operar
adecuadamente la linea de produccion.

Especificar una guia de fallas del equipo.
Protocolo de
Pruebas Ser entregado en formato fisico A4 y digital en

PDF.

153

Contar con la aprobacién del Superintendente
de Inyeccion, Rotomoldeo y Soldadura Liquida.

Debe cumplir de los estandares de calidad de la
normativa INEN 2925 — 2016.

Certificado [Ser entregado en formato impreso en tamafio

161 de calidad  |A4y en formato digital PDF.

Debe contar con la aprobacion del
Superintendente de Calidad.

Elaborado por: Autores.
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3.6. Gestién de Recursos

La gestion de recursos abarca las responsabilidades del Project Manager de
planificacion, adquisicion y direccion del equipo del proyecto con el fin de planificar,

programar y asignar el recurso humano necesario para ejecutar el proyecto.

3.6.1. Plan de Gestion de los Recursos

Para realizar el Plan de Gestion de Recursos, se debera reunir el Project Manager
con los miembros del equipo, se utilizara la herramienta de juicio de expertos y se
elaboraran los formatos correspondientes para asignar, estimar y gestionar los recursos

necesarios para el proyecto.

3.6.1.1.  Asignacion de Recursos

Se debe identificar los recursos necesarios para desarrollar el proyecto. La
identificacion de los recursos debera ser detallada en la tabla 59. La descripcién de los

campos se describe a continuacion:

Identificacién: Numero de identificacion de la actividad del proyecto segun el

listado de actividades del cronograma.

e Nombre de tarea: Es la tarea que se realiza para cumplir el paquete de trabajo
especificado en la EDT.

e Duracion: Es el tiempo que dura la tarea, desde su comienzo hasta su fin.

e Comienzo: Es el inicio de desarrollo de la tarea.

e Fin: Es final de desarrollo de la tarea.

e Nombre de los Recursos: Son los recursos fisicos o materiales para desarrollar

las tareas.
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Tabla 59. Formato de asignacion de recursos

Identificacion  Nombre de Duracion Comienzo Fin Nombre de

Tarea Recursos

Elaborado por: Autores.

3.6.1.2. Rolesy Responsabilidades

Se define las responsabilidades de cada uno de los integrantes del proyecto con el
fin de tener exito en este. En la tabla 60 se detallaran los roles y responsabilidades de los

interesados, como se muestra a continuacion:

e Nombre: Es la persona a la que se le asignara el rol y las responsabilidades.

e Rol en el Proyecto: Es la funcién asignada a la persona para el desarrollo del
proyecto.

e Responsabilidades: Lista de tareas de la cual la persona debera cumplir en el
desarrollo del proyecto.

Tabla 60. Formato de roles y responsabilidades.

Roles y Responsabilidades

Nombre Rol en el Proyecto Responsabilidades

Elaborado por: Autores.

3.6.1.3.  Estimar los recursos de las actividades

Para estimar los recursos de las actividades se utilizara la herramienta de juicios
de expertos en conjunto de los factores ambientales de la organizacion, estara bajo la
responsabilidad del Project Manager, Supervisor de Produccion y el Supervisor de
Mantenimiento. ElI documento a obtener es la estructura de desglose de recursos de la

figura 35 y sera aprobado por el Project Manager.
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3.6.1.4. Tipo de recurso

Muestra el tipo de recursos a utilizar, los cuales pueden ser:

e Trabajo: Este es el recurso que permite utilizar una tasa estdndar por hora.

e Costo: Este es el recurso que no depende de la cantidad de trabajo de una
actividad.

e Material: Este es el recurso que permite identificar los materiales, equipos,

maquinarias, vehiculos a utilizar en cada actividad.

3.6.1.5. Recurso

Es el recurso identificado para realizar la tarea del desarrollo del proyecto, se

procede a enlistar los recursos identificados.

Nombre del
Proyecto

Tipo de Recurso

Recurso

Figura 35. Formato de estructura de desglose de recursos.

Elaborado por: Autores.
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3.6.1.6.  Adquirir Recursos
Los recursos por adquirir seran supervisados por el Project Manager, el debera
revisar las mejores alternativas que existen en el mercado, acorde con el alcance, tiempo

y presupuesto del proyecto.

Para el proyecto se contratara a una sola empresa proveedora, la cual es la

encargada de la logistica, instalacién, capacitacion y pruebas de operacion.

Se desarrollaran dos documentos, el primero es la asignacion de recursos del
proyecto y se utilizara el formato de la tabla 61, el Project Manager es el encargado de
aprobar la informacion del documento, el segundo es la matriz RACI, donde se especifica
la asignacién de los recursos humanos, a cada actividad del proyecto, cuyo formato se
encuentra en la tabla 62, este documento también deberé ser aprobado por el Project

Manager.

El formato de la tabla 61 se detalla a continuacion:

e Id de Actividad: Numero de identificacion asignado para cada actividad del
proyecto, segun el listado de actividades del cronograma.
e Actividad: Es la tarea que se debe realizar para cumplir con el paquete de
trabajo especificado en la EDT.
e Recurso: Es el nombre del recurso que se necesita para llevar a cabo la
actividad del proyecto.
e Tipo de Recurso: Describe el tipo de recurso asignado el cual puede ser:
o Trabajo: Este es el recurso que permite utilizar una tasa estandar por
hora.
o Costo: Este es el recurso que no depende de la cantidad de trabajo de una

actividad.
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o Material: Este es el recurso que permite identificar los materiales,
equipos, maquinarias, vehiculos a utilizar en cada actividad.
e Cantidad: Es el nimero de recursos necesarios para realizar la actividad.
e Disponibilidad: Es el porcentaje de disponibilidad del recurso para con la

actividad.

Tabla 61. Formato de adquirir recursos.

Asignacion de Recursos del Proyecto

Id de la Actividad Recurso Disponibilidad Cantidad

Elaborado por: Autores.

En la matriz RACI se especifican las actividades que se van a desarrollar en el
proyecto y el rol que tendrd cada uno de los Stakeholders, el cual se detallara de la

siguiente manera en la tabla 62:

¢ Id de actividad: Numero de identificacidn asignado para cada actividad del
proyecto, segln el listado de actividades del cronograma.
e Actividad: Es la tarea que se debe realizar para cumplir con el paquete de
trabajo especificado en la EDT.
¢ Rol: Corresponde al grado de responsabilidad que tiene el interesado en
relacion con cada una de las actividades que se detalla, se representa con una
letra mayuscula segun su papel.
o R =Persona responsable de la ejecucion de la actividad.
o A =Persona responsable de aprobar.
o C =Persona a consultar.

o | =Persona a informar.
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Tabla 62. Formato de Matriz RACI.

Id de

Actividad

Actividad

Elaborado por: Autores.

3.6.1.7.  Desarrollar al equipo

Se desarrollara el proceso donde se busca perfeccionar las competencias que tiene

cada miembro del proyecto, para lograr el mejor el desempefio en el este.

Se realiza con el fin de realizar una mejora del trabajo en equipo con las

habilidades, competencias personales, tener empleados motivados y un alto desempefio

del equipo. Se ejecutara el equipo con herramientas de habilidades interpersonales.

En este proceso se obtienen las evaluaciones de desempefio de cada miembro del

equipo, detallado en la tabla 63:

Tabla 63. Evaluacion de Desempefio.

Proyecto:

Nombre:
Rol en el Proyecto:

Preguntas por evaluar

¢Cual cree que es el dominio
que representa en las
actividades del cargo que
desemperia?

Evaluacion de Desempefio

- Fecha:
‘ Cargo en la empresa:

Calificacion

|
|

Bajo Regular Bueno Muy Bueno
4 |

1 2 | 3

¢Esta al tanto de sus
obligaciones?

¢Contribuye con ideas y
sugerencias en el trabajo?

¢ Tiene la habilidad de
comunicar correctamente sus
ideas?

¢ Tiene la habilidad de
incorporarse con otros
miembros del equipo?
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Calificacion |

Preguntas por evaluar Baj \ Regular Bueno Muy Bueno
2

jo

1 | 3 4
¢ Tiene la habilidad para
trabajar en equipo?
¢ Tiene una actitud positiva
€oN suU equipo y su trabajo?
¢La actitud que demuestra
infunde confianza?
¢ldentifica con facilidad los
problemas que se presentan
en el proyecto?
¢Puede realizar sus
actividades bajo presion?
Comentarios:

Firma del Evaluador Firma del Evaluado

Elaborado por: Autores.

3.6.1.8.  Dirigir al equipo
La responsabilidad de intervenir con los miembros del equipo en su
comportamiento y resolver problemas o conflictos es el Project Manager, quien se ayudar

con la herramienta de habilidades interpersonales y de equipo.

El Project Manager se ayudara con la herramienta de toma de decisiones, que
consiste en negociar e intervenir en la organizacion, se considera la informacion
disponible y los factores ambientales de la organizacion para que el equipo con ingenio

pueda sugerir cambios y mejoras en el proyecto.
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1. Identificar
el problema

5.
Socializacién
de la decision

a tomar

2. Alternativas
de solucion al
problema

4. Aprobacion
del Project
Manager de la
alternativa
seleccionada

3. Analisis de
factibilidad de
soluciones
propuestas

Figura 36. Proceso para toma de decisiones

Fuente: Plastigama Wavin, 2021

Se explica detalladamente el proceso para toma de decisiones, de la figura 36:

Identificacion del problema: Identificar el origen, causa, evento, consecuencia
e involucrados en el problema, esto permite al Project Manager identificar los conflictos

dentro del proyecto.

Alternativas de solucion al problema: Describe el detalle de solucién de cada
alternativa del problema, esto permite al Project Manager entender las alternativas de

soluciones propuestas.

Analisis de factibilidad de soluciones propuestas: En este analisis se debe
incluir recursos y un analisis costo beneficio, esto permite al Project Manager tomar la

mejor decision para implementar o no la solucion propuesta.
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Aprobacion del Project Manager de la alternativa seleccionada: La
autorizacion del Project Manager debe realizarse de forma escrita, como garantia de que

cuenta con un respaldo del porque se lleg6 a tomar la decision.

Socializacion de la decisién a tomar: Se comunica a todos los interesados sobre
la decision autorizada y que se procedera a ejecutar, esto permite al Project Manager

contar con el apoyo del equipo.

3.6.1.9. Controlar los recursos
En este proceso se controlara los recursos materiales como equipos de oficina y
suministros de oficina, que se adquiriran para el desarrollo del proyecto. El responsable
del control de los recursos es el Project Manager, quien utilizara la herramienta de

resolucion de problemas.

Se utilizard el formato de la Tabla 64, este ayudara a la resolucion de los
impedimentos que se presenten en el proyecto, ya sea este interno o externo de la

organizacion. A continuacion, se muestra el formato:

Definicién del problema: Es el problema descubierto por algiin miembro del

equipo.

¢ Informacion del Problema: Es la informacion que detalla el problema.

e Causa Raiz del Problema: Es la raiz principal por la que se genera el problema,
ya serd interno o externo al proyecto.

e Solucidn 1,2,3: Las soluciones encontradas para resolver el problema.

e Solucidn por Implementar: Es la solucidn que se escogid para su
implementacion.

e Responsable de Implementar la solucién: Es la persona responsable de

realizar la solucion escogida.
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Tabla 64. Formato de Resolucion de Problemas para controlar los recursos.

Resolucion de Problemas

Definicion del Problema

Informacion del Problema

Causa Raiz del Problema

Solucién 1

Solucion 2

Solucién 3

Solucién por Implementar

Responsable de Implementar la Solucion

Firma del Project Manager Firma del responsable de implementar la
solucion

Elaborado por: Autores.

3.6.2. Estructura Organizacional del Proyecto

En la estructura organizacional del proyecto se toma en cuenta a los interesados
internos y externos del proyecto. El Project Manager se encargara de reportar al Sponsor
las decisiones tomadas y algun asunto que considere necesario y tendra comunicacién

directa con el proveedor de la maquinaria. La Figura 37 muestra la estructura:

Project

—— Manager [ Proveedor

Sponsor

Gerentede |[]|| Jefede
Finanzas Compras

Superintendente | | | Superintendente
de Produccion de Calidad

Supervisor de | |
Mantenimiento

Ingeniero de Disefio
y desarrollo

Figura 37. Estructura organizacional del proyecto.

Elaborado por: Autores.
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3.6.3. Asignaciones de Personal al Proyecto

La Tabla 65 detalla los roles y responsabilidades de los interesados para la gestion

de recursos humanos del proyecto.

Tabla 65. Asignaciones de personal al proyecto.

Roles y Responsabilidades

Nombre
Ing. Carlos Alafia

Rol en el Proyecto

Sponsor

Responsabilidades

Desarrollar  estrategias  de
negocio que mejoren los
intereses de la empresa en
cuanto a la adquisicion en un
proyecto. Aprobar los planes
para la direccion del proyecto.

Ing. Nelson Arévalo

Project Manager

Planificar, ejecutar, monitorear
y controlar el desarrollo del
proyecto hasta la conclusion del
proyecto.

Econ. Cecilia Ibarra

Gerente de Finanzas

Administrar el financiamiento
que se requiere para el
desarrollo del proyecto.

Ing. Fernando Alcivar

Superintendente de
Produccion

Contribuir con la planificacion
del proyecto y resolver los
problemas del proceso que se
pueden presentar.

Ing. Paolo Peralta

Ingeniero de Disefio y
Desarrollo

Contribuir con la planificacion
del proyecto y colaborar con los
planes de direccion  del
proyecto.

Ing. Freddy Canarte

Supervisor de
Mantenimiento

Contribuir con la planificacion
del proyecto y resolver los
problemas técnicos que se
presentan en la ejecucion del
proyecto.

Ing. Jorge Landin

Superintendente de
Calidad

Inspeccionar que el producto
final del proyecto cumpla con
los estandares de calidad
establecidos por la empresa.

Ing. Jossie Najera

Jefe de Compras

Desarrollo de la compra de la
maquinaria, realizar estrategia
que garanticen la adquisicién de
los recursos necesarios para el
desarrollo del proyecto.

Ing. Julio Ulich

Proveedor

Suministrar la maquinaria con
las caracteristicas especificas y
satisfagan los requerimientos de
la empresa.

Elaborado por: Autores.
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3.6.4. Responsability Assigment Matriz RAM (RACI)
En la matriz RACI, detalla los interesados internos y externos del proyecto, donde
se especifica los roles que tendrd cada interesado de acuerdo con la actividad en el

proyecto.

e R =Persona responsable de la ejecucion de la actividad.
e A =Persona responsable de aprobar.
e C =Persona a consultar.

e | =Persona a informar.

La Tabla 66 muestra la matriz RACI de los interesados del proyecto y la Tabla 67 muestra

las asignaciones de recursos del proyecto.
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Tabla 66. Matriz RACI de interesados.
Rol
Ingeniero

Proyecto | . de Produccion  9¢ Disefioy
Finanzas Desarrollo

Gerente

Id de la Actividad Director Superintendente

Supervisor de  Supervisor Jefe de

Mantenimiento | de Calidad Compras Proveedor

Actividad Sponsor

1.1.1 Plan para la Direccion
Levantar

LLLL Vinformacion C A C C R C C C |
Generar acta

1.1.1.2 de
constitucion C A I I R | | I |
Levantar

LLL3  |interesados C A | | R | | | |
Identificar

1114 requerimientos C A C C R C C C I
Documentar

1115 requerimientos C A I I R I I I I
Revisar

1.1.16 documentos C A I I R | I I |
Ajustar

1117 documentos C A I I R | I I |
Aprobar

1118 documentos C A I I R | I I |
Firmar

1.1.1.9 documentos A R [ I C | | I |

1.1.2 Documentos del Proyecto
Levantar

L121  informacion C A C C R C C C |

225



Optimizacion del proceso de produccion de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

Rol

. Ingeniero Supervisor de
Superintendent o .
.. deDisefioy Mantenimient
. e de Produccion
Finanzas Desarrollo o

Id de la Gerente

Actividad Director Supervisor Jefe de

de Calidad Compras " roveedor

Activi
ctividad Sponsor Proyecto de

Desarrollar
los
documentos
para
aprobacion
del proyecto C
Revisar
1.1.2.3 documentos
del proyecto C
Ajustar
documentos C
Aprobar de
documentos C
Firmar
documentos A
1.1.3 Monitoreo y Control
Reunion de
Monitoreo |
Reunion de
Monitoreo 1 |
Reunién de
Monitoreo 2 |
Reunién de
Monitoreo 3 |

1122

>
py)

1.1.24

1.1.25

> > (>
)

1.1.26

)
O

1131

11311

1.131.2

> > (> |>

11313
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Rol

Ingeniero Supervisor de
de Disefioy Mantenimient

Id de la Gerente

Actividad Director Superintendent

e de Produccién

Supervisor Jefe de

de Calidad Compras ' roveedor

Activi
ctividad Sponsor Proyecto (o]

Finanzas Desarrollo o

Reunion de

11514 Monitoreo 4 | A C C R C C C |
Reunidn de

1.1.3.15 Monitoreo 5 | A C C R C C C |
Reunidn de

11316 Monitoreo 6 | A C C R C C C |
Reunidn de

11517 Monitoreo 7 | A C C R C C C |
Reunidn de

11318 | Monitoreo 8 | A C C R C C C |
Reunidn de

11319 | Monitoreo 9 | A C C R C C C |
Reunioén de

1.1.3.1.10 | Monitoreo
10 I A C C R C C C |
Reuniodn de

1.1.3.1.11 | Monitoreo
11 I A C C R C C C |
Reunion de

1.1.3.1.12 | Monitoreo
12 I A C C R C C C |
Reunion de

1.1.3.1.13 | Monitoreo
13 I A C C R C C C |

227



Optimizacion del proceso de produccion de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

Id de la
Actividad

1.1.3.1.14

Actividad

Reunidn de
Monitoreo
14

Rol

Ingeniero Supervisor de
de Disefioy Mantenimient
Desarrollo o

. Gerente | Superintendent
Director
Sponsor Provecto (o[ e de
y Finanzas Produccién

Supervisor Jefe de
de Calidad Compras

Proveedor

1.1.3.1.15

Reunidn de
Monitoreo
15

1.1.3.1.16

Reunion de
Monitoreo
16

1.1.3.1.17

Reunidn de
Monitoreo
17

1.1.3.1.18

Reunion de
Monitoreo
18

1.1.3.1.19

Reunidn de
Monitoreo
19

1.1.3.1.20

Reunion de
Monitoreo
20

1.1.4 Cierre

1141

Levantar
informacion
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Rol

Superintendent Ingeniero Supervisor de

.. deDisefloy Mantenimient
Proyecto : e de Produccion
Finanzas Desarrollo o

lddela = A chividad Director ~ Cerente Supervisor  Jefe de

de Calidad Compras FIEEERIE

Actividad Sponsor

Generar acta
de cierre C
Revisar
documentos C
Ajustar
documento C
Aprobar
documentos C
Firmar
documento A R | | C | | | |
1.2.1 Diagrama de Procesos
Levantar de
informacion
del proceso
actual de
soldadura
Liquida I A C C R C C C I
Elaborar
diagrama de
proceso
automatico I A I C R | | I I
Revisar
diagrama de
proceso
automatico I A | C R | | I |

1.14.2

1.1.4.3

1144

> > |> |»
Py

1.1.45

1146

1211

1.2.1.2

1.2.1.3
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Rol

Superintendent Ingeniero Supervisor de

Proyecto | . e de Produccion 3¢ Disefioy - Mantenimient
Finanzas Desarrollo o

lddela = Acividad Director | Cerente Supervisor  Jefe de

de Calidad Compras FIOVEEEE

Actividad Sponsor

Ajustar
diagrama de
proceso
automaético I A I C R I I I I
Aprobar
diagrama de
proceso
automaético I A I C R I I I I

1.2.2 Listado de maquinaria
Levantar
especificacio
nes de la
nueva linea
de
produccion I A C C R C C C I
Revisar
especificacio
nes de la
nueva linea
de
produccion I A I C R I I I I
Ajustar
especificacion
1.2.2.3 es de la nueva

linea de
produccion I A I C R I I I I

1214

1.2.15

1.2.21

1.2.2.2
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Rol

. Ingeniero Supervisor de
Superintendent e .
) de Disefioy Mantenimient
. e de Produccion
Finanzas Desarrollo o

1El6e Actividad Director  C¢TeNte Supervisor | Jefe de

de Calidad | Compras FIOVEEEE

Activi
ctividad Sponsor Proyecto de

Aprobar
especificacione
1.2.24 s de la nueva
linea de
produccion I A I C R I I I I
1.2.3 Matriz de Tiempos y Movimientos
Levantar
informacién de
tiempos y
1.2.3.1 movimientos
de la
maquinaria
actual I A C C R C C C I
Elaborar matriz
1.2.3.2 de tiempos y
movimientos I A I C R I I I I
Revisar matriz
1.2.3.3 de tiempos y
movimientos I A I C R | | [ I
Ajustar matriz
1.2.34 de tiempos y
movimientos I A I C R | | I I
Aprobar matriz
1.2.35 de tiempos y
movimientos I A I C R | | [ I
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Rol
Id de la Gerente = Superintendent = Ingeniero Supervisor de

L Activi i . ..
Actividad ctividad Sponsor Director de e de de Disefioy Mantenimient

Proyecto . .,
y Finanzas Produccién Desarrollo o

Supervisor | Jefe de

de Calidad | Compras FIOVEEEE

1.2.4 Perfil de Cargo
Levantar
requisitos y
calificaciones
exigidas del
Perfil de
Cargo I A I C R I I I I
Evaluar y
documentar
los requisitos
1.24.2 profesionales
para la nueva
linea de
produccion I
Revisar Perfil
de Cargo I
Ajustar Perfil
de Cargo I
Aprobar Perfil
de Cargo I
1.2.5 Requisitos de Infraestructura
Elaborar Plano
1251 Arquitectonico I A I C R I I I I

1.24.1

1.2.4.3

1244

1.2.45

> > > (P
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Rol

Id de la Gerente  Superintendent Ingeniero  Supervisor de

Actividad Director Supervisor Jefe de

de Calidad Compras FIOVEEEE

Actividad Sponsor de ede de Disefioy Mantenimient

Proyecto - .,
y Finanzas Produccion Desarrollo o

Elaborar
1.25.2 Plano
Mecanico I A | C R I I | |
Elaborar
Plano de
Distribucién
de Magquinaria I A I C R I I I I
Revisar
Planos de
Infraestructur
a I A I C R | | | |
Ajustar Planos
de
Infraestructur
a I A | C R | | | |
Aprobar
Planos de
Infraestructur
a I A | C R | | | |
1.3.1 Solicitud de Cotizacién
Elaborar
solicitud de
1.3.1.1 cotizacion de
la nueva linea
de produccion I A C I I I I R I

1.2.5.3

1.254

1.2.55

1.2.56
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Rol

. Ingeniero Supervisor de
Superintendent o .
.. deDisefioy Mantenimient
. e de Produccion
Finanzas Desarrollo o

lddela = A hividad Director | Cerente Supervisor  Jefe de

de Calidad Compras FIEEELIE

Activi
ctividad Sponsor Proyecto (o]

Elaborar
solicitud de
1.3.1.2 cotizacion de
las obras de
Infraestructura I A C | | I I R |
Revisar
1.3.1.3 solicitudes de
cotizacion I A C | | I I R |
Ajustar
1.3.14 solicitudes de
cotizacion I A C I | | I R I
Aprobar
1.3.15 Solicitudes de
Cotizacion | A C | | I I R |
Generar
Solicitudes de
1.3.1.6 Pedido
(SOLPED) en
Sistema SAP | A C | | I | R |
Revisar
1.3.1.7 SOLPED en
Sistema SAP I A C I I I I R I
Ajustar
1.3.1.8 SOLPED en
Sistema SAP | A C | | | | R |
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Rol
Id de la Gerente  Superintendent = Ingeniero Supervisor de

L Activi i .o ..
Actividad ctividad Sponsor Director de e de de Disefioy Mantenimient

Proyecto . .,
y Finanzas | Produccion Desarrollo o

Supervisor  Jefe de

de Calidad Compras roveedor

Aprobar
1.3.1.9 SOLPED en
sistema SAP I A C | | I I R |
Gestionar
obtencién de
cotizaciones
de
Infraestructura
y Maquinaria I A C I | I I R I
1.3.2 Cuadro comparativo de ofertas
Elaborar
cuadro
1.3.2.1 resumen
comparativo
de ofertas | A C | | I | R |
Revisar
cuadro
1.3.2.2 resumen
comparativo
de ofertas | A C | | I I R |
Verificar
fondos
1.3.2.3 disponibles
acorde al
presupuesto [ A C [ [ [ [ R [

1.3.1.10
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Id de la
Actividad

1.3.24

Actividad

Ajustar cuadro
resumen
comparativo
de ofertas

Rol

Ingeniero Supervisor de
de Disefioy Mantenimient
Desarrollo o

Gerente  Superintendent
de e de
Finanzas Produccién

Supervisor
de Calidad

Director

Jefe de
Proveedor
Proyecto

Sponsor Compras

1.3.25

Aprobar
cuadro
resumen
comparativo
de ofertas

1.3.3 Orden

de Compra

1331

Recopilar
informacién
de los
proveedores
asignados

1.3.3.2

Ejecutar
Orden de
Compraen
sistema SAP

1.3.33

Revisar Orden
de Compra en
sistema SAP

1.3.34

Ajustar Orden
de Compra en
sistema SAP
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Id de la
Actividad

1.3.35

Actividad

Aprobar
Orden de
Compraen
sistema SAP

Rol

: Gerente | Superintendent Ingeniero Supervisor de
Director e o
Sponsor (o[ e de de Disefioy  Mantenimient
Proyecto . .
Finanzas Produccion Desarrollo o

Supervisor  Jefe de
de Calidad Compras

Proveedor

1.3.4 Impo

rtacion de Maquinaria

1.34.1

Enviar orden
de compra al
proveedor

1.34.2

Receptar
factura

1.3.4.3

Pagar anticipo
del 50% de la
factura

1344

Receptar
confirmacion
de pago Swift
bancario

1.3.45

Enviar factura
de pago al
proveedor

1.3.4.6

Receptar
confirmacion
de documentos

y pago
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Rol

. Ingeniero Supervisor de
Superintendent o .
.. deDisefioy Mantenimient
. e de Produccion
Finanzas Desarrollo o

lddela A tividad Director ~ Ccrente Supervisor  Jefe de

de Calidad Compras FIEEELIE

Activi
ctividad Sponsor Proyecto (o]

Pagar segundo
1.3.4.7 pago del 40%

de la factura I A C I I | | R I
Receptar
confirmacion
1348 de pago Swift
bancario I A C I I | | R I

Enviar factura
1.3.4.9 de pago al
proveedor I A C I I I I R I
Receptar
confirmacion
de documentos
y pago [ A C [ | [ [ R [
Receptar
1.3.4.11 documentos de
importacion I A C I I I I R I
Pagar valor
1.3.4.12 final del 10%
de la factura | A C | | I | R |
Receptar
confirmacion
de pago Swift
bancario | A C | | | | R |

1.3.4.10

1.3.4.13
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Rol

. Ingeniero Supervisor de
Superintendent o .
.. deDisefioy Mantenimient
. e de Produccion
Finanzas Desarrollo o

Id de la Gerente

Actividad Director Supervisor  Jefe de

de Calidad Compras

Activi
ctividad Sponsor Proyecto (o]

Proveedor

Enviar factura
1.3.4.14 de pago al
proveedor I A C I I I I R I
Receptar
confirmacion
1.3.4.15 de
documentos y
pago I A C [ [ [ [ R [
Entregar
documentos
1.3.4.16 de
importacion a
la aduana I A C I I I I R I
Receptar
liquidacion
para pagos de
tributos I A C I I I I R I
Enviar tramite
de pago de
1.3.4.18 liquidacién al
Dpto. de
Finanzas I A C I | | I R I
Pagar
1.3.4.19 liquidacién en
Banco I A C [ | | [ R [

1.3.4.17
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Rol
Id de la Actividad Gerente Ingeniero Supervisor de

Actividad Sponsor Director (o]

Proyecto

Superintendent Supervisor  Jefe de

de Calidad Compras FIEEELIE

e de Produccion de Disefioy Mantenimient

Finanzas Desarrollo o
Enviar
13.4.20 confirmacion
de pago a la
aduana I A C I | I I R I
Esperar

aprobacion de
1.3.4.21 la aduana para
retiro de carga
en puerto I A C | [ | [ R [
Imprimir
factura para el
1.3.4.22 pago de
almacenaje en
aduana I A C I I I I R I
Pagar factura
de almacenaje I A C I I I I R I
Receptar
confirmacion
de salida
autorizada I A C I I I I R I
Retirar pase de
la puerta I A C I I I I R I

1.3.4.23

1.3.4.24

1.3.4.25
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Id de la
Actividad

1.3.4.26

Actividad

Verificar
permisos
vigentes de
acceso de
camiones de
Mexichem
Ecuador

Rol

. Gerente | Superintendent Ingeniero Supervisor de
Director . o
Sponsor de e de de Disefioy Mantenimient
Proyecto - .
Finanzas  Produccion Desarrollo o

Supervisor Jefe de
de Calidad Compras

Proveedor

1.3.4.27

Coordinar
envio de
transporte
terrestre para
traslado de
magquinaria

1.3.4.28

Receptar
contenedor en
las
instalaciones
de Mexichem
Ecuador

1.3.4.29

Receptar Guia
de Remision

1.3.4.30

Elaborar Acta
de Entrega -
Recepcion
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Rol

Superintendente TG

Proyecto . de Produccion  4¢ Disefioy
Finanzas Desarrollo

Id de la A Director CCrente Supervisor de  Supervisor Jefe de

Mantenimiento de Calidad Compras ©roveedor

Actividad Sponsor

Recepcionar la
1.34.31 maquinaria en el
sistema SAP I A C I I I I R I
1.4.1 Obras de Infraestructura
Enviar orden de
compra al
proveedor

asignado I A C I I I I R I
Planificar obras de
1.4.1.2 acondicionamiento
de planta I A I C R I I I I
Detener los
trabajos de la
1.4.1.3 planta de
produccion de
soldadura liquida I A I C R I I I I
Iniciar trabajos de
1414 obra civil y
eléctrica I A I C R I I I I
Revisar trabajos
14.15 de obra civil y
eléctrica I A I C R I I I I

1411
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Rol

Superintendent Ingeniero Supervisor de

Proyecto . e de Produccion  9¢ DiseNoy - Mantenimient
Finanzas Desarrollo o

Id de la Gerente

Actividad Director Supervisor Jefe de

de Calidad Compras

Actividad Sponsor

Proveedor

Iniciar trabajos de

1417 L

obra mecanica | A | C R | | | |
1418 Revisar traba,uqs

de obra mecanica | A | C R | | | |

1.4.2 Documentos de Infraestructura
Receptar planos
1421 as built de obras
de Infraestructura I A | C R | | | |
Revisar planos as
1.4.2.2 built de obras de
Infraestructura I A | C R I | | |
Ajustar planos as
1.4.2.3 built de obras de
Infraestructura I A | C R | | | |
Aprobar planos as
1.4.2.4 built de obras de
Infraestructura I A | C R | | | |
Documentar los
1.4.25 planos as built
aprobados I A I C R I I I I
Receptar Acta de
Entrega -

1.4.2.6 Recepcién de
Obras de
Infraestructura I A | C R | | | |
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Rol

. Ingeniero Supervisor de
Superintendent e .
.. deDisefioy Mantenimient
. e de Produccion
Finanzas Desarrollo o

1El6e Actividad Director  C¢TeNte Supervisor  Jefe de

de Calidad Compras FIEEERIE

Activi
ctividad Sponsor Proyecto de

Revisar Acta de
Entrega -
1.4.2.7 Recepcion de
Obras de
Infraestructura I A | C R I | | |
Aprobar Acta
de Entrega -
1.4.2.8 Recepcion de
Obras de
Infraestructura I A | C R I | | |
Recepcion del
1.4.2.9 servicio en
sistema SAP | A | C R | | | |
Envio de
1.4.2.10 factura al Dpto.
de Finanzas | A | C R I | | |
Pago al
proveedor I A I C R I I I I
1.5.1 Instalar la linea de produccion
Instalar la linea
1511 de produccion I A I C I I I I R
Verificar la
instalacion de la
linea de
produccion I A I C I I I I R

14211

1512

244



Optimizacion del proceso de produccion de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

Rol
Id de la . . Gerente  Superintenden | Ingeniero Supervisor de .
Actividad AGILC Sponsor Elrector de te de de Disefioy = Mantenimient SUpEEe JE e Proveedor
royecto Fi ., de Calidad Compras
inanzas  Produccion Desarrollo o
1.5.2 Protocolo de Pruebas
Elaborar
1521 protocolo de
pruebas I A I I I R C I C
Revisar
15.2.2 protocolo de
pruebas I A I I I R C I C
Ajustar
15.2.3 protocolo de
pruebas I A I I I R C I C
Aprobar
1524 protocolo de
pruebas I A I I I R C I C
Arrancar la
1525 linea de
produccion I A I I I R C I C
Ejecutar
1526 protocolo de
pruebas I A I I I R C I C
1.5.3 Capacitacion
Coordinar la
1531 capacita}cié_n
con el técnico
de la maquina I A I C I | I I R
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Rol

Id de la Gerente Superintendent = Ingeniero Supervisor de

Actividad Director Supervisor Jefe de

de Calidad Compras FIEEERIE

Actividad Sponsor de e de de Disefioy = Mantenimient

Proyecto . .,
y Finanzas | Produccion Desarrollo | o

Ejecutar
15.3.2 capacitacion
del personal I A I C I I I I R
Evaluar los
conocimiento
sdela
capacitacion I A I C I I I I R
Entregar
certificados
1534 de aprobacion
de la
capacitacion I A I C I I I I R
1.6.1 Certificado de calidad
Entregar
muestras de la
linea de
produccion al
Dpto. de
Calidad I A I C [ | R [ C
Evaluar y
verificar la
1.6.1.2 calidad del
producto
terminado I A I C | I R I C

1.5.3.3

16.11
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Rol
Id de la . . Gerente . Ingeniero Supervisor de .
Actividad Actividad Sponsor Director Superlntende_r]t de Disefioy Mantenimient Supervisor Jefe de Proveedor
Proyecto Ei e de Produccion de Calidad Compras
inanzas Desarrollo o
Generar
1.6.1.3 Certificado de
Calidad I A I C I I R I C
Aprobar
1.6.1.4 Certificado de
Calidad | A [ C | | R | C
Firmar
1.6.1.5 Certificado de
Calidad I A I C I I R I C

Elaborado por: Autores.
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Identificacion ‘

11

3.6.5. Asignacion de Recursos

Nombre de tarea

‘ Gestion de Proyectos

Tabla 67. Asignaciones de Recursos del Proyecto

Duracion
218.71 dias

Comienzo
lun 10/12/20

lun9/20121

Nombres de los recursos

111 Plan para la Direccion 14.1 dias lun 10/12/20 | mié 11/4/20
Ingeniero de Disefio y Desarrollo[1],Miembros del
1111 Levantar informacion 0.25 dias lun 10/12/20 | lun 10/12/20 | Equipo, Equipos de Oficina[1],Project
Manager,Suministro de oficina[1]
S . Ingeniero de Disefio y Desarrollo[1],Equipos de
1.1.1.2 Generar acta de constitucion | 1 dia lun 10/12/20 | mar 10/13/20 Oficina[1] Project Manager, Suministro de oficina[1]
Ingeniero de Disefio y Desarrollo[1],Equipo de
1.1.1.3 Levantar interesados 0.42 dias mar 10/13/20 | mar 10/13/20 | trabajo[60%],Equipos de Oficina[1],Project
Manager,Suministro de oficina[1]
Ingeniero de Disefio y Desarrollo[1],Equipos de
1114 Identificar requerimientos 5 dias mar 10/13/20 | mié 10/21/20 | Oficina[1],Sponsor[20%],Project Manager,Suministro

de oficina[1]
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Identificacion Nombre de tarea Duracion Comienzo Nombres de los recursos
- . - - Ingeniero de Disefio y Desarrollo[1],Equipos de
1.1.15 Documentar requerimientos | 0.5 dias mié 10/21/20 | mié 10/21/20 Oficina[1],Project Manager,Suministro de oficina[1]
Ingeniero de Disefio y Desarrollo[1],Equipo de
1.1.1.6 Revisar documentos 0.44 dias mié 10/21/20 | jue 10/22/20 | trabajo[60%],Equipos de Oficina[1],Project
Manager,Suministro de oficina[1]
. . . . Ingeniero de Disefio y Desarrollo[1],Equipos de
1.1.1.7 Ajustar documentos 0.25 dias jue 10/22/20 | jue 10/22/20 Oficina[1],Suministro de oficina[1]
Ingeniero de Disefio y
1.1.1.8 Aprobar documentos 5 dias jue 10/22/20 | jue 10/29/20 | Desarrollo[1],Sponsor[20%],Project
Manager,Suministro de oficina[1]
1.1.1.9 Firmar documentos 1.25 dias jue 10/29/20 | mié 11/4/20 | Sponsor[20%],Project Manager,Suministro de oficina[1]
1.1.2 Documentos del Proyecto | 8.75 dias mié 11/4/20 mar
- y ' 11/17/20
Ingeniero de Disefio y Desarrollo[1],Equipo de
1121 Levantar informacion 3 dias mié 11/4/20 lun 11/9/20 | trabajo[60%],Equipos de Oficina[1],Project
Manager,Suministro de oficina[1]
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Nombre de tarea

Duracion

Comienzo

Nombres de los recursos

Identificacion

Desarrollar los documentos

Ingeniero de Disefio y Desarrollo[1],Equipos de

1.1.2.2 para aprobacion del 1 dia lun 11/9/20 mar 11/10/20 Oficina[1],Project Manager,Suministro de oficina[1]
proyecto
Revisar documentos del Ingeniero de Disefio y Desarrollo[1],Equipo de
1.1.2.3 0.5 dias mar 11/10/20 | mar 11/10/20 | trabajo[60%],Equipos de Oficina[1],Project
proyecto. 1 -
Manager,Suministro de oficina[1]
1.1.24 Ajustar documentos 0.5 dias mar 11/10/20 | mié 11/11/20 Inge_nlero de Dl_se_no y Desa_rr(_)llo[l],Equos de
Oficina[1],Suministro de oficina[1]
Ingeniero de Disefio y
1.1.25 Aprobar de documentos 2.5 dias mié 11/11/20 | lun 11/16/20 | Desarrollo[1],Sponsor[20%],Project
Manager,Suministro de oficina[1]
1.1.2.6 Firmar documentos 1.25 dias lun 11/16/20 | mar 11/17/20 | Sponsor[20%],Project Manager,Suministro de oficina[1]
113 Monitoreo y Control 169.75 dias | mié 10/14/20 | jue 7/8/21
1.1.31 Reunion de Monitoreo 169.75 dias | mié 10/14/20 | jue 7/8/21
Sponsor[20%],Project Manager,Ingeniero de Disefio y
1.1.3.1.1 Reunién de Monitoreo 1 5 dias mié 10/14/20 | mié 10/21/20 | Desarrollo[1],Suministro de oficina[1],Equipos de

Oficina[1]
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Identificacion

11312

Nombre de tarea

Reunién de Monitoreo 2

Duracion

1 dia

Comienzo

mie 10/28/20

jue 10/29/20

Nombres de los recursos

Sponsor[20%],Project Manager,Ingeniero de Disefio y
Desarrollo[1],Suministro de oficina[1],Equipos de
Oficina[1]

11313

Reunién de Monitoreo 3

1 dia

mié 11/11/20

jue 11/12/20

Sponsor[20%],Project Manager,Ingeniero de Disefio y
Desarrollo[1],Suministro de oficina[1],Equipos de
Oficina[1]

11314

Reunién de Monitoreo 4

1 dia

mié 11/25/20

jue 11/26/20

Sponsor[20%],Project Manager,Ingeniero de Disefio y
Desarrollo[1],Suministro de oficina[1],Equipos de
Oficina[1]

1.1.3.15

Reunién de Monitoreo 5

1 dia

mie 12/9/20

jue 12/10/20

Sponsor[20%],Project Manager,Ingeniero de Disefio y
Desarrollo[1],Suministro de oficina[1],Equipos de
Oficina[1]

1.1.3.1.6

Reunién de Monitoreo 6

1 dia

mié 12/23/20

jue 12/24/20

Sponsor[20%],Project Manager,Ingeniero de Disefio y
Desarrollo[1],Suministro de oficina[1],Equipos de
Oficina[1]

1.1.3.1.7

Reunién de Monitoreo 7

1 dia

mie 1/6/21

jue 1/7/21

Sponsor[20%],Project Manager,Ingeniero de Disefio y
Desarrollo[1],Suministro de oficina[1],Equipos de
Oficina[1]
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Identificacion

1.1.3.1.7

Nombre de tarea

Reunién de Monitoreo 7

Duracion

1 dia

Comienzo

mie 1/6/21

jue 1/7/21

Nombres de los recursos

Sponsor[20%],Project Manager,Ingeniero de Disefio y
Desarrollo[1],Suministro de oficina[1],Equipos de
Oficina[1]

11318

Reunién de Monitoreo 8

1 dia

mié 1/20/21

jue 1/21/21

Sponsor[20%],Project Manager,Ingeniero de Disefio y
Desarrollo[1],Suministro de oficina[1],Equipos de
Oficina[1]

1.1.31.9

Reunién de Monitoreo 9

1 dia

mié 2/3/21

jue 2/4/21

Sponsor[20%],Project Manager,Ingeniero de Disefio y
Desarrollo[1],Suministro de oficina[1],Equipos de
Oficina[1]

1.1.3.1.10

Reunién de Monitoreo 10

1 dia

mie 2/17/21

jue 2/18/21

Sponsor[20%],Project Manager,Ingeniero de Disefio y
Desarrollo[1],Suministro de oficina[1],Equipos de
Oficina[1]

113111

Reunién de Monitoreo 11

1 dia

mié 3/3/21

jue 3/4/21

Sponsor[20%],Project Manager,Ingeniero de Disefio y
Desarrollo[1],Suministro de oficina[1],Equipos de
Oficina[1]

1.1.3.1.12

Reunién de Monitoreo 12

1 dia

mie 3/17/21

jue 3/18/21

Sponsor[20%],Project Manager,Ingeniero de Disefio y
Desarrollo[1],Suministro de oficina[1],Equipos de
Oficina[1]
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Identificacion

1.1.3.1.13

Nombre de tarea

Reunién de Monitoreo 13

Duracion

1 dia

Comienzo

mie 3/31/21

jue 4/1/21

Nombres de los recursos

Sponsor[20%],Project Manager,Ingeniero de Disefio y
Desarrollo[1],Suministro de oficina[1],Equipos de
Oficina[1]

1.1.3.1.14

Reunién de Monitoreo 14

1 dia

mie 4/14/21

jue 4/15/21

Sponsor[20%],Project Manager,Ingeniero de Disefio y
Desarrollo[1],Suministro de oficina[1],Equipos de
Oficina[1]

1.1.3.1.15

Reunién de Monitoreo 15

1 dia

mié 4/28/21

jue 4/29/21

Sponsor[20%],Project Manager,Ingeniero de Disefio y
Desarrollo[1],Suministro de oficina[1],Equipos de
Oficina[1]

1.1.3.1.16

Reunién de Monitoreo 16

1 dia

mie 5/12/21

jue 5/13/21

Sponsor[20%],Project Manager,Ingeniero de Disefio y
Desarrollo[1],Suministro de oficina[1],Equipos de
Oficina[1]

1.1.3.1.17

Reunién de Monitoreo 17

1 dia

mié 5/26/21

jue 5/27/21

Sponsor[20%],Project Manager,Ingeniero de Disefio y
Desarrollo[1],Suministro de oficina[1],Equipos de
Oficina[1]

1.1.3.1.18

Reunién de Monitoreo 18

1 dia

mie 6/9/21

jue 6/10/21

Sponsor[20%],Project Manager,Ingeniero de Disefio y
Desarrollo[1],Suministro de oficina[1],Equipos de
Oficina[1]

253




Optimizacion del proceso de produccion de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

Identificacion

Nombre de tarea

Duracion

Comienzo

Nombres de los recursos

Sponsor[20%],Project Manager,Ingeniero de Disefio y

1.1.3.1.19 Reunién de Monitoreo 19 1 dia mié 6/23/21 jue 6/24/21 Desarrollo[1],Suministro de oficina[1],Equipos de
Oficina[1]
Sponsor[20%],Project Manager,Ingeniero de Disefio y
1.1.3.1.20 Reunion de Monitoreo 20 1 dia mié 7/7/21 jue 7/8/21 Desarrollo[1],Suministro de oficina[1],Equipos de
Oficina[1]
1.14 Cierre 11.15 dias jue 9/2/21 lun 9/20/21
Ingeniero de Disefio y Desarrollo[1],Equipo de
1.14.1 Levantar informacion 3.33 dias jue 9/2/21 mar 9/7/21 trabajo[60%],Equipos de Oficina[1],Project
Manager,Suministro de oficina[1]
. . . Ingeniero de Disefio y Desarrollo[1],Equipos de
1.1.4.2 Generar acta de cierre 2 dias mar 9/7/21 vie 9/10/21 Oficina[1],Project Manager,Suministro de oficina[1]
Ingeniero de Disefio y Desarrollo[1],Equipo de
1.1.4.3 Revisar documentos 1.67 dias vie 9/10/21 lun 9/13/21 | trabajo[60%],Equipos de Oficina[1],Project

Manager,Suministro de oficina[1]
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Duracion

Comienzo

Nombres de los recursos

Identificacion

Nombre de tarea

Ingeniero de Disefio y Desarrollo[1],Equipos de

1.1.4.4 Ajustar documento 0.9 dias lun 9/13/21 mar 9/14/21 Oficina[1], Suministro de oficina[1]
o : -
1.1.45 Aprobar documentos 20 horas mar 9/14/21 vie 9/17/21 Sp_opsor[ZO A).]’ijea Manager,Suministro de
oficina[1],Asistente de Proyectos
1.1.4.6 Firmar documento 0.75 dias vie 9/17/21 lun 9/20/21 | Sponsor[20%],Project Manager,Suministro de oficina[1]

121

Flujo de Procesos

50.75 dias

un 10/12/20

mié 12/30/20

Diagrama de Procesos 8.17 dias lun 10/12/20 | jue 10/22/20
. . Ingeniero de Disefio y Desarrollo[1],Equipo de
Levantar de informacion del I, : . .
1.2.1.1 proceso actual de soldadura | 3 dias lun 10/12/20 | jue 10/15/20 t[;gba!o[30D/o],Equ|||po§ de O .f'c'n%[l]’ ]l_ngemiropde_
Liquida isefio y Desarrollo,Suministro de oficina[1],Project
Manager
1212 Elaborar dlagre}rr_la de 167 dias jue 10/15/20 | vie 10/16/20 Equipos de Oficina[1],Ingeniero de Disefio y
proceso automatico Desarrollo[60%]
Revisar diagrama de Ingeniero de Disefio y Desarrollo[1],Equipo de
1.2.1.3 g 1.67 dias vie 10/16/20 | mar 10/20/20 | trabajo[30%],Equipos de Oficina[1],Project

proceso automatico

Manager,Suministro de oficina[1]
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Nombre de tarea

Duracion

Comienzo

Nombres de los recursos

Identificacion

Ajustar diagrama de proceso

Equipos de Oficina[1],Ingeniero de Disefio y

1.2.14 automético 0.83 dias mar 10/20/20 | mié 10/21/20 Desarrollo[60%]
. o : -
1215 Aprobar diagrama de 125dias | mié10/21/20 | jue 10/22/20 | SPONSOr[20%] Project Manager,Suministro de
proceso automatico oficina[1],Superintendente de Inyeccion y Rotomoldeo
1.2.2 Listado de maquinaria 10.65 dias jue 10/22/20 | mié 11/11/20
Ingeniero de Disefio y Desarrollo[1],Equipo de
Levantar especificaciones trabajo[60%],Equipos de Oficina[1],Ingeniero de
1.2.2.1 de la nueva linea de 9.31 dias jue 10/22/20 | vie 11/6/20 Disefo y Desarrollo,Superintendente de Inyeccion y
produccion Rotomoldeo,Supervisor de Mantenimiento,Project
Manager
Revisar especificaciones de . . . .
1.2.2.2 la nueva linea de 1.25 dias vie 11/6/20 lun 11/9/20 Equipos d.e, Oficina[1],Project Manager, Superintendente
. de Inyeccidon y Rotomoldeo
produccion
Ajustar especificaciones de Equipos de Oficina[1],Suministro de
1.2.2.3 la nueva linea de 0.5 dias lun 11/9/20 lun 11/9/20 guip . ’ L
. oficina[1],Superintendente de Inyeccion y Rotomoldeo
produccion
Aprobar especificaciones de
1.2.24 la nueva linea de 0.5 dias mar 11/10/20 | mié 11/11/20 | Project Manager

produccion
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Perfil de Cargo

Identificacion Nombre de tarea Duracion Comienzo Nombres de los recursos
123 ST G0 TIEm9es 594 dias | mié 11/11/20 | jue 11/19/20
Movimientos
Levantar informacion de i L .
1.23.1 tiempos y movimientos de | 3.75 dias mie 11/11/20 | lun 11/16/20 Supe_rlntendente de Inyecciony Rotorpol_deo,Equos de
I Oficina[1],Encargado de Soldadura Liquida
la maquinaria actual
Elaborar matriz de tiempos Encargado de Soldadura Liquida,Equipos de
1.2.3.2 _ P 1.25 dias lun 11/16/20 | mar 11/17/20 | Oficina[1],Suministro de oficina[1],Superintendente de
y movimientos iz
Inyeccion y Rotomoldeo
1233 Rew_sar_ matriz de tiempos y 0.69 dias mar 1/17/20 | mar 11/17/20 Equipos d_e, Oficina[1],Project Manager,Superintendente
movimientos de Inyeccion y Rotomoldeo
1234 Ajus_tar_ matriz de tiempos y 0.5 dias mar 1/17/20 | mie 11/18/20 Equipos de Oficina[1],Superintendente de Inyeccion y
movimientos Rotomoldeo
Aprobar matriz de tiempos . . . i
1.2.35 g 0.5 dias mié 11/18/20 | jue 11/19/20 | Project Manager
y movimientos
1.2.4 Perfil de Cargo 5.5 dias jue 11/19/20 | vie 11/27/20
Levantar requisitos y . - .
1.24.1 calificaciones exigidas del 2.5 dias jue 11/19/20 | lun 11/23/20 Ingeniero de Diserio y Desarrollo[1] Project

Manager,Superintendente de Inyeccién y Rotomoldeo
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Nombres de los recursos

Identificacion

Nombre de tarea

Evaluar y documentar los
requisitos profesionales para

Duracion

Comienzo

Encargado de Soldadura Liquida,Equipos de

1.2.4.2 . 1.25 dias lun 11/23/20 | mar 11/24/20 | Oficina[1],Suministro de oficina[1],Superintendente de
la nueva linea de -
., Inyeccion y Rotomoldeo
produccion
1.2.4.3 Revisar Perfil de Cargo 0.5 dias mar 11/24/20 | mié 11/25/20 | Project Manager
Equipos de Oficina[1],Superintendente de Inyeccion y
1.2.4.4 Ajustar Perfil de Cargo 0.75 dias mié 11/25/20 | jue 11/26/20 | Rotomoldeo,Encargado de Soldadura
Liquida,Suministro de oficina[1]
1.2.45 Aprobar Perfil de Cargo 1 dia jue 11/26/20 | vie 11/27/20 | Project Manager
125 Requisitos de 31.94dias | mié 11/11/20 | mié 12/30/20
Infraestructura
Dibujante de Planos de Obras Civiles[25%],Ingeniero
Elaborar Plano . . . de Disefio y
1251 Arquitectonico 12 dias mié 11/11/20 | vie 11/27/20 Desarrollo[50%],Oficina[1],Plotter[1],Suministro de
oficina[1],Computadora[1]
Dibujante de Planos de Mecanicos[25%],Ingeniero de
1.2.5.2 Elaborar Plano Mecnico | 12 dias vie 11/27/20 | mi¢ 12/16/20 | DISENOY

Desarrollo[50%],0Oficina[1],Plotter[1],Suministro de
oficina[1],Computadora[1]
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Nombres de los recursos

Identificacion

Nombre de tarea

Elaborar Plano de

Duracion

Comienzo

Dibujante de Planos de Obras Civiles,Ingeniero de

1.2.5.3 TR — 1 dia mié 12/16/20 | jue 12/17/20 | Disefio y Desarrollo,Oficina[1],Plotter[1],Suministro de
Distribucion de Maquinaria -
oficina[1],Computadora[1]
Revisar Planos de Ingeniero de Disefio y Desarrollo[50%],Sponsor,Project
1254 2 dias jue 12/17/20 | lun 12/21/20 | Manager,Planos: Arquitectdnico; mecanico y
Infraestructura A Y .
distribucion de maquinaria[1],Sala de reuniones[1]
Dibujante de Planos de Mecanicos[25%],Dibujante de
Planos de Obras Civiles[25%],Ingeniero de Disefio y
1955 Ajustar Planos de 4 dias lun 12/21/20 | mar 12/29/20 Desa}rr_ollo[SQ A)]_,Ofl_c!na[l],PIanos. Arquitectonico;
Infraestructura mecanico Yy distribucion de
maquinaria[1],Plotter[1],Suministro de
oficina[1],Computadora[1]
Aprobar Planos de Planos: Arquitectonico; mecanico y distribucion de
1.25.6 b 1 dia mar 12/29/20 | mié 12/30/20 | maquinaria[1],Project Manager,Superintendente de

Infraestructura

Inyeccion y Rotomoldeo
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Identificacion
1.3

Nombre de tarea
Gestion de Adquisiciones

Duracion
179.12 dias

Comienzo
lun 10/12/20

mar 7/20/21 \

Nombres de los recursos

13.1 Solicitud de Cotizacion 77.25 dias lun 10/12/20 | mié 2/10/21
caors sl o e et e Dty
13.1.1 cotizacion de la nueva linea | 1.67 dias mié 12/30/20 | lun 1/4/21 . o .
de produccion oflcma[l],Superlntepdente de Inyec_:cpn y
Rotomoldeo,Supervisor de Mantenimiento[30%]
Elaborar solicitud de Equipos de Oficina[1],Ingeniero de Disefio y
1.3.1.2 cotizacion de las obras de 0.63 dias lun 10/12/20 | lun 10/12/20 | Desarrollo[80%],Superintendente de Inyeccion y
Infraestructura Rotomoldeo,Supervisor de Mantenimiento[80%]
1313 Re\_/lsar_ §0I|C|tudes de 0.75 dias lun 1/4/21 mar 1/5/21 Equipos de Oflgma[l],Internet[l],Pr_qJect
cotizacion Manager,Superintendente de Inyeccion y Rotomoldeo
1314 qustar_ §0I|C|tudes de 0.83 dias mar 1/5/21 mié 1/6/21 Equipos de Oficina[1],Ingeniero de Disefio y
cotizacién Desarrollo[60%],Internet[1]
1315 Aprobar Solicitudes de 1.95 dias mié 1/6/21 jue 1/7/21 Equipos de Oficina[1],Internet[1],Project

Cotizacion

Manager,Superintendente de Inyeccion y Rotomoldeo
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Identificacion

Nombre de tarea

Generar Solicitudes de

Duracion

Comienzo

Nombres de los recursos

Ingeniero de Disefio y Desarrollo[1],Equipos de

1.3.16 P_edldo (SOLPED) en 0.5 dias Jue 1/7/21 Jue 1/7/21 Oficina[1],Internet[1],Licencia SAP GUI Windows[1]
Sistema SAP
Revisar SOLPED en . . . Equipos de Oficina[1],Internet[1],Licencia SAP GUI
1317 Sistema SAP 0.5 dias Jue 1/7/21 vie 1/8/21 Windows[1],Project Manager
Ajustar SOLPED en . . . Ingeniero de Disefio y Desarrollo[1],Equipos de
1318 Sistema SAP 0.5 dias vie 1/8/21 vie 1/8/21 Oficina[1],Internet[1],Licencia SAP GUI Windows[1]
Aprobar SOLPED en . Equipos de Oficina[1],Internet[1],Licencia SAP GUI
1.3.1.9 sistema SAP 0.5 dias lun 1/11/21 mar 1/12/21 Windows[1], Project Manager
Gestionar obtencion de
13.1.10 cotizaciones de 13.13 dias mar 1/12/21 mié 2/10/21 Intern(e_t[l],Jefe de Compras,Superintendente de
Infraestructura y Inyeccion y Rotomoldeo
Maquinaria
1.3.2 Cuadro comparativode | 3 g9 gias | mi6 210/21 | mié 2/17/21
ofertas
1.3.2.1 Elaborar cuadro resumen 0.5 dias mié 2/10/21 mié 2/10/21 | Jefe de compras[1],Equipos de Oficina[1]

comparativo de ofertas
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Identificacion

Nombre de tarea

Revisar cuadro resumen

Duracion

Comienzo

Nombres de los recursos

Equipos de Oficina[1],Ingeniero de Disefio y

1.3.2.2 . 1.08 dias mié 2/10/21 jue 2/11/21 Desarrollo[60%],Internet[1],Jefe de Compras,Project
comparativo de ofertas . 7
Manager,Superintendente de Inyeccion y Rotomoldeo
1.3.2.3 Verificar fondos disponibles 0.25 dias jue 2/11/21 vie 2/12/21 Equipos de Oficina[1],Internet[1],Project Manager
acorde al presupuesto
1.3.24 Ajustar cm_Jadro resumen 0.25 dias vie 2/12/21 vie 2/12/21 Jefe de compras[1],Equipos de Oficina[1]
comparativo de ofertas
Aprobar cuadro resumen Equipos de Oficina[1],Internet[1],Project
1.3.25 P ; 1.83 dias vie 2/12/21 mié 2/17/21 | Manager,Superintendente de Inyeccion y
comparativo de ofertas
Rotomoldeo,Jefe de Compras
1.3.3 Orden de Compra 7 dias mié 2/17/21 lun 3/1/21
1.3.3.1 Recopilar mforma(_:lon de 5 dias mié 2/17/21 jue 2/25/21 Equipos de Oficina[1],Internet[1],Jefe de Compras
los proveedores asignados
1332 Ejecutar Orden de Compra 0.5 dias jue 2/25/21 jue 2/25/21 Equipos de Oficina[1],Internet[1],Jefe de

en sistema SAP

Compras,Licencia SAP GUI Windows[1]
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Nombre de tarea

Duracion

Comienzo

Identificacion

Revisar Orden de Compra

Nombres de los recursos

Equipos de Oficina[1],Gerente de

1.3.3.3 en sistema SAP 0.25 dias jue 2/25/21 jue 2/25/21 Finanzas,Internet[1],Jefe de Compras,Licencia SAP
GUI Windows[1],Project Manager
Ajustar Orden de Compra . . . Equipos de Oficina[1],Internet[1],Jefe de
1334 en sistema SAP 0.25 dias Jue 2/25/21 vie 2/26/21 Compras,Licencia SAP GUI Windows[1]
Equipos de Oficina[1],Gerente de
1.3.35 Q]pg?stigﬁngrgigde Compra 1 dia vie 2/26/21 lun 3/1/21 Finanzas,Internet[1],Jefe de Compras,Licencia SAP
GUI Windows[1],Project Manager
1.3.4 TG 91.79dias | lun3/1/21 | mar 7/20/21
Maquinaria
Enviar orden de compra al Impresora[1],Internet[1],Jefe de
1.34.1 roveedor 0.5 dias lun 3/1/21 lun 3/1/21 Compras,Oficina[1],Suministro de oficina[1], Teléfono
P fijo[1],Gerente de Finanzas,Computadora[1]
Gerente de
1.34.2 Receptar factura 1 dia lun 3/1/21 mar 3/2/21 Finanzas,Impresora[1],Internet[1],Oficina[1],Suministro

de oficina[1], Teléfono fijo[1],Computadora[1]
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Identificacion Nombre de tarea Duracion Comienzo i Nombres de los recursos
Gerente de
1343 Pagar anticipo del 50% de la 0.5 dias mar 3/2/21 mié 3/3/21 Flnar!z:_;ls,Impresqra[l],Internet[l],Oflcma[l],Sumlnlstro
factura de oficina[1], Teléfono
fijo[1],Computadora[1],Maquinaria[$57,050.00]
Receptar confirmacion de Gerente de Finanzas,Impresora[1],Internet[1],Jefe de
1.3.4.4 3 oiwift bancario 1 dia mié 3/3/21 jue 3/4/21 Compras,Oficina[1],Suministro de oficina[1], Teléfono
Pag fijo[1],Computadora[1]
Enviar factura de paao al Impresora[1],Internet[1],Jefe de
1.3.45 roveedor Pag 0.5 dias jue 3/4/21 jue 3/4/21 Compras,Oficina[1],Suministro de oficina[1], Teléfono
P fijo[1],Gerente de Finanzas,Computadora[1]
Receptar confirmacion de . . G_erente de .. .
1.3.4.6 documentos v bado 1 dia jue 3/4/21 vie 3/5/21 Finanzas,Impresora[1],Internet[1],Oficina[1],Suministro
y pag de oficina[1], Teléfono fijo[1],Computadora[1]
Pagar seaundo pago del Gerente de Finanzas,Impresora[1],Internet[1],Jefe de
1.3.4.7 4009/ de g factu?ag 14 dias vie 3/5/21 mar 6/8/21 Compras,Oficina[1],Suministro de oficina[1], Teléfono
0 fijo[1],Computadora[1],Maquinaria[$34,230.00]
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Identificacion Nombre de tarea Duracion Comienzo i Nombres de los recursos
Receptar confirmacion de . G.erente de - -
1.3.4.8 200 swift bancario 1 dia mar 6/8/21 jue 6/10/21 Finanzas,Impresora[1],Internet[1],Oficina[1],Suministro
Pag de oficina[1], Teléfono fijo[1],Computadora[1]
Enviar factura de pago al . . . Impresora[1],Internet[1],Oficina[1], Teléfono
1349 proveedor 0.15 dias Jue 6/10/21 Jue 6/10/21 fijo[1],Gerente de Finanzas,Computadora[1]
Receptar confirmacion de : . G.erente de - -
1.3.4.10 docUMEntos v pado 1 dia jue 6/10/21 vie 6/11/21 Finanzas,Impresora[1],Internet[1],Oficina[1],Suministro
ypag de oficina[1], Teléfono fijo[1],Computadora[1]
Receptar documentos de Gerente de Finanzas,Impresora[1],Internet[1],Jefe de
1.34.11 receptar ¢ 3 dias vie 6/11/21 mié 6/16/21 | Compras,Oficina[1],Suministro de oficina[1], Teléfono
importacion .
fijo[1],Computadora[1]
Gerente de
13412 Pagar valor final del 10% 2 85 dias mié 6/16/21 lun 6/21/21 Flnar!zgs,Impresqra[l],Internet[l],Oflcma[l],Sumlnlstro
de la factura de oficina[1], Teléfono
fijo[1],Computadora[1],Maquinaria[$22,820.00]
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Identificacion Nombre de tarea Duracion Comienzo i Nombres de los recursos
Receptar confirmacion de G.erente de - -
1.3.4.13 200 swift bancario 1 dia lun 6/21/21 mar 6/22/21 | Finanzas,Impresora[1],Internet[1],Oficina[1],Suministro
Pag de oficina[1], Teléfono fijo[1],Computadora[1]
Enviar factura de pago al Gerente de
1.3.4.14 roveedor Pag 0.15 dias mar 6/22/21 mar 6/22/21 | Finanzas,Impresora[1],Internet[1],Oficina[1],Suministro
P de oficina[1],Computadora[1], Teléfono fijo[1]
Receptar confirmacion de . G_erente de . -
1.3.4.15 documentos v 0ago 1 dia mar 6/22/21 mié 6/23/21 | Finanzas,Impresora[1],Internet[1],Oficina[1],Suministro
ypag de oficina[1], Teléfono fijo[1],Computadora[1]
Entreaar documentos de Agente de la aduana,Jefe de
1.3.4.16 i or%acién 2 12 aduana 2 dias mie 6/23/21 vie 6/25/21 compras[1],Impresora[1],Internet[1],Oficina[1],Suminis
P tro de oficina[1], Teléfono fijo[1],Computadora[1]
Recentar liauidacién para Agente de la aduana,Jefe de
1.3.4.17 3 oEde tr?butos P 1 dia vie 6/25/21 lun 6/28/21 compras[1],Impresora[1],Internet[1],Oficina[1],Suminis
Pag tro de oficina[1], Teléfono fijo[1],Computadora[1]
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Duracion

Comienzo

Nombres de los recursos

Identificacion

Nombre de tarea

Enviar trdmite de pago de

Jefe de compras[1],Gerente de

1.3.4.18 liquidacién al Dpto. de 0.2 dias lun 6/28/21 mar 6/29/21 | Finanzas,Impresora[1],Internet[1],Oficina[1],Suministro
Finanzas de oficina[1], Teléfono fijo[1],Computadora[1]
Gerente de
1.3.4.19 Pagar liquidacion en Banco | 1 dia mar 6/29/21 mié 6/30/21 | Finanzas,Impresora[1],Internet[1],Oficina[1],Suministro
de oficina[1], Teléfono fijo[1],Computadora[1]
Enviar confirmacion de Agente de la aduana,Gerente de
1.3.4.20 200 a |a aduana 0.5 dias mié 6/30/21 mié 6/30/21 | Finanzas,Impresora[1],Internet[1],Oficina[1],Suministro
Pag de oficina[1], Teléfono fijo[1],Computadora[1]
Esperar aprobacion de la
1.3.4.21 aduana para retiro de carga | 5 dias mié 6/30/21 jue 7/8/21 Agente de la aduana
en puerto
Imprimir factura para el Agente de la aduana,Gerente de
1.3.4.22 pago de almacenaje en 0.5 dias jue 7/8/21 jue 7/8/21 Finanzas[20%],Impresora[1],Internet[1],Oficina[1],Sum

aduana

inistro de oficina[1], Teléfono fijo[1],Computadora[1]
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Identificacion Nombre de tarea Duracion Comienzo i Nombres de los recursos
Gerente de
Finanzas,Impresora[1],Internet[1],Oficina[1],Suministro
1.3.4.23 Pagar factura de almacenaje | 2 dias jue 7/8/21 lun 7/12/21 | de oficina[1], Teléfono

fijo[1],Computadora[1],Importacion de
Maquinaria[$19,515.00]

Agente de la

Receptar confirmacion de aduana, Impresora[1],Internet[1],Oficina[1],Suministro

1.3.4.24 salida autorizada 1 dia lun 7/12/21 mar 7/13/21 de oficina[1], Teléfono fijo[1],Project
Manager,Computadora[1]
1.3.4.25 Retirar pase de la puerta 0.5 dias mar 7/13/21 mié 7/14/21 | Asistente de Compras

Ingeniero de Disefio y
Desarrollo[1],Impresora[1],Internet[1],0ficina[1],Sumin
istro de oficina[1], Teléfono
fijo[1],Camion,Computadora[1]

Verificar permisos vigentes
1.3.4.26 de acceso de camiones de 0.5 dias mié 7/14/21 mié 7/14/21
Mexichem Ecuador

Ingeniero de Disefio y Desarrollo[1],Jefe de

Coordinar envio de compras[1],Encargado de Soldadura Liquida,Ingeniero
1.3.4.27 transporte terrestre para 1 dia mié 7/14/21 jue 7/15/21 de Disefio y Desarrollo,Supervisor de
traslado de maquinaria Mantenimiento,Camion[$150.00],Montacargas[$150.00
]
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Nombre de tarea

Duracion

Comienzo

Nombres de los recursos

Identificacion

Receptar contenedor en las

Ingeniero de Disefio y Desarrollo[1],Camion,Ingeniero

1.3.4.28 instalaciones de Mexichem | 0.5 dias jue 7/15/21 vie 7/16/21 de Disefio y Desarrollo,Montacargas,Supervisor de
Ecuador Mantenimiento
1.3.4.29 Receptar Guia de Remision | 0.25 dias vie 7/16/21 vie 7/16/21 Asistente de Proyectos
Elaborar Acta de Entrega - . . Ingeniero de Disefio y - .
1.3.4.30 Recencion 0.5 dias vie 7/16/21 lun 7/19/21 Desarrollo[1],Impresora[1],Internet[1],0ficina[1],Sumin
P istro de oficina[1], Teléfono fijo[1],Computadora[1]
Ingeniero de Disefio y
13.4.31 Recepcionar la maquinaria 0.5 dias lun 7/19/21 mar 7/20/21 Desarrollo[1],Impresora[1],Internet[1],Licencia SAP

en el sistema SAP

Acondicionamiento de

34.7 dias

mié 6/16/21

GUI Windows[1],0Oficina[1],Suministro de
oficina[1], Teléfono fijo[1],Computadora[1]

14.1

planta
Obras de Infraestructura

23.08 dias

mié 6/16/21

mar 8/10/21

mié 7/21/21

1411

Enviar orden de compra al
proveedor asignado

0.5 dias

mie 6/16/21

mié 6/16/21

Impresora[1],Internet[1],Jefe de
Compras,Oficina[1],Suministro de oficina[1], Teléfono
fijo[1],Computadora[1]
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Duracion

Comienzo

Identificacion

Nombre de tarea

Planificar obras de

Nombres de los recursos

Ingeniero Civil,Ingeniero de Disefio y
Desarrollo,Ingeniero Eléctrico,Ingeniero

1412 acondicionamiento de 0.75 dias mie 6/16/21 | jue 6/17/21 - . ;
Mecénico,Project Manager,Superintendente de
planta - . -
Inyeccion y Rotomoldeo,Supervisor de Mantenimiento
Detener los trabajos de la - .
1.4.1.3 planta de produccion de 1.87 horas jue 6/17/21 jue 6/17/21 Encarg_a,do de Soldadura Liquida, Superintendente de
o Inyeccion y Rotomoldeo
soldadura liquida
Conexiones eléctricas[1],Equipos de proteccion
Iniciar trabaios de obra civil personal[1],Ingeniero Civil,Ingeniero
1414 eléctrica J 10 dias jue 6/17/21 vie 7/2/21 Eléctrico,Obreros,Residente de Obra,Obra de
y infraestructura civil[$7,500.00],0bra de infraestructura
Electrica[$2,500.00]
1415 R_e\_/lsar t[aba_uos de obra 1.95 dias vie 7/2/21 lun 7/5/21 Ingeniero C|V|I,_Ingen|ero Electrlco,l?erJect
civil y eléctrica Manager,Superintendente de Inyeccion y Rotomoldeo
Finalizar trabaios de obra Ingeniero Civil,Ingeniero Eléctrico,Residente de
1416 J 1 hora lun 7/5/21 lun 7/5/21 Obra,Conexiones eléctricas[1],Equipos de proteccién

civil y eléctrica

personal[1],0Obreros
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Nombres de los recursos

Identificacion

Nombre de tarea

Iniciar trabajos de obra

Duracion

Comienzo

Equipos de proteccion personal[1],Ingeniero
Mecanico,Obreros,Residente de Obra,Caja de

sl mecanica 10 dias lun 7/5/21 mar 7/20/21 Herramientas Industrial[1],0Obra de infraestructura
Mecanica[$6,000.00]
Revisar trabaios de obra Ingeniero de Disefio y Desarrollo,Ingeniero
1.4.1.8 g J 1.1 dias mar 7/20/21 mié 7/21/21 | Mecénico,Project Manager,Superintendente de
mecanica i
Inyeccion y Rotomoldeo
142 Documentos de 11.63dias | mi¢ 7/21/21 | mar 8/10/21
Infraestructura
Ingeniero de Disefio y
. Desarrollo[1],Impresora[1],Ingeniero Civil,Ingeniero
1421 ngaip;aer I?]Iﬁ ggzt?jcliﬂ:g de 5 dias mié 7/21/21 jue 7/29/21 Eléctrico,Ingeniero
Mecanico, Internet[1],Oficina[1],Suministro de
oficina[1], Teléfono fijo[1]
1422 Revisar planos as built de 1 dia jue 7/29/21 vie 7/30/21 Equipos de Oficina[1],Superintendente de Inyeccion y
obras de Infraestructura Rotomoldeo
1.4.2.3 Ajustar planos as built de 1 dia vie 7/30/21 lun 8/2/21 Ingeniero Civil,Ingeniero Eléctrico,Ingeniero Mecanico

obras de Infraestructura
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Nombres de los recursos

Identificacion

Nombre de tarea

Aprobar planos as built de

Duracion

Comienzo

Project Manager,Superintendente de Inyeccion y

1424 obras de Infraestructura 0.69 dias lun 8/2/21 lun 8/2/21 Rotomoldeo
1.4.25 chumentar los planos as 0.5 dias mar 8/3/21 mar 8/3/21 Asistente de Proyectos
built aprobados
Receptar Acta de Entrega -
1.4.2.6 Recepcion de Obras de 0.25 dias mar 8/3/21 mar 8/3/21 Asistente de Proyectos
Infraestructura
Revisar Acta de Entrega -
1.4.2.7 Recepcién de Obras de 0.25 dias mar 8/3/21 mié 8/4/21 Project Manager
Infraestructura
Aprobar Acta de Entrega - ) . .
1.4.2.8 Recepcién de Obras de 0.5 dias mié 8/4/21 mié 8/4/21 Project Manager, Superintendente de Inyeccion y
Rotomoldeo
Infraestructura
Ingeniero de Disefio y
Recencion del servicio en Desarrollo[1],Impresora[1],Internet[1],Jefe de
1.4.2.9 sisterﬂa SAP 0.5 dias mié 8/4/21 jue 8/5/21 Compras,Licencia SAP GUI
Windows[1],0ficina[1],Suministro de
oficina[1], Teléfono fijo[1],Computadora[1]
. Jefe de
1.4.2.10 Envio de factura al Dpto. de 1 dia jue 8/5/21 vie 8/6/21 compras[1],Impresora[1],Internet[1],Oficina[1],Suminis

Finanzas

tro de oficina[1], Teléfono fijo[1],Computadora[1]
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Nombre de tarea

Duracion

Comienzo

Identificacion

14211

Pago al proveedor

Instalacion de la linea de

1 dia

vie 8/6/21

mar 8/10/21

Nombres de los recursos

Gerente de
Finanzas,Impresora[1],Internet[1],Oficina[1],Suministro
de oficina[1], Teléfono fijo[1],Computadora[1]

y 15.38 dias mié 8/4/21 lun 8/30/21
produccion
15.1 Lzl e 6 dias mié 8/4/21 | lun 8/16/21
produccion
Instalar Ia linea de Caja de Herramientas Industrial[1],Equipos de
1511 roduccion 5 dias mié 8/4/21 vie 8/13/21 proteccién personal[1],Ingeniero de Disefio y
P Desarrollo,Supervisor de Mantenimiento,Maquinaria
Encargado de Soldadura Liquida,Equipos de proteccion
15.1.2 \(erlflcar la msta_lficmn de la 1.95 dias vie 8/13/21 lun 8/16/21 personal[l],lngemero de Disefio y 3
linea de produccién Desarrollo,Superintendente de Inyeccion y
Rotomoldeo,Supervisor de Mantenimiento
15.2 Protocolo de Pruebas 4.69 dias lun 8/16/21 lun 8/23/21
Encargado de Soldadura
15921 Elaborar protocolo de 1.95 dias lun 8/16/21 mar 8/17/21 Liquida,Impresora[1],Internet[1],Oficina[1],Suministro

pruebas

de oficina[1],Superintendente de Inyeccion y
Rotomoldeo,Computadora[1]
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Comienzo

Nombres de los recursos

Identificacion

Nombre de tarea

Revisar protocolo de

Duracion

Encargado de Soldadura Liquida,Project

1522 ruebas 0.15 dias mar 8/17/21 mar 8/17/21 | Manager,Superintendente de Inyeccion y
P Rotomoldeo,Computadora[1]
Encargado de Soldadura Liquida,Impresora[1],Ingeniero
Ajustar protocolo de de Disefio y
1523 rjuebasp 0.2 dias mar 8/17/21 mar 8/17/21 | Desarrollo,Internet[1],Oficina[1],Suministro de
P oficina[1],Superintendente de Inyeccion y
Rotomoldeo,Computadora[1]
1524 Aprobar protocolo de 0.2 dias mar 8/17/21 mar 8/17/21 Project Manager,Superintendente de Inyeccion y
pruebas Rotomoldeo
1595 Arranca_rlla linea de 1.95 dias mar 8/17/21 jue 8/19/21 Encarg_qdo de Soldadura L|qU|da_,Super|ntenden_te _de
produccion Inyeccion y Rotomoldeo,Supervisor de Mantenimiento
1596 Ejecutar protocolo de 2 5 dias jue 8/19/21 lun 8/23/21 Encarg.a,do de Soldadura Liquida,Superintendente de
pruebas Inyeccion y Rotomoldeo
153 Capacitacion 4.69 dias lun 8/23/21 lun 8/30/21
Coordinar la capacitacion Oficina[1],Project Manager,Suministro de
1531 P 0.25 dias lun 8/23/21 lun 8/23/21 oficina[1],Superintendente de Inyeccion y

con el técnico de la maquina

Rotomoldeo,Computadora[1],Capacitacion

274




Optimizacion del proceso de produccion de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

Duracion

Comienzo

Nombres de los recursos

Identificacion

Nombre de tarea

Ejecutar capacitacion del

Capacitacion[$1,500.00],Infocus[1],Laptop[1],Marcador

1.5.3.2 3 dias lun 8/23/21 jue 8/26/21 es[1],Pizarra acrilica[1],Sala de
personal L D
capacitacion[1],Maquinaria
1.5.3.3 Evaluar IOS. cor_1cI>C|m|entos 0.25 dias jue 8/26/21 vie 8/27/21 Examenes[1],0Operadores,Sala de capacitacion[1]
de la capacitacion
Entregar certificados de
1534 aprobacion de la 1.25 dias vie 8/27/21 lun 8/30/21 | Operadores,Superintendente de Inyeccion y Rotomoldeo

capacitacion

Aprobacion Evaluaciony 7 g9 yiac |ung/2a/21  jue 9/2/21

Ensayo
1.6.1 Certificado de calidad 7.69 dias lun 8/23/21 jue 9/2/21

Entregar muestras de la - . o
16.1.1 linea de produccion al Dpto. | 0.5 dias lun8/23/21 | lunsg/2a/z1 | ENcargado de Soldadura Liquida,Ingeniero de Disefio y

. Desarrollo

de Calidad

Evaluar y verificar la Balanza gramera[1],Calibrador pie de rey[1],Equipos de
1.6.1.2 calidad del producto 5 dias lun 8/23/21 mar 8/31/21 | Oficina[1],Suministro de oficina[1],Superintendente de

terminado Calidad

Generar Certificado de . . Equipos de Oficina[1],Suministro de
16.13 Calidad 1 dia mar 8/31/21 mie 9/1/21 oficina[1],Superintendente de Calidad

Aprobar Certificado de . . - Equipos de Oficina[1],Project Manager,Suministro de
1614 Calidad 0.53 dias mie 9/1/21 mie 9/1/21 oficina[1],Superintendente de Inyeccion y Rotomoldeo
16.15 ; i ; ini

Firmar Certificado de 0.5 dias mié 9/1/21 jue 9/2/21 Project Manager,Suministro de

Calidad

oficina[1],Superintendente de Calidad

Elaborado por: Autores.
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3.6.6. Estimar los Recursos de las Actividades

La Tabla 68 detalla los recursos requeridos para el desarrollo del proyecto:

Tabla 68. Estimacion de los recursos de las actividades del proyecto

Titulo del

Proyecto Optimizacion del Proceso de Produccion de la Soldadura Liquida en la
Empresa Mexichem Ecuador S.A.
Director/Rpbl =EgP Nelson Arévalo
e. Del
=lihElo] I Departamento Proyectos
Aprobacion \ Firma

Identificacion | Recurso Tipo de Recurso | Disponibilidad Cantidad

1.1 Gestién de Proyectos

1.1.1 Plan para la Direccion del Proyecto

1.1.1.1 Levantar informacion

1111 Project Manager Trabajo 100% 1

1.1.1.1 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1111 Miembros del Equipo Trabajo 60% 6

1111 Suministro de oficinas Material 100% 1

1111 Equipo de oficina Material 100% 1

1.1.1.2 Generar Acta de Constitucion

1.1.1.2 Project Manager Trabajo 100% 1

1112 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.11.2 Suministro de oficinas Material 100% 1

1.11.2 Equipo de oficina Material 100% 1

1.1.1.3 Levantar Interesados

1.1.13 Project Manager Trabajo 100% 1

1113 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.1.1.3 Miembros del Equipo Trabajo 60% 6

1.1.1.3 Suministro de oficinas Material 100% 1

1.1.13 Equipo de oficina Material 100% 1

1.1.1.4 Identificar Requerimientos

1114 Sponsor Trabajo 20% 1

1114 Project Manager Trabajo 100% 1

11.1.4 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1114 Miembros del Equipo Trabajo 20% 1

1114 Suministro de oficinas Material 100% 1
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Identificacion

Recurso

Tipo de Recurso

Disponibilidad Cantidad

1114 Equipo de oficina Material 100% 1

1.1.1.5 Documentar Requerimientos

1.1.15 Project Manager Trabajo 100% 1

1.1.15 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.1.15 Suministro de oficinas Material 100% 1

1.1.15 Equipo de oficina Material 100% 1

1.1.1.6 Revisar Documentos

1.1.16 Project Manager Trabajo 100% 1

1.1.1.6 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.1.16 Miembros del Equipo Trabajo 60% 6

1.1.16 Suministro de oficinas Material 100% 1

1.1.16 Equipo de oficina Material 100% 1

1.1.1.7 Ajustar Documentos

1117 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.1.1.7 Suministro de oficinas Material 100% 1

1.1.1.7 Equipo de oficina Material 100% 1

1.1.1.8 Aprobar Documentos

1.1.1.8 Sponsor Trabajo 20% 1

1.1.18 Project Manager Trabajo 100% 1

1118 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.1.18 Miembros del Equipo Trabajo 20% 1

1.1.1.8 Suministro de oficinas Material 100% 1

1.1.1.9 Firmar Documentos

1.1.19 Sponsor Trabajo 20% 1

1.1.19 Project Manager Trabajo 100% 1

1.1.19 Suministro de oficinas Material 100% 1

1.1.2 Documentos del proyecto

1.1.2.1 Levantar Informacién

1121 Project Manager Trabajo 100% 1

1.1.2.1 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1121 Miembros del Equipo Trabajo 60% 6

1121 Suministro de oficinas Material 100% 1

1121 Equipo de oficina Material 100% 1

1.1.2.2 Desarrollar los Documentos para Aprobacion del Proyecto

1.1.2.2 Project Manager Trabajo 100% 1

11.22 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.1.2.2 Suministro de oficinas Material 100% 1

1122 Equipo de oficina Material 100% 1
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Identificacion Recurso Tipo de Recurso | Disponibilidad Cantidad

1.1.2.3 Revisar Documentos del Proyecto.

1.1.23 Project Manager Trabajo 100% 1

1123 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.1.2.3 Miembros del Equipo Trabajo 60% 6

1.1.2.3 Suministro de oficinas Material 100% 1

1.1.2.3 Equipo de oficina Material 100% 1

1.1.2.4 Ajustar Documentos

1124 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.1.24 Suministro de oficinas Material 100% 1

1.1.24 Equipo de oficina Material 100% 1

1.1.2.5 Aprobar de Documentos

1.1.25 Sponsor Trabajo 20% 1

1.1.25 Project Manager Trabajo 100% 1

1.1.25 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.1.25 Miembros del Equipo Trabajo 20% 1

1.1.25 Suministro de oficinas Material 100% 1

1.1.2.6 Firmar Documentos

1.1.2.6 Sponsor Trabajo 20% 1

1.1.2.6 Project Manager Trabajo 100% 1

1.1.2.6 Suministro de oficinas Material 100% 1

1.2.1 Diagrama de Flujo

1.2.1.1 Levantar informacién del proceso actual de la planta de Soldadura Liquida

1211 Project Manager Trabajo 100% 1

1211 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.2.1.1 Miembros del Equipo Trabajo 30% 3

1.2.1.1 Suministro de oficinas Material 100% 1

1211 Equipos de oficina Material 100% 1

1.2.1.2 Elaborar diagrama del proceso automatico

1212 Ingeniero de Disefio y Trabajo 60% 1
Desarrollo

1.2.1.2 Equipos de oficina Material 100% 1

1.2.1.3 Revisar el diagrama del proceso automatico

1.2.1.3 Project Manager Trabajo 100% 1

1213 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.2.1.3 Miembros del Equipo Trabajo 30% 3

1.2.1.3 Suministro de oficinas Material 100% 1

1.2.1.3 Equipos de oficina Material 100% 1
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Identificacion

Recurso

Tipo de Recurso
1.2.1.4 Ajustar el diagrama del proceso automético

Disponibilidad Cantidad

Ingeniero de Disefio y

1.2.14 Trabajo 30% 1
Desarrollo

1214 Equipos de oficina Material 100% 1
1.2.1.5 Aprobacion del diagrama del proceso automatico

1.2.15 Sponsor Trabajo 20% 1
1.2.15 Project Manager Trabajo 100% 1
1.2.15 Miembros del Equipo Trabajo 20% 1
1.2.15 Suministro de oficinas Material 100% 1

1.2.2 Listado de Maquinaria

1.2.2.1 Levantar especificaciones de la nueva linea de produccion

1.2.3 Matriz de Tiempos y Movimientos
1.2.3.1 Levantar informacion de tiempos y movimientos de la maquinaria actual

1.2.2.1 Project Manager Trabajo 100% 1

1.2.2.1 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.2.2.1 Miembros del Equipo Trabajo 60% 6

1221 Equipo de oficina Material 100% 1

1.2.2.2 Revisar especificaciones de la nueva linea de produccion

1.2.2.2 Project Manager Trabajo 100%

1222 Superintendente de Trabajo 100% 1
Produccién

1.2.2.2 Equipo de oficina Material 100% 1

1.2.2.3 Ajustar especificaciones de la nueva linea de produccion

1223 Superintendente de Trabajo 100% 1
Produccion

1.2.2.3 Suministro de oficinas Material 100% 1

1.2.2.3 Equipo de oficina Material 100% 1

1.2.2.4 Aprobar especificaciones de la nueva linea de produccion

1.2.24 Project Manager Trabajo 100% 1

Superintendente de

1.2.3.1 - Trabajo 100% 1
Produccion

1231 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.2.3.1 Equipo de oficina Material 100% 1

1.2.3.2 Elaborar matriz de tiempos y movimientos

1232 Superintendente de Trabajo 100% 1
Produccion

1232 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.2.3.2 Suministro de oficinas Material 100% 1

1.2.3.2 Equipo de oficina Material 100% 1

1.2.3.3 Revisar matriz de tiempos y movimientos

1.2.33 Project Manager Trabajo 100% 1
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Identificacion \ Recurso Tipo de Recurso | Disponibilidad Cantidad

1233 Superintendente de Trabajo 100% 1
Produccion

1.2.3.3 Equipo de oficina Material 100% 1

1.2.3.4 Ajustar matriz de tiempos y movimientos
Superintendente de

1.2.34 - Trabajo 100% 1
Produccion

1.2.34 Equipo de oficina Material 100% 1

1.2.3.5 Aprobar matriz de tiempos y movimientos

1.2.35 Project Manager Trabajo 100% 1

1.2.4 Perfil de Cargo
1.2.4.1 Levantar requisitos y calificaciones exigidas del perfil de cargo

1.24.1 Project Manager Trabajo 100% 1

1.2.4.1 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1241 Superintendente de Trabajo 100% 1
Produccion

1.2.4.2 Evaluar y documentar los requisitos profesionales para la nueva linea de
produccion

1242 Superintendente de Trabajo 100% 1
Produccion

1.2.4.2 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.2.4.2 Suministro de oficinas Material 100% 1

1.24.2 Equipo de oficina Material 100% 1

1.2.4.3 Revisar perfil de cargo

1.2.4.3 Project Manager Trabajo 100% 1

1.2.4.4 Ajustar el perfil de cargo

12.4.4 Superintendente de Trabajo 100% 1
Produccién

1244 Epca_rgado de Soldadura Trabajo 100% 1
Liquida

1244 Suministro de oficinas Material 100% 1

1.2.4.4 Equipo de oficina Material 100% 1

1.2.4.5 Aprobar el perfil de cargo

1.2.45 Project Manager Trabajo 100% 1

1.2.5 Requisitos de Infraestructura
1.2.5.1 Elaborar Plano Arquitectdnico

1.251 Ingeniero de Disefio y Trabajo 50% 1
Desarrollo
Dibujante de Planos de . 0
1.25.1 Obras Civiles Trabajo 25% 1
1251 Computadora Material 25% 1
1.25.1 Oficina Material 25% 1
1.251 Plotter Material 15% 1
1.25.1 Suministros de Oficina Material 25% 1
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Identificacion \
1.2.5.2 Elaborar Plano Mecanico

Recurso

Tipo de Recurso

Disponibilidad Cantidad

Ingeniero de Disefio y

1.25.2 Trabajo 50% 1
Desarrollo

1252 Dibujante de Planos Trabajo 2504 1
Mecanicos

1.25.2 Computadora Material 25% 1

1.25.2 Oficina Material 25% 1

1.25.2 Plotter Material 15% 1

1.25.2 Suministros de Oficina Material 25% 1

1.2.5.3 Elaborar Plano de Distribucion de Maquinaria

1253 Ingeniero de Disefio y Trabajo 50% 1
Desarrollo

1253 g'bt;‘;iagti‘flﬁgsp'anos de Trabajo 25% 1

1.253 Computadora Material 25% 1

1.25.3 Oficina Material 25% 1

1.25.3 Plotter Material 15% 1

1.2.5.3 Suministros de Oficina Material 25% 1

1.2.5.4 Revisar Planos de Infraestructura

1.254 Sponsor Trabajo 100% 1

1.254 Project Manager Trabajo 100% 1

1254 Ingeniero de Disefio y Trabajo 50% 1
Desarrollo

1.254 Sala de Reuniones Material 25% 1

1.254 Proyector Material 25% 1
Planos: Arquitectonico,

1.254 mecanico Yy distribucion Material 100% 1
de maquinaria

1.2.5.5 Ajustar Planos de Infraestructura

1255 Ingeniero de Disefio y Trabajo 50% 1
Desarrollo

1255 Dibujante de Planos de Trabajo 2504 1
Obras civil

1255 Dibujante de Planos Trabajo 2504 1
Mecénicos

1.255 Computadora Material 25% 1

1.255 Oficina Material 25% 1

1.255 Plotter Material 15% 1

1.255 Suministros de Oficina Material 25% 1
Planos: Arquitectdnico,

1.255 mecanico y distribucion Material 100% 1
de maquinaria

1.2.5.6 Aprobar Planos de Infraestructura

1256 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1

Desarrollo
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Identificacion \

1.2.5.6

Recurso
Planos: Arquitectonico,
mecanico y distribucién
de maquinaria

\ Tipo de Recurso \ Disponibilidad Cantidad

1.3 Gestion de Adquisiciones
1.3.1 Solicitud de Cotizacion
1.3.1.1 Elaborar solicitud de cotizacion de la nueva linea de produccion

Ingeniero de Disefio y

13.1.1 Trabajo 60% 1
Desarrollo

13.1.1 Supervisor de Trabajo 30% 1
Mantenimiento

13.1.1 Superintendente de Trabajo 100% 1
Produccion

1.3.1.1 Suministro de Oficina Material 100% 1

1.3.1.1 Equipos de oficina Material 100% 1

1.3.1.2 Elaborar solicitud de cotizacion de las obras de Infraestructura

1.3.1.2 Ingeniero de Disefio y Trabajo 80% 1
Desarrollo

1312 Supervisor de Trabajo 80% 1
Mantenimiento

13.1.2 Superintendente de Trabajo 100% 1
Produccion

1.3.1.2 Equipos de oficina Material 100% 1

1.3.1.3 Revisar solicitudes de cotizacion

1.3.13 Project Manager Trabajo 100% 1

13.1.3 Superintendente de Trabajo 100% 1
Produccion

1.3.13 Equipos de oficina Material 100% 1

1.3.1.3 Internet Material 100% 1

1.3.1.4 Ajustar solicitudes de cotizacidn

1.3.14 Ingeniero de Disefio y Trabajo 60% 1
Desarrollo

1314 Equipos de oficina Material 100% 1

1314 Internet Material 100% 1

1.3.1.5 Aprobar solicitudes de cotizacion

1.3.15 Project Manager Trabajo 100% 1

13.15 Superintendente de Trabajo 100% 1
Produccion

1.3.15 Equipos de oficina Material 100% 1

1.3.15 Internet Material 100% 1

1.3.1.6 Generar Solicitudes de Pedido (SOLPED) en Sistema SAP

13.16 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.3.16 Miembros del Equipo Trabajo 100% 1

1.3.1.6 Internet Material 100% 1
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Identificacion

Recurso
Licencia SAP GUI for

Tipo de Recurso

Disponibilidad Cantidad

1.3.1.6 - Material 100% 1
Windows

1.3.1.7 Revisar SOLPED en Sistema SAP

1.3.1.7 Project Manager Trabajo 100% 1

1.3.1.7 Equipos de oficina Material 100% 1

1.3.1.7 Internet Material 100% 1

13.1.7 Licencia SAP GUI for Material 100% 1
Windows

1.3.1.8 Ajustar SOLPED en Sistema SAP

1.3.1.8 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.3.1.8 Equipos de oficina Material 100% 1

1.3.1.8 Internet Material 100% 1

1318 Licencia SAP GUI for Material 100% 1
Windows

1.3.1.9 Aprobar SOLPED en sistema SAP

1.3.1.9 Project Manager Trabajo 100% 1

1.3.1.9 Equipos de oficina Material 100% 1

1.3.1.9 Internet Material 100% 1

13.19 Licencia SAP GUI for Material 100% 1
Windows

1.3.1.10 Gestionar obtencion de cotizaciones de infraestructura y maquinaria

1.3.1.10 Superlnt_e,ndente de Trabajo 100% 1
Produccion

1.3.1.10 Equipos de oficina Material 100% 1

1.3.1.10 Internet Material 100% 1

1.3.2 Cuadro comparativo de ofertas

1.3.2.1 Elaborar cuadro comparativo de ofertas

Ingeniero de Disefio y

1321 Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.3.2.1 Equipos de oficina Material 100% 1

1.3.2.2 Revisar cuadro resumen comparativo de ofertas

1.3.2.2 Project Manager Trabajo 100% 1

13.2.2 Superintendente de Trabajo 100% 1
Produccion

1322 Iliggseanrlr%rl(ljode Disefio y Trabajo 60% 1

1.3.2.2 Jefe de Compras Trabajo 100% 1

1.3.2.2 Equipos de oficina Material 100% 1

1.3.2.2 Internet Material 100% 1

1.3.2.3 Verificar fondos disponibles acorde al presupuesto

1.3.2.3 Project Manager Trabajo 100% 1

1.3.2.3 Equipos de oficina Material 100% 1

1.3.2.3 Internet Material 100% 1
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Identificacion

Recurso

Tipo de Recurso
1.3.2.4 Ajustar cuadro resumen comparativo de ofertas

Disponibilidad Cantidad

1.3.24 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.24 Equipos de oficina Material 100% 1
1.3.2.5 Aprobar cuadro resumen comparativo de ofertas

1.3.25 Project Manager Trabajo 100% 1
1325 Superintendente de Trabajo 100% 1

Produccion

1.3.25 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.25 Equipos de oficina Material 100% 1
1.3.25 Internet Material 100% 1

1.3.3 Orden de Compra

1.3.3.1 Recopilar informacion de los proveedores asignados

Windows

1.3.3.1 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.33.1 Equipos de oficina Material 100% 1
1.3.3.1 Internet Material 100% 1
1.3.3.2 Ejecutar Orden de Compra en sistema SAP
1.33.2 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.33.2 Equipos de oficina Material 100% 1
1.33.2 Internet Material 100% 1
1332 Licencia SAP GUI for Material 100% 1
Windows
1.3.3.3 Revisar Orden de Compra en sistema SAP
1.3.3.3 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.33 Project Manager Trabajo 100% 1
1.3.3.3 Gerente de Finanzas Trabajo 100% 1
1.3.33 Equipos de oficina Material 100% 1
1.3.3.3 Internet Material 100% 1
1333 Licencia SAP GUI for Material 100% 1
Windows
1.3.3.4 Ajustar Orden de Compra en sistema SAP
1.3.34 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1334 Equipos de oficina Material 100% 1
1.3.34 Internet Material 100% 1
1334 Licencia SAP GUI for Material 100% 1
Windows
1.3.3.5 Aprobar Orden de Compra en sistema SAP
1.3.35 Project Manager Trabajo 100% 1
1.3.35 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.35 Equipos de oficina Material 100% 1
1.3.35 Internet Material 100% 1
1335 Licencia SAP GUI for Material 100% 1
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Identificacion Recurso \ Tipo de Recurso | Disponibilidad Cantidad

1.3.3 Importacion de Maquinaria

1.3.3.1 Enviar orden de compra al proveedor

1.3.3.1 Gerente de Finanzas Trabajo 100% 1
1.33.1 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.3.1 Computador Material 100% 1
1.33.1 Internet Material 100% 1
1331 Impresora Material 100% 1
1.3.3.1 Teléfono fijo Material 100% 1
1.33.1 Oficina Material 100% 1
1.33.1 Suministro de Oficina Material 100% 1
1.3.3.1 Proveedor Trabajo 100% 1
1.3.3.2 Receptar factura

1.3.3.2 Proveedor Trabajo 100% 1
1.33.2 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.33.2 Computador Material 100% 1
1.33.2 Internet Material 100% 1
1.3.3.2 Impresora Material 100% 1
1.33.2 Teléfono fijo Material 100% 1
1.33.2 Oficina Material 100% 1
1.33.2 Suministro de Oficina Material 100% 1
1.3.3.3 Pagar anticipo del 50% de la factura

1.3.3.3 Proveedor Trabajo 100% 1
1.3.3.3 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.3.3 Computador Material 100% 1
1.3.3.3 Internet Material 100% 1
1.3.3.3 Impresora Material 100% 1
1.3.3.3 Teléfono fijo Material 100% 1
1.3.3.3 Oficina Material 100% 1
1.3.3.3 Suministro de Oficina Material 100% 1
1.3.3.4 Receptar confirmacién de pago swift bancario

1.3.34 Proveedor Trabajo 100% 1
1.3.34 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.34 Computador Material 100% 1
1.3.34 Internet Material 100% 1
1.3.34 Impresora Material 100% 1
1.3.34 Teléfono fijo Material 100% 1
1.3.34 Oficina Material 100% 1
1.3.34 Suministro de Oficina Material 100% 1
1.3.3.5 Enviar factura de pago al proveedor

1.3.35 Proveedor Trabajo 100% 1
1.3.35 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
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Identificacion Recurso Tipo de Recurso | Disponibilidad Cantidad
1.3.35 Computador Material 100% 1
1335 Internet Trabajo 100% 1
1.3.35 Impresora Trabajo 100% 1
1.3.35 Teléfono fijo Trabajo 100% 1
1335 Oficina Trabajo 100% 1
1335 Suministro de Oficina Trabajo 100% 1
1.3.3.6 Receptar confirmacion de documentos y pago

1.3.3.6 Proveedor Trabajo 100% 1
1.3.3.6 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.3.6 Computador Material 100% 1
1.3.36 Internet Material 100% 1
1.3.3.6 Impresora Material 100% 1
1.3.3.6 Teléfono fijo Material 100% 1
1.3.36 Oficina Material 100% 1
1.3.3.6 Suministro de Oficina Material 100% 1
1.3.3.7 Pagar segundo pago del 40% de la factura

1.3.3.7 Proveedor Trabajo 100% 1
1.3.3.7 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.3.7 Computador Material 100% 1
1.3.3.7 Internet Material 100% 1
1.3.3.7 Impresora Material 100% 1
1.3.3.7 Teléfono fijo Material 100% 1
1.3.3.7 Oficina Material 100% 1
1.3.3.7 Suministro de Oficina Material 100% 1
1.3.3.8 Receptar confirmacién de pago swift bancario

1.3.3.8 Proveedor Trabajo 100% 1
1.3.3.8 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.3.8 Computador Material 100% 1
1.3.3.8 Internet Material 100% 1
1.3.3.8 Impresora Material 100% 1
1.3.3.8 Teléfono fijo Material 100% 1
1.3.38 Oficina Material 100% 1
1.3.3.8 Suministro de Oficina Material 100% 1
1.3.3.9 Enviar factura de pago al proveedor

1.3.3.9 Proveedor Trabajo 100% 1
1.3.3.9 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.3.9 Computador Material 100% 1
1.3.3.9 Internet Material 100% 1
1.3.3.9 Impresora Material 100% 1
1.3.3.9 Telefono fijo Material 100% 1
1.3.3.9 Oficina Material 100% 1
1.3.3.9 Suministro de Oficina Material 100% 1
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1.3.3.10 Receptar confirmacion de documentos y pago

1.3.3.10 Proveedor Trabajo 100% 1
1.3.3.10 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.3.10 Computador Material 100% 1
1.3.3.10 Internet Material 100% 1
1.3.3.10 Impresora Material 100% 1
1.3.3.10 Teléfono fijo Material 100% 1
1.3.3.10 Oficina Material 100% 1
1.3.3.10 Suministro de Oficina Material 100% 1
1.3.3.11 Receptar documentos de importacion

1.3.3.11 Proveedor Trabajo 100% 1
1.33.11 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.33.11 Computador Material 100% 1
1.33.11 Internet Material 100% 1
1.33.11 Impresora Material 100% 1
1.33.11 Teléfono fijo Material 100% 1
1.33.11 Oficina Material 100% 1
1.33.11 Suministro de Oficina Material 100% 1
1.3.3.12 Pagar valor final del 10% de la factura

1.3.3.12 Proveedor Trabajo 100% 1
1.3.3.12 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.3.12 Computador Material 100% 1
1.3.3.12 Internet Material 100% 1
1.3.3.12 Impresora Material 100% 1
1.3.3.12 Teléfono fijo Material 100% 1
1.3.3.12 Oficina Material 100% 1
1.3.3.12 Suministro de Oficina Material 100% 1
1.3.3.13 Receptar confirmacion de pago swift bancario

1.3.3.13 Proveedor Trabajo 100% 1
1.3.3.13 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.3.13 Computador Material 100% 1
1.3.3.13 Internet Material 100% 1
1.3.3.13 Impresora Material 100% 1
1.3.3.13 Teléfono fijo Material 100% 1
1.3.3.13 Oficina Material 100% 1
1.3.3.13 Suministro de Oficina Material 100% 1
1.3.3.14 Enviar factura de pago al proveedor

1.3.3.14 Proveedor Trabajo 100% 1
1.3.3.14 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.3.14 Computador Material 100% 1
1.3.3.14 Internet Trabajo 100% 1
1.3.3.14 Impresora Trabajo 100% 1
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1.3.3.14 Teléfono fijo Trabajo 100% 1
1.3.3.14 Oficina Trabajo 100% 1
1.3.3.14 Suministro de Oficina Trabajo 100% 1
1.3.3.15 Receptar confirmacion de documentos y pago
1.3.3.15 Proveedor Trabajo 100% 1
1.3.3.15 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.3.15 Computador Material 100% 1
1.3.3.15 Internet Material 100% 1
1.3.3.15 Impresora Material 100% 1
1.3.3.15 Teléfono fijo Material 100% 1
1.3.3.15 Oficina Material 100% 1
1.3.3.15 Suministro de Oficina Material 100% 1
1.3.3.16 Entregar documentos de importacion a la aduana
1.3.3.16 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.3.16 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo
1.3.3.16 Computador Material 100% 1
1.3.3.16 Internet Material 100% 1
1.3.3.16 Impresora Material 100% 1
1.3.3.16 Teléfono fijo Material 100% 1
1.3.3.16 Oficina Material 100% 1
1.3.3.16 Suministro de Oficina Material 100% 1
1.3.3.17 Receptar liquidacion para pagos de tributos
1.3.3.17 Agente de la Aduana Trabajo 100% 1
13.3.17 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo
1.3.3.17 Computador Material 100% 1
1.3.3.17 Internet Material 100% 1
1.3.3.17 Impresora Material 100% 1
1.3.3.17 Teléfono fijo Material 100% 1
1.3.3.17 Oficina Material 100% 1
1.3.3.17 Suministro de Oficina Material 100% 1
1.3.3.18 Enviar tramite de pago de liquidacion al Dpto. de Finanzas
1.3.3.18 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.3.18 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo
1.3.3.18 Computador Material 100% 1
1.3.3.18 Internet Material 100% 1
1.3.3.18 Impresora Material 100% 1
1.3.3.18 Teléfono fijo Material 100% 1
1.3.3.18 Oficina Material 100% 1
1.3.3.18 Suministro de Oficina Material 100% 1
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1.3.3.19 Pagar liquidacion en Banco

1.3.3.19 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.3.19 Computador Material 100% 1
1.3.3.19 Internet Material 100% 1
1.3.3.19 Impresora Material 100% 1
1.3.3.19 Teléfono fijo Material 100% 1
1.3.3.19 Oficina Material 100% 1
1.3.3.19 Suministro de Oficina Material 100% 1
1.3.3.20 Enviar confirmacién de pago a la aduana

1.3.3.20 Agente de la Aduana Trabajo 100% 1
1.3.3.20 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.3.20 Computador Material 100% 1
1.3.3.20 Internet Material 100% 1
1.3.3.20 Impresora Material 100% 1
1.3.3.20 Teléfono fijo Material 100% 1
1.3.3.20 Oficina Material 100% 1
1.3.3.20 Suministro de Oficina Material 100% 1
1.3.3.21 Esperar aprobacion de la aduana para retiro de carga en puerto

13321 | Agente de la Aduana Trabajo 30% 1
1.3.3.22 Imprimir factura para el pago de almacenaje en aduana

1.3.3.22 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.3.22 Agente de la Aduana Trabajo 20% 1
1.3.3.22 Computador Material 100% 1
1.3.3.22 Internet Material 100% 1
1.3.3.22 Impresora Material 100% 1
1.3.3.22 Teléfono fijo Material 100% 1
1.3.3.22 Oficina Material 100% 1
1.3.3.22 Suministro de Oficina Material 100% 1
1.3.3.23 Pagar factura de almacenaje

1.3.3.23 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.3.23 Computador Material 100% 1
1.3.3.23 Internet Material 100% 1
1.3.3.23 Impresora Material 100% 1
1.3.3.23 Teléfono fijo Material 100% 1
1.3.3.23 Oficina Material 100% 1
1.3.3.23 Suministro de Oficina Material 100% 1
1.3.3.24 Receptar confirmacion de salida autorizada

1.3.3.24 Agente de la Aduana Trabajo 100% 1
1.3.3.24 Project Manager Trabajo 100% 1
1.3.3.24 Computador Material 100% 1
1.3.3.24 Internet Material 100% 1
1.3.3.24 Impresora Material 100% 1
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1.3.3.24 Teléfono fijo Material 100% 1
1.3.3.24 Oficina Material 100% 1
1.3.3.24 Suministro de Oficina Material 100% 1
1.3.3.25 Retirar pase de la puerta
1.3.3.25 Aduana Trabajo 100% 1
1.3.3.25 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.3.26 Verificar permisos vigentes de acceso de camiones de Mexichem Ecuador
1.3.3.26 '[;'ge”iero de Disefio y Trabajo 100% 1
esarrollo
1.3.3.26 Camion Material 60% 1
1.3.3.26 Computador Material 100% 1
1.3.3.26 Internet Material 100% 1
1.3.3.26 Impresora Material 100% 1
1.3.3.26 Teléfono fijo Material 100% 1
1.3.3.26 Oficina Material 100% 1
1.3.3.26 Suministro de Oficina Material 100% 1
1.3.3.27 Coordinar envio de transporte terrestre para traslado de maquinaria
1.3.3.27 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.3.28 Receptar contenedor en las instalaciones de Mexichem Ecuador
1.3.3.28 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.3.28 Camion Material 60% 1
1.3.3.29 Receptar Guia de Remision
1.3.3.29 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo
1.3.3.30 Elaborar Acta de Entrega - Recepcion
1.3.3.30 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.3.30 Computador Material 100% 1
1.3.3.30 Internet Material 100% 1
1.3.3.30 Impresora Material 100% 1
1.3.3.30 Teléfono fijo Material 100% 1
Oficina Material 100% 1
1.3.3.30 Suministro de Oficina Material 100% 1
1.3.3.31 Recepcionar la maquinaria en el sistema SAP
1.3.3.31 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1.3.3.31 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo
1.3.3.31 Computador Material 100% 1
1.3.3.31 Internet Material 100% 1
1.33.31 Impresora Material 100% 1
1.33.31 Teléfono fijo Material 100% 1
1.3.3.31 Oficina Material 100% 1
1.3.3.31 Suministro de Oficina Material 100% 1
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1.4 Acondicionamiento de planta
1.4.1 Obras de Infraestructura

Tipo de Recurso

1.4.1.1 Enviar orden de compra al proveedor asignado

Disponibilidad Cantidad

1411 Jefe de Compras Trabajo 100% 1
1411 Computador Material 100% 1
1411 Internet Material 100% 1
1411 Impresora Material 100% 1
1411 Teléfono fijo Material 100% 1
1411 Oficina Material 100% 1
14.1.1 Suministro de Oficina Material 100% 1
1411 Proveedor Trabajo 100% 1
14.1.1 Capacitacion Trabajo 100% 1
1.4.1.2 Planificar obras de acondicionamiento de planta
1.4.1.2 Sponsor Trabajo 20% 1
14.1.2 Project Manager Trabajo 100% 1
14.1.2 Ingeniero Civil Trabajo 100% 1
1.4.1.2 Ingeniero Eléctrico Trabajo 100% 1
1.4.1.2 Ingeniero Mecanico Trabajo 100% 1
1.4.1.3 Detener los trabajos de la planta de produccion de soldadura liquida
1413 Superintendente de Trabajo 100% 1
Produccion
1413 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo
1.4.1.4 Iniciar trabajos de obra civil y eléctrica
1414 Ingeniero Civil Trabajo 70% 1
1414 Ingeniero Eléctrico Trabajo 50% 1
1414 Residente de Obra Trabajo 100% 1
1414 Obreros Trabajo 100% 4
14.1.4 Conexiones Eléctricas Costo 100% 1
14.14 Materiales de Costo 100% 1
Construccion
1.4.1.4 Equipos de Proteccion Costo 100% 8
1.4.1.5 Revisar trabajos de obra civil y eléctrica
1.4.15 Sponsor Trabajo 20% 1
1.4.15 Project Manager Trabajo 100% 1
1.4.15 Ingeniero Civil Trabajo 100% 1
1415 Ingeniero Eléctrico Trabajo 100% 1
1.4.1.6 Finalizar trabajos de obra civil y eléctrica
1.4.1.6 Ingeniero Civil Trabajo 70% 1
1.4.1.6 Ingeniero Eléctrico Trabajo 50% 1
14.1.6 Residente de Obra Trabajo 100% 1
1.4.1.6 Obreros Trabajo 100% 4
1.4.1.6 Conexiones Eléctricas Costo 100% 1
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14.16 Materiales de Costo 100% 1
Construccion
1.4.1.6 Equipos de Proteccién Costo 100% 8
1.4.1.7 Iniciar trabajos de obra mecanica
1.4.1.7 Ingeniero Mecanico Trabajo 100% 1
1.4.1.7 Residente de Obra Trabajo 100% 1
1.4.1.7 Obreros Trabajo 100% 2
1.4.1.7 Maquinaria Costo 100% 1
14.1.7 ﬁ]adjsffiaﬁ'e”am'e”tas Costo 100% 1
1.4.1.7 Equipos de Proteccién Costo 100% 8
1.4.1.8 Revisar trabajos de obra mecanica
14.1.8 Sponsor Trabajo 20% 1
14.1.8 Project Manager Trabajo 100% 1
1.4.1.8 Ingeniero Mecanico Trabajo 100% 1
1.4.1.9 Finalizar trabajos de obra mecénica
1.4.1.9 Ingeniero Mecénico Trabajo 100% 1
1.4.19 Residente de Obra Trabajo 100% 1
1.4.19 Obreros Trabajo 100% 2
14.19 caja de Herramientas Costo 100% 1
1.4.1.9 Equipos de Proteccion Costo 100% 8

1.4.2 Documentos de Infraestructura

1.4.2.1 Receptar planos as built de obras de Infraestructura

1421 Proveedor Trabajo 100% 1

1421 Ingeniero de Diseflo y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1421 Computador Material 100% 1

1421 Internet Material 100% 1

1421 Impresora Material 100% 1

1421 Teléfono fijo Material 100% 1

1421 Oficina Material 100% 1

1421 Suministro de Oficina Material 100% 1

1.4.2.2 Revisar planos as built de obras de Infraestructura

14222 Superintendente de Trabajo 100% 1
Produccién

1.4.2.2 Equipos de oficina Material 100% 1

1.4.2.3 Ajustar planos as built de obras de Infraestructura

1423 Proveedor Trabajo 100% 1

1.4.2.4 Aprobar planos as built de obras de Infraestructura

1424 Project Manager Trabajo 100% 1

1424 Superintendente de Trabajo 100% 1
Produccion
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1.4.2.5 Documentar los planos as built aprobados

1425 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.4.2.6 Receptar Acta de Entrega - Recepcion de Obras de Infraestructura

1.4.2.6 Project Manager Trabajo 100% 1

1426 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.4.2.7 Revisar Acta de Entrega - Recepcion de Obras de Infraestructura

1.4.2.7 | Project Manager | Trabajo 100% 1

1.4.2.8 Aprobar Acta de Entrega - Recepcion de Obras de Infraestructura

1.4.2.8 Project Manager Trabajo 100% 1

1428 Superintendente de Trabajo 100% 1
Produccion

1.4.2.9 Recepcidn del servicio en sistema SAP

1.4.29 Jefe de Compras Trabajo 100% 1

1.4.2.9 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.4.29 Computador Material 100% 1

1.4.2.9 Internet Material 100% 1

1.4.29 Impresora Material 100% 1

1.4.29 Teléfono fijo Material 100% 1

1.4.2.9 Oficina Material 100% 1

1.4.2.9 Suministro de Oficina Material 100% 1

1.4.2.10 Envio de factura al Dpto. de Finanzas

1.4.2.10 Jefe de Compras Trabajo 100% 1

1.4.2.10 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.4.2.10 Computador Material 100% 1

1.4.2.10 Internet Material 100% 1

1.4.2.10 Impresora Material 100% 1

1.4.2.10 Teléfono fijo Material 100% 1

1.4.2.10 Oficina Material 100% 1

1.4.2.10 Suministro de Oficina Material 100% 1

1.4.2.11 Pago al proveedor

14211 Jefe de Compras Trabajo 100% 1

1.42.11 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

14211 Computador Material 100% 1

14211 Internet Material 100% 1

1.4.2.11 Impresora Material 100% 1

14211 Teléfono fijo Material 100% 1

14211 Oficina Material 100% 1

14211 Suministro de Oficina Material 100% 1
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1.5 Arranque Linea de Produccion
1.5.1 Instalacion de la linea de produccion
1.5.1.1 Instalar la linea de produccion

Tipo de Recurso

Disponibilidad Cantidad

1511 Proveedor Trabajo 100% 1

1511 Ingeniero de Disefio y Trabajo 60% 1
Desarrollo

1511 Maquinaria Costo 100% 1

1511 Caja de Herramientas Costo 100% 1
Industrial

1511 Equipos de Proteccion Costo 100% 8

1.5.1.2 Verificar la instalacion de la linea de produccion

1512 Superintendente de Trabajo 100% 1
Produccion

15.1.2 Ingeniero de Disefio y Trabajo 60% 1
Desarrollo

15.1.2 Caja de Herramientas Costo 100% 1
Industrial

1512 Equipos de Proteccion Costo 100% 8

1.5.1.3 Finalizar la instalacion de la linea de produccion

1513 Proveedor Trabajo 100% 1

1513 Ingeniero de Disefio y Trabajo 60% 1
Desarrollo

1513 Caja de Herramientas Costo 100% 1
Industrial

1513 Equipos de Proteccion Costo 100% 8

1.5.2 Protocolo de Pruebas

1.5.2.1 Elaborar protocolo de pruebas

Superintendente de

1521 - Trabajo 100% 1
Produccion

15.2.1 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1521 Computador Material 100% 1

1521 Internet Material 100% 1

1521 Impresora Material 100% 1

1521 Oficina Material 100% 1

1521 Suministro de Oficina Material 100% 1

1.5.2.2 Revisar protocolo de pruebas

1522 Project Manager Trabajo 100% 1

1522 Superintendente de Trabajo 100% 1
Produccion

1522 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

15.2.2 Computador Material 100% 1
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1.5.2.3 Ajustar protocolo de pruebas

Tipo de Recurso

Disponibilidad Cantidad

1523 Superintendente de Trabajo 100% 1
Produccion

1523 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.5.2.3 Computador Material 100% 1

1523 Internet Material 100% 1

15.2.3 Impresora Material 100% 1

1523 Oficina Material 100% 1

1523 Suministro de Oficina Material 100% 1

1.5.2.4 Aprobar protocolo de pruebas

1524 Project Manager Trabajo 100% 1

1524 Superintendente de Trabajo 100% 1
Produccion

1.5.2.5 Arrancar la linea de produccion

1525 Proveedor Trabajo 100% 1

1525 Superintendente de Trabajo 100% 1
Produccion

1525 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.5.2.6 Ejecutar protocolo de pruebas

1526 Superlnt_e,ndente de Trabajo 100% 1
Produccion

15.2.6 Ingeniero de Disefio y Trabajo 100% 1
Desarrollo

1.5.3 Capacitacion

1.5.3.1 Coordinar la capacitacion con el técnico de la maquina

1531 Capacitador Trabajo 100% 1
1531 Project Manager Trabajo 100% 1
153.1 Superintendente de Trabajo 100% 1
Produccion

1531 Computador Material 100% 1
1531 Oficina Material 100% 1
1531 Suministro de Oficina Material 100% 1
1.5.3.2 Ejecutar capacitacion del personal

1.5.3.2 Capacitador Trabajo 100% 1
15.3.2 Laptop Material 100% 1
15.3.2 Infocus Material 100% 1
15.3.2 Sala de Capacitacion Material 100% 1
1.5.3.2 Pizarra Acrilica Material 100% 1
1.5.3.2 Marcadores Material 100% 3
15.3.2 Magquinaria Costo 100% 1
1.5.3.3 Evaluar los conocimientos de la capacitacion

1533 \ Capacitador \ Trabajo 100% 1
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Tipo de Recurso

Disponibilidad Cantidad

1533 Operarios Trabajo 100% 1
1533 Sala de Capacitacion Material 100% 1
1533 Examenes Material 100% 1
1.5.3.4 Entregar certificados de aprobacion de la capacitacion

1534 Capacitador Trabajo 100% 1
1534 Superintendente de Trabajo 100% 1

Produccion
1534 Operarios Trabajo 100% 1

1.6 Aprobacién

Evaluacion y Ensayo

1.6.1 Certificado de Calidad

1.6.1.1 Entregar muestras de la linea de produccion al Departamento de Calidad

1.6.1.1 Ingeniero de Disefio y Trabajo 60% 1
Desarrollo

16.1.1 Supervisor de Trabajo 100% 1
Produccion

1.6.1.2 Evaluar y verificar la calidad del producto terminado

16.1.2 g‘;ﬂ%ra'gte”de”te de Trabajo 100% 1

1.6.1.2 Calibrador pie de rey Costo 100% 1

16.1.2 Balanza Gramera Costo 100% 1

1.6.1.2 Suministro de oficinas Material 100% 1

1.6.1.2 Equipo de oficina Material 100% 1

1.6.1.3 Generar Certificado de Calidad

1613 Superintendente de Trabajo 100% 1
Calidad

1.6.1.3 Suministro de oficinas Material 100% 1

1.6.1.3 Equipo de oficina Material 100% 1

1.6.1.4 Aprobar Certificado de Calidad

16.1.4 Project Manager Trabajo 100% 1

16.14 g‘;ﬂ%ggtendeme de Trabajo 100% 1

1.6.1.4 Suministro de oficinas Material 100% 1

16.14 Equipo de oficina Material 100% 1

1.6.1.5 Firmar Certificado de Calidad

1.6.15 Project Manager Trabajo 100% 1

16.15 g‘;ﬂ%ggtendeme de Trabajo 100% 1

1.6.15 Suministro de oficinas Material 100% 1

Elaborado por: Autores.
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3.7. Gestion de Comunicaciones
En esta gestion se arma el plan de comunicacion entre todos los interesados del
proyecto. La informacion se prepara y envia de forma clara y completa, con el fin de se
emita la informacion necesaria de manera correcta al interesado, siendo estos internos o

externos al proyecto.

3.7.1. Plan de Gestion de las Comunicaciones

El plan de comunicaciones tiene como proposito planificar la forma en la que la
informacion sera distribuida a los miembros del proyecto durante la ejecucion y cierre del
proyecto, para lo cual se realizara en una reunion con el Project Manager y los miembros
del equipo, utilizando la herramienta de juicio de expertos, en donde se establece los pasos
y formatos para proponer los procesos gque se necesitan para una correcta comunicacion,
garantizando el cumplimento de las necesidades de informacion del proyecto y sus

interesados.

3.7.1.1.  Reportes de Desempefio

El Project Manager se encargara de realizar reportes de avance del proyecto, con
el fin de elaborar comparaciones sobre lo planificado vs. lo real, para mantener
informados a los interesados internos y externos del proyecto, con el objetivo de crear

conocimiento y generar decisiones, estos incluiran:

Mejora en los planes de direccion del proyecto

e Reporte de estado del entregable.

e Estado de las actividades del cronograma.

e Reporte de indicadores de gestion.

e Reporte de cumplimiento de las métricas de calidad.

¢ Informe de estado de riesgo.
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e Solicitudes de cambios.

e Control de registro de cambios aprobados.

3.7.1.2.  Gobierno y Reuniones

Los reportes de desempefio se presentaran al Sponsor, en las reuniones periddicas
quincenales, los viernes de 15h00 — 17h00, con el objetivo de comunicar el estado del
proyecto vs. lo planificado. Después de finalizar la reunion se procede a documentar el

acta de reunion, donde se detalla todos los temas analizados.

3.7.1.3.  Plan de control y ejecucion de comunicaciones

El Project Manager seré el encargado de reunir a todo el equipo del proyecto para
la elaboracion del Plan de Gestion de las Comunicaciones y a través de las herramientas
de juicio de expertos, se empezaran a definir las diferentes etapas y formatos que seran

utilizados para el desarrollo de todos los procesos de comunicacion en el proyecto.

La gestion de las comunicaciones serd responsabilidad directa del Project
Manager, quien a través del uso habilidades blandas como liderazgo, habilidades
interpersonales, escucha empaética, asertividad y toma de decisiones sera el encargado del

correcto desarrollo del plan de gestion.

Para el correcto desarrollo del plan de comunicaciones, sera necesario determinar
los informes y reuniones que permitan realizar una correcta gestion y socializacion del
estado de las diferentes etapas del proyecto y mantener informado de manera eficiente a

los stakeholders de acuerdo con su clasificacion.

El Project Manager sera el Gnico encargado de aprobar este documento.

A continuacion, se detallan las columnas presentes en la tabla 69 del plan de

gestion:
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©)

Informe: Detalla el nombre y tipo de reporte a ser comunicado.
Responsable: Detalla el cargo de la persona que sera responsable de la
elaboracion del informe.

Frecuencia: Detalla la periodicidad en que la informacién debe ser emitida.
Responsable de la emision: Detalla el cargo de la persona que debe emitir el
informe.

Canal: Detalla el canal que sera utilizado para la distribucién de los informes.
Interesado: Detalla el rol del interesado (stakeholder) que al cual debe ser

distribuido los informes.

Tabla 69. Formato para el registro de informes para la gestion de comunicaciones

PG-COM-F019 (Rev. 2020-06-17)

REGISTRO DE INFORMES DE COMUNICACIONES

Proyecto: Fecha:

Informe

Responsable . Responsable
Frecuencia

del informe de Emision Canal Interesado

Fuente: Plastigama Wavin, 2021

Para las comunicaciones realizadas por escrito, se deben utilizar los formatos del

Sistema Integrado de Gestion de la empresa y deberan ser impresos en hoja papel bond

tamafio A4, donde el documento original y la copia deberdn ser firmados por el

stakeholder en sefial de recepcion de la informacion. La copia firmada debera ser

documentada por parte del responsable de comunicacion del proyecto.

Para las comunicaciones realizadas via correo electronico, se debera utilizar el

formato descrito en la Figura 38. Este correo debera solicitar una confirmacion de lectura

a su receptor y si, en el lapso de 24 horas no se recibe, el responsable de las

comunicaciones debera solicitar via telefonica esta constancia. Ademas, en el caso en que
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la comunicacion no esté dirigida directamente al Project Manager, este debera estar en

copia del correo.

o® e & outlook.office.com

B Send [ Attach v @ Encrypt [ Discard

To ° INTERESAD@S DEL PROVECTO X Bec

Cc @ PROJECT MANAGER X

TITUTLO DE LA COMUNICACION !

Estimad@s Interesad@/s,
“Texto del correo que debe contener: Nombre del Informe, Fecha de Elaboracion, Responsable”

Favor enviar confirmacion de lectura y aceptacion de este correo.

Cordialmente,

RESPONSABLE DE LA EMISION
EN YECTO

Wavin
PLASTIGAMA S

I m KB I UQLAE== =

L]
i
[l
éj
x
x

¥

q . 2

N
Discard iv&u @ 2 4 Draft saved at 10:31 AM

Figura 38. Formato para comunicaciones via correo electrénico

Fuente: Plastigama Wavin, 2021

Para la gestion agil de comunicaciones, el Project Manager creara un grupo en la

aplicacion de mensajeria instantanea oficial de la corporacion MS Teams, la cual

permitird transmitir mensajes de manera rapida a los stakeholders y equipo del proyecto,

solicitar confirmacion de lectura de los correos electronicos y ademas estaran disponibles

Dashboards que permitiran visualizar en tiempo real el estado de los indicadores del

proyecto. La Figura 39 muestra la captura del sistema de comunicaciones via MS Teams.
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Q, search

Teams A\ m General Posts Files Wiki Dashboard AM Injecti... r

If your site isn't loading correctly, click here

Your teams
. CapacitaciénTeamsOnedrive... =+«
—

PROYECTO AUTOMATIZACION SOLD. LIQUIDA u

PLASTIGAMA J
a
Lineas Int ™ MTEF Etapa Actual Mantenimiento Auténoma OEE and OEU by Mes
.ozs 238. \or 8ok 8o
e Goal: 80 (+197.5%)
MTTR 3l — -

M. de Hallazgos

96% ™=

Estatus de Hallazgo por Inyectora Hallazagos por Ausina

aaaaaaa

£ Join or create a team & .
= Microsoft Power BI

Figura 39. Pantalla del sistema de comunicaciones de Mexichem Ecuador S.A.

.......

Fuente: Plastigama Wavin, 2021

Adicionalmente y como método informal para la gestion de las comunicaciones,

el Jefe de Comunicaciones podrd crear un grupo en la aplicacion de mensajeria

instantdnea WhatsApp, donde deberdn ser agregados el equipo del proyecto para

gestionar cualquier tipo de inconveniente del proyecto.

3.7.1.4.  Manejo de conflictos

Cuando se presente un conflicto entre los miembros del equipo se debe manejar

personalmente con el Lider de Area, quien debe conversar con los involucrados con la

finalidad de buscar la solucion necesaria para resolver el conflicto. Se asignard una

reunion para abordar el problema presentado, entender el problema y escuchar al

interesado exponer el mismo, realizar un debate en donde se busquen soluciones,

formulando inquietudes, ideas, posibles soluciones de una manera respetuosa y

profesional, se debe tomar la solucion mas equitativa para el conflicto, después de una

valoracion exhaustiva de todos los puntos expuestos, el consenso debe cumplir con las
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necesidades del interesado y del proyecto aplicando de la solucion a él/los problemas

presentado.

En caso de que el conflicto no se pueda resolver, el Lider de Area debe enviar un
correo electronico al Project Manager, solicitando una reunion extraordinaria donde se
formara un comité conformado por el Sponsor, el Project Manager y el Lider del Area
quienes analizaran el conflicto y emitiran una resolucién acorde a su juicio de experto,
para el control de los conflictos se llevara un registro por medio de una matriz de control

de registro, la cual se presenta en la tabla 70.

Tabla 70. Matriz de Control de Conflictos

(wavin)
PG-COM-F029 (Rev. 2020-06-17)
MATRIZ DE CONTROL DE CONFLICTOS
Proyecto: | Automatizacion Sold. Liquida
# Solicitud Elaborado por: ReV|safjor Aprobf;\do Fecha
por: por:
#de Fecha
. Descripcion | Involucrados de Prioridades Soluciones Observacion
Conflicto
Reporte

Fuente: Plastigama Wavin, 2021

3.7.1.5. Gestionar las comunicaciones

Para la gestion de las comunicaciones del proyecto se cuenta con un cronograma
establecido que se muestra en la Tabla 71. Este cronograma debera ser revisado junto con

el cronograma del proyecto para determinar las fechas exactas de cada actividad.

De manera general, se deben realizar reuniones semanales entre el Project

Manager y el equipo del proyecto para realizar actualizaciones del avance del proyecto y
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presentar cualquier solicitud de cambio requerida. Estas reuniones no deberan superar
una hora de duracion.

Tabla 71. Registro de Informes para la Gestion de Comunicaciones.

(wavin)

PG-COM-F019 (Rev. 2020-06-17)

REGISTRO DE INFORMES DE COMUNICACIONES

Proyecto: ‘ Automatizacién Sold. Liquida ‘ Fecha:
Informe NIl Frecuencia Respon§ gple Canal Stakeholder
del Informe de Emision
Convocatoria - Sponsor
para _ , _ - Gerente de Finanzas
Project Segun se Project . - Gerente de Ventas
presentar . Escrito
Project Manager requiera Manager - Sptde. _E,)e
Charter Produccion
- Jefe de Compras
- Sponsor
Convocatoria - Gerente de Finanzas
para aprobar Project Una sola Project Escrite | Gerente de Ventas
Project Manager vez Manager - Sptde. De
Charter Produccion
- Jefe de Compras
- Sponsor
- Gerente de Finanzas
Convocatoria - Gerente de Ventas
para Project Segun se Project ) - Sptde. .[’)e
presentar Manager requiera Manager Escrito | Produccion
Plan para la - Jefe de Compras
Direccion - Spte. de Calidad
- Spte. de SSAYE
- Ingeniero de Disefio
- Sponsor
Convocatoria - Gerente de Finanzas
para aprobar Project Una sola Project Escrito | Gerente de Ventas
Plan para la Manager vez Manager - Sptde. De
Direccion Produccion
- Jefe de Compras
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Informe

Responsable
del Informe

Frecuencia

Responsable
de Emision

Canal

Stakeholder

Presentacion

- Sponsor

- Gerente de Finanzas
- Gerente de Ventas

- Sptde. De
Produccion

Zocializacién - Jefe de Compras
Project Una sola Project Reunion/ | - Spte. de Calidad

del Proyecto .

“ ) Manager vez Manager Email [ - Spte. de SSAYE

Automatiza -

- - Spte. Planeacion
cion Sold. ) -
Liquida” - Ingeniero de Disefio

- Supervisor Mtto.
- Supervisor
Produccion
- Encargado del Area
Registro de - Sponsor y
. . - Spte. Produccion
Paquetes de Project Una sola Project ) )

. Escrito | - Supervisor Mtto.
Trabajo Manager vez Manager . .
(EDT) - Ingeniero de Disefio

- Jefe de Compras
Informe de - Sponsor
cumplimient . . - - Spte. Produccion
Project Project Reunion/ i
0 de Semanal . - Supervisor Mtto.
Manager Manager Email : -
cronograma - Ingeniero de Disefio
(SPI) - Jefe de Compras
Informe de - Sponsor
N . - Project Manager
desempefio Gerente de Project .
. Semanal Emails | - Spte. Produccion
de costos Finanzas Manager . -
(CPI) - Ingeniero de Disefio
- Jefe de Compras
- Sponsor
- - Gerente de Finanzas
Solicitud de . . .

. Project Segun se Project . - Gerente de Ventas

cambio . Escrito

Manager requiera Manager - Sptde. De

alcance -
Produccion
- Jefe de Compras
- Sponsor

- - Gerente de Finanzas

Solicitud de . . .

. Project Segun se Project . - Gerente de Ventas

cambio . Escrito
Manager requiera Manager - Sptde. De
costos L
Produccion

- Jefe de Compras
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Responsable Responsable
Informe del Informe | Frecuencia de Emision Canal Stakeholder
- Sponsor
- - Gerente de Finanzas
Solicitud de . , .
. Project Segun se Project . - Gerente de Ventas
cambio . Escrito
Manager requiera Manager - Sptde. De
cronograma -
Produccion
- Jefe de Compras

Elaborado por: Autores

3.7.1.6. Controlar comunicaciones

El Jefe de Comunicaciones del Proyecto serd responsable de controlar las
comunicaciones, donde a través de sus habilidades blandas, obtendrd informacion del
desempefio del trabajo. Esta informacion deberd incluir un analisis comparativo entre las

comunicaciones planeadas y las comunicaciones ejecutadas.
Los principales indicadores de comunicaciones se detallan a continuacion:

e Informe de desempefio de ejecucion de comunicaciones.
e Encuestas de satisfaccion de stakeholders.

e Informe de desempefio de recepcidn de comunicaciones.

A continuacion, se presenta la tabla 72 que ilustra el formato a utilizar para el

informe de desempefio de ejecucién de las comunicaciones:
Nombre del proyecto: Identificacion del Proyecto.

Fecha de elaboracion: Tiempo especifico, determinando el formato de DD/MM/ANO

del suceso.

Comunicaciones planificadas a la fecha: Cantidad de vias de comunicacion

planificadas en el periodo de tiempo.
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Comunicaciones ejecutadas a tiempo a la fecha: Cantidad de vias de comunicacion

ejecutadas en el periodo de tiempo.

Comunicaciones Ejecutadas / Comunicaciones Planificadas: Valor del nimero que

determina la efectividad de la comunicacién.

Justificacion: Es el argumento que determina los resultados de la operacion matemaética

entre Ejecutadas/Planificadas
Acciones Preventivas / Correctivas: Acciones a ejecutar para el evento.
Responsable de la ejecucion: Persona a cargo de la responsabilidad de mejora.

Firma jefe de comunicaciones: Aceptacion de la persona a realizar las acciones de

mejora.

Tabla 72. Formato para Informe de Desempefio de las Comunicaciones.

WAavin
PG-COM-F022 (Rev. 2020-08-23)

INFORME DE DESEMPENO DE LAS COMUNICACIONES

Nombre del Proyecto Automatizacion Sold. Liquida

Fecha de elaboracion

Comunicaciones planificadas a la fecha

Comunicaciones ejecutadas a tiempo a la fecha

=1. Comunicaciones planificadas se han
ejecutado a tiempo en su totalidad. (Bueno)

Comms Performance Rate (Com. Ejecutadas/
Com. Planificadas)

Justificacion

Acciones preventivas/correctivas

Responsable de la ejecucién

Firma Jefe de Comunicaciones

Fuente: Plastigama Wavin, 2021
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La Figura 40 presenta el formato de encuestas realizada en Microsoft Formsy que
debera ser enviada y llenada por cada uno de los stakeholders cada 15 dias durante la

ejecucion del proyecto:

(WA VI

Encuesta de satisfaccion de Stakeholders

En esta encuesta se medira el nivel de satisfaccidn de los stakeholders con respecto a las
comunicaciones del proyecto.

Hi Pacle Andres, when you submit this form, the owner will be able to see your name and email
address.

* Required

1. Nombre del Proyecto *

Enter your answer

2. Indique el nimero de comunicaciones recibidas hasta la fecha *

Enter your answer

3. éCrea que la informacidn emitida en las comunicaciones es lo suficientementa clara y
concisa? *

Si

Mo

4. éConsidera que las comunicaciones recibidas fueron realizadas a tiempo? *
Si

Mo

5. Favor detalle oportunidades de mejora en las comunicaciones del proyecto *

Enter your answer

6. iRecomendaria la metedelogia de comunicadones utilizada en este proyecto? *

?IBIQI‘IU'

Totalmente en desacuerdo Totalmente de acuardo

4] 1 4 5 [

2 J E]

7. En general, evalue &l desempefio de comunicaciones del proyecto *

Yo ¥ 3 v

Figura 40. Encuesta de satisfaccion de Stakeholders.

Elaborado por: Autores
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Para medir el involucramiento en las comunicaciones por parte de los
stakeholders, se consideraran la cantidad de comunicaciones enviadas hasta la fecha y se
compararan versus las confirmaciones de lecturas receptadas al momento, para lo cual se

utilizara el siguiente formato de la tabla 73:
Nombre del proyecto: Identificacion del Proyecto.

Fecha de elaboracion: Tiempo especifico, determinando el formato de DD/MM/ANO

del suceso.

Comunicaciones planificadas a la fecha: Cantidad de vias de comunicacion

planificadas en el periodo de tiempo.

Comunicaciones ejecutadas a tiempo a la fecha: Cantidad de vias de comunicacion

ejecutadas en el periodo de tiempo.

Comunicaciones Recibidas / Comunicaciones Enviadas: Valor del nimero que

determina la efectividad de la comunicacién.

Justificacion: Es el argumento que determina los resultados de la operacion matematica

entre Ejecutadas/Planificadas
Acciones Preventivas / Correctivas: Acciones a ejecutar para el evento.
Responsable de la ejecucion: Persona a cargo de la responsabilidad de mejora.

Firma jefe de comunicaciones: Aceptacion de la persona a realizar las acciones de

mejora.
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Tabla 73. Formato de Informe de Desemperfio de las Comunicaciones

WAvin
PG-COM-F020 (Rev. 2020-08-23)

INFORME DE DESEMPENO DE LAS COMUNICACIONES

Nombre del Proyecto Automatizacion Sold. Liquida

Fecha de elaboracién

Comunicaciones planificadas a la fecha

Comunicaciones ejecutadas a tiempo a la fecha

Comms Reception Rate (Com. Recibidas/ Com.
Enviadas)

Justificacion

Acciones preventivas/correctivas

Responsable de la ejecucion

Firma Jefe de Comunicaciones

Fuente: Plastigama Wavin, 2021

3.7.1.7. Solicitud de cambio

Para los siguientes escenarios, el Jefe de Comunicaciones debera elaborar la
solicitud de cambio mostrada en la Tabla 74, la cual debera ser aprobado por el Project

Manager:

e Eliminar o agregar un informe o convocatoria.

e Cambios en el responsable de emisién del documento o elaboracién de la
convocatoria.

e Cambios en la frecuencia en que se realiza alguna comunicacion.

e Cambio en el responsable de la emision.

e Cambios del canal de comunicacion.

e Cambio del stakeholder receptor de la informacion.
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Tabla 74. Formato solicitud de cambio comunicaciones

PG-COM-F021 (Rev. 2019-02-10)

SOLICITUD DE CAMBIOS COMUNICACIONES
Fecha de elaboracion No. cambio
Proyecto Automatizacion Sold. Liquida
Agregar/Eliminar
Agregar
Informe o Convocatoria
Eliminar
Justificacion
Cambios
Detalle .
i Estado Actual Estado Nuevo Tipo de Cambio
Informe/Convocatoria
Responsable
elaboracion
Frecuencia
Responsable
emision
Canal de
comunicacion
Stakelholder
Justificacion:
Elaborado por: Aprobado por:
Firma Firma

Fuente: Plastigama Wavin, 2021

3.7.1.8. Efectividad de comunicaciones

El Project Manager es el responsable de controlar la efectividad de las
comunicaciones, debe asegurarse de que estas se realicen de forma precisa, concisa y
clara, en el tiempo oportuno para que no se creen retrasos en el cronograma del proyecto,

los indicadores establecidos son mostrados en la Tabla 75:
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Tabla 75. Indicadores para la efectividad de comunicaciones

Indicador Objetivo Instrumento Met,odo o€
Calculo
Porcentaje de Definir las Efectuar las Indicadores | Cantidad de
desempefio de las variaciones del especificaciones | de desviaciones en las
comunicaciones desempefio de las | del plan de Desempefio | comunicaciones
comunicaciones | gestion de realizadas
comunicaciones
al 100%
Tiempo promedio | Verificar atrasos | Tiempo de Indicadores | Sumatoria de los
de respuestas en las | en las respuesta menor | de tiempos de
comunicaciones comunicaciones | a2 dias Desempefio | respuestas /
laborables. NUmero de
respuestas totales
Porcentaje del Descubrir los 100% del Indicadores | Numero de
cumplimiento de incumplimientos | cumplimiento de | de requisitos de
los requisitos de de los requisitos | los requisitos de | Desempefio | comunicacién de

comunicacion de
los interesados

de comunicacion
de los interesados
en el proyecto

comunicacion

los interesados
cumplidos.

Elaborado por: Autores
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3.7.2. Matriz de comunicaciones del proyecto

La Tabla 76 muestra la matriz de comunicaciones del proyecto.

Tabla 76. Matriz de comunicaciones del proyecto

Matriz de Comunicaciones del Proyecto

Puesto Objetivo de Comunicacion Recursos Asignados
Nom (o[-NF Rol en el » . . .. , Herramientas o Autoriza
bre Organiz Proyecto Informa}uon Medio  Formato Frecuencia ~ Emisor | Audiencia  Método Tecnologias Personas Tiempo do por
acion y Motivo
Acta de Impres Formato Project Project .
Constitucion o Al Unasolavez | Sponsor Manager Push N/A Manager 12,5dias | Sponsor
Acta de . Formato . Project _ .
o Reuniones Email Al Quincenal Manager Sponsor Push Digital Sponsor 0,25 dias | Sponsor
S G(F?)r:igte Sponsor Sponsor Sponsor Sponsor
Alafia _ _ Project Project
A\F:ancestdel Reunio | pocencial Quincenal I\IZ r?]Jectr Manager | |nterativo | N/A Manager | 151 dias Project
royecto n anager s perintend Superintend Manager
ente de ente de
Produccién Produccion
Plan de . Ingeniero
Direccion del | Email Formato Una sola vez Project Sponsor Push Digital de Disefio y 18,’85 Sponsor
A4 Manager dias
Nelso Proyecto Desarrollo
Gerente . -
n de Project Superintend Project
Arév Manager ente de
alo Planta Informe de , Formato Project | produccién - Project ] Manager
pruebas post Email Al Una sola vez M Push Digital 1 dia
Y anager Manager .
fabricacion Jefe de Project
Compras Manager
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Matriz de Comunicaciones del Proyecto

Puesto Objetivo de Comunicacion Recursos Asignados
de la Rol en el » Erecuencia  Emisor  Audiencia Herramientaso | Autoriza
Organiz  Proyecto  Informacion oo Eormato Tecnologias Personas  Tiempo
3 y Motivo
Socializarlos
criterios de - . Miembros . .
aceptacion a resencia na sola vez el equipo nterativo . fas
woona | " | il | Unssoiaver | (O | oo | orao | A | PO oasas | (PR
los g de proyecto g g
interesados
Nels Project 31di Project
Aor) dGePrIent$ I\i roject orden de Email Fomato Una sola vez I\EI) roject CJ efe de Push Digital -
lieV e Planta anager compra anager ompras Jefe de 74,'79 Project
alo Compras dias Manager
Sponsor
Actadecierre | Email | O™ | ynasolavez | PrOECt | Miembros Push Digital Project 1,61 dias | Sponsor
Ad Manager | del equipo Manager
de proyecto
Cecil Comité del
ia Gerente cambio/Mi | Informe del . Formato Gerente Project - Gerente de . Gerente
de Email Mensual de Push Digital . 1 dia de
Ibarr . embro del Presupuesto A4 . Manager Finanzas .
Finanzas . Finanzas Finanzas
a Equipo
Superintend
Fern | Superinte | Comité del Superint Sponsor ente d?, 3 dias
S , endente Produccién
ando | ndente de | cambio/Mi Parametros . Formato .
. . Email Una sola vez de Push Digital Proiect Sponsor
Alci | Producci | embro del del proceso Ad Producci Proiect rojec 2 dias
var 6n Equipo . ) Manager
on Manager
Sponsor 1dia
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Matriz de Comunicaciones del Proyecto

Puesto Objetivo de Comunicacion \ Recursos Asignados
Nom de la Rol enel ., Erecuencia Emisor  Audiencia  Meétodo Herramientas o Autoriz
Organiz Proyecto Informacion Tecnologias  Personas
P y Motivo
Ingenier Project 1 dia
ode Manager .
L . : Project
Documentos Email Formato Cuando se Disefo Project Push Digital Ingeniero Manage
Modificados Ad requiera y Manager g de Disefio i g
i Desarrol 1 dia r
Ingeniero | y
Paolo de Miembro 0 Desarrollo
Peral | Disefioy del ) Sponsor Sponsor | 0,25 dias | Sponsor
ta | Desarroll | Equipo Ingenier Ingeniero
° Seguimiento Formato D?sgtrimo de Disefio 0,25dias | proiect
. . B . . ) rojec
del Proyecto Email Ad Quincenal y I\Eroject Push Digital Desa¥ro|lo Manage
Desarrol anager - "
lo Project 1 4 55 gias
Manager
Sponsor Sponsor 4,33 dias
Fred | Supervis . Supervis Project ;
dy or de Miembro Especificacio . Formato Una sola or de ‘o Manager 2,85 dias
> . del L Email . . Push Digital Sponsor
Cana | Manteni - nes Tecnicas A4 vez Manteni Project :
. Equipo . Superinten
rte miento miento Manager dente de
.. | 2,85dias
Mantenimi
ento
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Matriz de Comunicaciones del Proyecto

Puesto Obijetivo de Comunicacion \ Recursos Asignados
de la Rol en el Inf i Frecuencia | Emisor = Audiencia | Método Herramientas Autoriz
Organiz Proyecto 'N1OrMAacon - n,o4in ' Formato 0 Tecnologias  Personas  Tiempo ado por
acion y Motivo
Superinten
S - dente de Project 3.7 dias
i upernt | Mantenimi Manager ’
Fredd | Supervis Miembro | Manual de ., endente ento Project
y or de L Reunid - Una sola .
~ . del Mantenimien Presencial de Interativo N/A . Manage
Canar | Manteni . n vez . Superintend
. Equipo to Manteni . r
te miento . Project ente de .
miento g 1 dia
Manager Mantenimie
nto
Superintend Superint
. endente
Sponsor ente de 1 dia q
Calidad ©
iy Calidad
Comité
Jorge Superint del Superint Sponsor 1 dia
. | endente | cambio/ Producto . Formato Una sola endente -
Landi . Email Push Digital
n de Miembro evaluado A4 vez de Project
Calidad |  del Calidad | Project Marmaer Ldia |
Equipo Manager g P
Miembro
del Equipo 1 dia
de Proyecto
Comité Jefe de
Jossie del Jefe de Compra
. Jefe de cambio/ | Enviar orden . Formato Una sola . Jefe de . S
Néjer . Email Compra | Proveedor Push Digital 0,25 dias .
a Compras | Miembro | de compra A4 vez s Compras Project
del Manage
Equipo r
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Matriz de Comunicaciones del Proyecto

Puesto Objetivo de Comunicacion Recursos Asignados
Nom de la Rol en el ; .. Frecuencia Emisor = Audiencia  Método Herramientas Autoriza
bre | Organiz Proyecto IMformacion ., i, Eormato o0 Tecnologias  Personas  Tiempo  do por
acion y Motivo
inslerﬁléa(;e Formato Jefe de CJ efe de 1 dia Jefe de
it M i iqi ompras
s C(zjrgllte habilidades Email A4 Una sola vez Corgpra Proveedor Push Digital : Compras
e Jefe de cambio/
Najer | Compras | Miembro . . Gerente
Revisar Jefe de 1 dia de
a del - . Formato . Jefe de .
. documentaci | Email Unasolavez | Compra | Proveedor Push Digital Finanzas
Equipo . Ad Compras
on S . Jefe de
1 dia
Compras
Superinten . .
Project . Project
dente de 1 dia
Produccion Manager Manager
., . Operadores Operadores
Manua ! Reunio | Presencia Una sola vez Proveed de linea de | Interativo N/A de linea de Superinte
Operativo n I or - L
produccién produccién 5 dias ndente de
. Superintend Producci
Project .
li Manaaer ente de on
Jl:_lc:1 Proveedo | Interesad g Produccion
Ulic r 0 Capacitacioén Superinten Superintend
de dente de ente de 0,5 dias
operadores y Produccion Produccién Superinte
Mantenimien | Reunié | Presencia Una sola vez Proveed Supervisor Pequefios N/A Supervisor ndente de
to n I or e P grupos e P Producci
Mantenimi Mantenimie 0.5 dias on
ento nto

Elaborado por: Autores
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3.7.2.1.

Plan de manejo de cambios

La Tabla 77 muestra el Plan de Manejo de cambios del proyecto.

FUNCTIONAL AREA: |PLANNING AND MANUFACTURING DEPARTMENTS

Workstream or High
Level Functional

Grouping

Impact
Ref

Tabla 77. Plan de manejo de cambios

Key Changes

Impact Type
Impacted Rolefs)  {choose from drop down  PIC Da?m

s

Detailed Change Impact Assessment - Impact Analysis

- Se colocan los tanques de 55gls i Em?mdg‘ei:a
enlas estaciones de bombeo. - La carga de materia prima se la realiza i Tgceniw & . El impactoen este proceso es alte, ya que el
- Se colocan y encienden las automaticamente hacia tanques de El traslado de los tanques al &rea de - proceso se realizard de manera automatica
. A mantenimiento. "
1 N Mezclado de materia prima bombas hidréulicas colocadas en |almacenamiento. carga ha sido eliminado y la carga de| s isor de IrformatioData y ya no se necesitar4 de un operador de
b & los tanques. - Se programan las bombas, y através de compomertes hacia el mezclador hal 'rozmén m manera permanente en el mezclader sino
- Se verifica el nivel del mezclador |sensores se encienden y apagan sido automatizado. P . que podrd realizar actividades adicionales en
N - Supervisor materia
Y se apagan las bombas automaticamente una vez llenado el mezclador. prima el proceso.
manualmente. - Spte. Produccién.
- Se colocan los tanques de 55g1s b::g:g ::smﬁa?::? :ﬁna hacia la maqu;nile Ha sido eliminado el traslado de los |- Encargado del drea. Cambio de impacto alto ya que se
en estaciones de llenado. I ra P tanques hacia |as estaciones de - Operadores del drea. automatizard el proceso de llenado y tapado.
- Manualmente el operador abre y . ' llenado. Los procesos de llenaday |- Técnico de El operador ya no deberd llevar los tanques
2 : . - Los envases se llenan autométicamente acorde N - N . 3
Manufacturing Llenado y tapado de envases  |cierra una llave para llenar los N tapado de los envases los realizan [ mantenimiento. System/Technology al drea de llenado sino que la alimentacion
l volumen programado de la maquina. ] .
envases. i fos envases pasan ala maguina autométicamente las maquinas. Se |- Supervisor de se larealizara de manera automética y
- Con un martille de goma, el : ) reduce sustancialmente el sobrepeso| produccién. ademas se reduciran los niveles de
: tapadora donde se procede autométicamente a
operador cierra el envase. de los envases por el factor humano. |- Spte. Produccién. sobrepeso por el error por factor humano.
sellar los envases
- Encargado del area.
- El operador sella manualmente |- El operador alimenta manualmente la maquina |Las efiquetas incluirdn fecha de - Operadores del drea. Cambio de impacto medio: El operador
las etiquetas con un fachador de etiquetas impresas con fechay nimerode  (fabricacion y niimero de lote desde laj- Técnico de System/Technoloay! tendra que alimentar cada cierto la méaquina
3 Manufacturing Etiquetado de envases - El operador procede a pegar las |lote. fabricacion. El et se imi P:joce(:s ﬂr?crﬁn%g: Medium con etiquetas, sin embargo se eliminara el
etiquetas en los envases llenos de |- La maquina realiza autométicamente el realizard autométicamente através |- Supervisor de proceso de sellado manual con la fecha de
material. etiquetado de los envases. de una maquina. produccién. fabricacién y nimero de lote.
- Spte. Produccién.
- El operador cuenta manualmente |- A través de una mesa vibradora, los envases
lo; envases y los colocaenuna  |son comadqsycalgadus enlas cajas Las pracesas de corleoy empaque |- Encargado del rea. Cambio de |mpactumedlo:E\cqneoy
e - caja acorde al velumen de los correspondientes. o " . empaque de los envases se realizard
4 ing de envases . seran optimizados através del uso |- Operadores del drea.|Information/Data Medium 3 . N
envases. - El operador pasa las cajas por una maquina de maguinas M rauistas teniendo ( queel
- El operador sellala cajay la selladora automatica y las lleva al area de . 9 ) operador estibar la produccién en pallets.
lieva al drea de almacenamiento. [almacenamiento.
R Erlltogfrm I:eva un Vl;eg(;:TIro de El registro de la produccidn se Cambio de impacto: La alimentacion y
cr m(mr:;n:; ;l:sm odela - Los datos de la produccion son registradosy  |realizard directamente en el sistema |- Encargado del érea. registro de la produccidn se realizard
5 Planning Registro de la produccién P y cargados directamente en el sistema SAP SAP o que evitard extraviodela |- Asistente de Information/Data directamente en un sistema informético,
- El operador lleva el registro " . . . i ™ N
i ) productivo. informacién o confusidn al momento |programacién. eliminando de responsabilidad al asistente
diariamente al asistente de . .
programacién del ingreso manual. de programacién de esta tarea.

Elaborado por: Autores
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3.7.2.2.

Plan de 100 dias:

La Tabla 78 muestra el Plan de 100 dias del proyecto.

Tabla 78. Plan de manejo de cambios

PLAN DE 100 DIAS

AUTOMATIZACION SOLDADURA LIQUIDA

Objetivo del Proyecto: Adquirir, importar e instalar una linea de produccién automatizada para el
proceso de mezclado, envasado, tapado, etiquetado y empaquetado de soldadura liquida.

Actividad

Elaboracion del Entregable: Acta

Fecha inicio

Fecha fin

Responsable

de inicio del proyecto 14-Sep-20 | 12-Oct-20

Revision de prioridades con el &rea Project Manager, Gte. Ventas,
de Manufactura, Comercial, 14-Sep-20 | 14-Sep-20 | Sponsor, Spte. Produccion, Gte.
Planeacion y Finanzas Finanzas, Spte. Planeacion.

. . . Project Manager, Gte. Ventas,
AI|n.e§lC|on de expectativas (lera 28-Sep-20 | 28-Sep-20 | Sponsor, Spte. Produccion, Gte.
reunion) : -

Finanzas, Spte. Planeacion.

: . . Project Manager, Gte. Ventas,
Ahngfalmon de expectativas (2da 5-Oct-20 5-Oct-20 | Sponsor, Spte. Produccién, Gte.
reunion) . -

Finanzas, Spte. Planeacion.
Project Manager, Spte.
Identificacidn de etapas claves del Produccion, Ingeniero de Disefio
P 5-Oct-20 12-Oct-20 | y Desarrollo, Supervisor de
proceso - .
Produccion, Supervisor de
Mantenimiento.
Project Manager, Spte.
Compilacion y cierre de Produccion, Ingeniero de Disefio
informacion del nuevo sistema 12-Oct-20 | 12-Oct-20 | y Desarrollo, Supervisor de
automatico Produccion, Supervisor de
Mantenimiento.
Apr_obamon y firma del Acta de 12-0ct-20 | 12-Oct-20 Sponsor, Pro!ect Manager,
Inicio Gerente de Finanzas
Elabo.ra_\cmr_\ del E,ntrfegable: 12-0ct-20 12-Nov-
Especificaciones técnicas 20
. . , Ingeniero de Disefio y Desarrollo,
Levantamiento de informacion del 12-Oct-20 | 15-Oct-20 | Supervisor de Produccion,

proceso, equipos y area de trabajo

Supervisor de Mantenimiento.

318



Optimizacion del proceso de produccién de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

Actividad

Fecha inicio

Fecha fin

Responsable

Elaboracion del diagrama de flujo

Ingeniero de Disefio y Desarrollo,

15-Oct-20 | 19-Oct-20 | Supervisor de Produccion,
del proceso ) .
Supervisor de Mantenimiento.
Project Manager, Spte.
Elaboracién de requisitos de Produccion, Ingeniero de Disefio
o g 19-Oct-20 | 29-Oct-20 | y Desarrollo, Supervisor de
maquinaria del proceso - .
Produccion, Supervisor de
Mantenimiento.
Sponsor, Project Manager, Spte.
Alineacion de requisitos (lera Produccién, Ingeniero de Disefio
- g 29-Oct-20 | 29-Oct-20 | y Desarrollo, Supervisor de
reunion) - .
Produccion, Supervisor de
Mantenimiento.
E_Iaboracmn de_la_matrlz de 29-0ct-20 6-Nov-20 | Supervisor de Produccién.
tiempos y movimientos del proceso
Elaboracion de requisitos de Spte.ﬁroducmon, Ingeniero Qe
: . 12-Nov- | Disefio y Desarrollo, Supervisor
infraestructura para la nueva linea 6-Nov-20 - .
- 20 de Produccidn, Supervisor de
de produccion .
Mantenimiento.
Sponsor, Project Manager, Spte.
Alineacion de requisitos (2da 12-Nov- Produccion, Ingenler_o de Disefio
s 12-Nov-20 y Desarrollo, Supervisor de
reunion) 20 - .
Produccion, Supervisor de
Mantenimiento.
Aprobacién y firma del Documento 12-Nov- | Sponsor, Project Manager, Spte.
e 12-Nov-20 L
de Especificaciones 20 Produccion.
Elaboracion del Entregable: 12-Nov-20 | 30-dic-20
Orden de compra aprobada
Generacion de solicitud de pedido 19-Nov- . o
en sistemna SAP 12-Nov-20 20 Ingeniero de Disefio y Desarrollo.
Envio de solicitud al Dpto. de 19-Nov- | Ingeniero de Disefio y Desarrollo,
19-Nov-20
Compras 20 Jefe de Compras
Sponsor, Project Manager, Spte.
Produccion, Ingeniero de Disefio
¥ T y Desarrollo, Supervisor de
Reunion aclaracion de dudas con 1-Dec-20 1-Dec-20

los proveedores (1ra reunion)

Produccion, Supervisor de
Mantenimiento.
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Actividad Fecha inicio Fechafin Responsable

Sponsor, Project Manager, Spte.
Produccién, Ingeniero de Disefio
8-Dec-20 8-Dec-20 | y Desarrollo, Supervisor de
Produccién, Supervisor de
Mantenimiento.

Reunion aclaracion de dudas con
los proveedores (2da reunion)

Sponsor, Project Manager, Spte.
Produccion, Ingeniero de Disefio
18-Dec-20 | 18-Dec-20 | y Desarrollo, Supervisor de
Produccion, Supervisor de
Mantenimiento, Jefe de Compras.

Recepcidon de ofertas y alineacion
de propuestas

Sponsor, Project Manager, Spte.
Aprobacion de cuadro comparativo | 21-Dec-20 | 21-Dec-20 | Produccion, Jefe de Compras,
Gte. Finanzas.

Adjudicacion de orden de compra 21-Dec-20 | 30-dic-20 Jefe de Compras, Gerente de
al proveedor ganador Finanzas.

Elaborado por: Autores

3.8. Gestiodn de los Riesgos
La gestion de los riesgos considera todos los procesos de planificar la gestion,
identificar y analizar los riesgos, planificacion e implementacién de un plan de respuesta
y, el monitoreo periddico de los riesgos del proyecto. El objetivo de la gestion de riesgo
del proyecto es aumentar la probabilidad y el impacto de las oportunidades o riesgos
positivos y disminuirlos para el caso de los riesgos negativos, con el fin de mejorar las

posibilidades de éxito del proyecto.

3.8.1. Plan de Gestidn de los Riesgos

El plan de gestion de los riesgos indica como se estructura las actividades para la

gestion de riesgos.
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3.8.1.1. Metodologia

Para elaborar el plan de gestion de los riesgos se realizard una reunion entre el
Project Manager y los miembros del equipo del proyecto para establecer los
procedimientos y documentacion necesaria para gestionar los riesgos, esta serad
presentada en formato MS Excel. Se usardn herramientas establecidas en las buenas
practicas del PMBOK como: reuniones y juicios de expertos, ademas se consideraran
documentos del proyecto como el Plan de Direccion del Proyecto y el Registro de

Interesados; la informacidn y aprobacion la realizara el Sponsor y el Project Manager.
3.8.1.2.  Identificacion de Riesgos

Para determinar los riesgos que pueden afectar al proyecto se realizaran las

siguientes actividades:

Reunién con el Project Manager y los miembros del equipo del proyecto.
e Recopilar informacion sobre los posibles riesgos entre los interesados.
e Analizar e identificar los riesgos que en realidad afectan al proyecto en sus
diferentes etapas.
e Documentar los riesgos en el formato de planilla de riesgos.
e Identificar respuestas potenciales a los riesgos.
El documento por obtener es el registro de identificacion de riesgos, que se
realizard en formato Excel como se muestra en la Tabla 79 y cuya informacién se detalla

a continuacion:

e (tem: Identificacion Unica asignada al riesgo.
e Causa: Fundamento, motivo, origen y principio del riesgo.

e Evento/Riesgo: Accion que afecta adversamente la capacidad de una

organizacion de obtener sus objetivos y/o implementar sus estrategias.
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e Efecto: Resultado o consecuencia que se deriva de una causa.

Tabla 79. Formato para registro de riesgos del proyecto

ITEM CAUSA EVENTO/RIESGO EFECTO

Elaborado por: Autores

Se usara como herramientas los archivos historicos de proyectos, registro de
interesados, planes de gestion de proyecto. La informacion y aprobacion la realizara el

Sponsor y el Project Manager.
3.8.1.3.  Andlisis cualitativo de riesgos

Para evaluar la probabilidad e impacto y establecer ranking de importancia se

realizaran las siguientes actividades:

e Reunidn con el Project Manager y los miembros del equipo del proyecto.
e Definir y evaluar la valoracién de probabilidad e impacto de los riesgos.
e Ponderar amenazas y oportunidades.
e Priorizar los riesgos en base a los objetivos del proyecto.
El documento por obtener es la evaluacion cualitativa, que se realizara en formato

Excel como se muestra en la Tabla 80 y cuya informacion se detalla a continuacion:

e Item: Identificacion Gnica asignada al riesgo.

e Causa: Fundamento, motivo, origen y principio de riesgo.

e Evento/Riesgo: Accion que afecta adversamente la capacidad de una
organizacion de obtener sus objetivos y/o implementar sus estrategias.

e Efecto: Resultado o consecuencia que se deriva de una causa.

e Probabilidad: Indica el nivel de probabilidad segun el criterio de matriz de

probabilidad e impacto.
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e Impacto: Indica el nivel de impacto segun el criterio de la matriz de probabilidad
e impacto.

e Valor de Riesgo: Es el resultado de la multiplicacion de la probabilidad con el
impacto.

e Momento: Instante en que sucede el riesgo positivo/negativo.

Tabla 80. Formato para el analisis cualitativo

item CAUSA EVENTO/ EFECTO Probabilidad Impacto Valor de Momento

RIESGO Riesgo

Elaborado por: Autores

3.8.1.4.  Andlisis cuantitativo de riesgos

Para evaluar en base a una formula un valor que cuantifique el impacto de los

riesgos sobre los costos y el cronograma, se realizaran las siguientes actividades:

e Reunidn entre el Project Manager y Equipo del Proyecto.
e Definiry evaluar la valoracién en base al calculo de VME.
El documento por obtener es la evaluacion cuantitativa, que se realizard en
formato Excel como se muestra en la Tabla 81 y cuya informacion se detalla a

continuacion:

Item: Identificacion Unica asignada al riesgo.

e Causa: Fundamento, motivo, origen y principio de riesgo.

e Evento/Riesgo: Accion que afecta adversamente la capacidad de una
organizacion de obtener sus objetivos y/o implementar sus estrategias.

e Efecto: Resultado o consecuencia que se deriva de una causa.

e Probabilidad: Es la probabilidad/calificacion numérica de la matriz de

probabilidad de impacto, en porcentaje siendo de 10% al 100%.
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Extras Costos: Costo adicional que se extiende mas alla de lo que normalmente

la empresa hubiera gastado.

e Multas: Sancion que consiste en pagar una cantidad de dinero, impuesta por haber
infringido una ley o haber cometido ciertas fallas.

e No Calidad: Gastos que debe realizar la empresa cuando no se han cumplido los
requisitos de calidad exigidos.

e Ingresos Extras: Ingresos adicionales por el riesgo acontecido que beneficia al
proyecto.

e Beneficios: Ganancia monetaria por el riesgo acontecido que beneficia al
proyecto.

e Comisiones: Ganancia extra que obtiene una empresa por el riesgo acontecido
que beneficia al proyecto.

e Total: Sumatoria del impacto en dolares.

e VME: Es el valor monetario esperado, que se obtiene de multiplicar el impacto

en ddlares con la probabilidad de ocurrencia del riesgo.

Tabla 81. Formato para el analisis cuantitativo del proyecto

Impacto dolares

- N[o] Asf
EVENTO/ Probabilida Extras Mul Ccalida Ingresos Bene Comisio Total VME

et Al RIESGO e d Costos tas d Extras ficios  nes

Elaborado por: Autores

3.8.1.5. Planificacion de Respuesta a los riesgos y Plan de Contingencia

Para definir la respuesta a riesgos en funcion de su prioridad y planificar la

ejecucion de las respuestas se realizaran las siguientes actividades:
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e Reunidn con el Project Manager y los miembros del equipo del proyecto.
e Definir los responsables de cada uno de los riesgos.

e Establecer una reserva de contingencia.

e Identificar y documentar riesgos secundarios.

e Realizar solicitudes de cambios.

El documento por obtener es la planificacion de respuesta a los riesgos, que se

realizaran en formato Excel y cuya informacion se detalla en la Tabla 82:

Riesgo: Descripcion de cada uno de los riesgos, redaccion considerando causa-

evento-impacto.

e Estrategia de Respuesta: Indica la estrategia segin el Pmbok, evitar, transferir,
mitigar, aceptar, explotar, mejorar, compartir.

e Accidn de Respuesta: Indica las acciones a llevarse a cabo luego de que el riesgo
se ha materializado.

e Costo de la respuesta: Valor monetario esperado por la actividad.

e Responsable: Miembro del equipo responsable de gestionar o ejecutar la
actividad.

e Probabilidad: Nueva probabilidad residual luego de ejecutar el plan de respuesta
asignado.

e Impacto: Nuevo impacto residual luego de ejecutar el plan de respuesta asignado.

e Causa/Evento/Efecto: Riesgo secundario luego de ejecutar el plan de respuesta

asignado.
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Tabla 82. Formato para el registro del Plan de Respuesta

Riesgo Residual Riesgo Secundario

Estrategi Accion de Costode  Quiénesel
ade Respuesta la responsabl
Respuesta P Respuesta e

Riesg

Probabil  Impact

el idad 0

Causa Evento Efecto

Elaborado por: Autores

De igual manera, en el caso de que el riesgo se materialice, es necesario
determinar el plan de contingencia para estos riesgos. El documento por obtener es el plan
de contingencia, que se realizaran en formato Excel mostrado en la Tabla 83 y cuya

informacion se detallan a continuacion:

e Riesgo: Descripcion de cada uno de los riesgos, redaccion considerando causa-

evento-impacto.
e Disparador: Factor que manifiesta la materializacion del riesgo.
¢ Plan de Contingencia: Detalle de acciones a ejecutar una vez que el riesgo se

haya materializado y de esta manera reducir el impacto del mismo.

e Costo de plan de contingencia: Costo en ddlares estimado por el Project

Manager para aplicar el plan de contingencia al riesgo.

e Responsable: Encargado de la estrategia a realizar.

Tabla 83. Formato para el registro del Plan de Contingencia

Costo de Plan de Quién esel
Contingencia responsable

Riesgo Disparador Plan de Contingencia

Elaborado por: Autores

Se usaran como herramientas la matriz de probabilidad e impacto, los documentos
de registro de riesgos y el plan de gestion de riesgos, la informacion y aprobacion la

realizara el Sponsor y el Project Manager.
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3.8.1.6.  Seguimiento y Control de Riesgos

Para verificar la ocurrencia de riesgos, supervisar, verificar la ejecucion de
respuestas y aparicion de nuevos riesgos se realizaran las siguientes actividades y seran

registradas en el formato mostrado en la Tabla 84:

e Revision iterativa del analisis cualitativo de riesgos.
e Realizar solicitudes de cambio.

e Determinar si se ejecutan las contingencias.

Tabla 84. Formato de monitoreo de riesgos/identificacion de nuevo riesgo

WAavin Monitoreo de Riesgos

Id. Proyecto Fecha

Proyecto

Motivo de revisidn:

DETALLE DEL RIESGO

Implementacion de
Id. Riesgo | Propietario Descripcién del riesgo Materializado g Respuesta Acciones a tomar

Registro de nuevo riesgo

Responsable Responsable de
Id. Riesgo | Propietario Descripcién del riesgo pe pa Observaciones

de registro Respuesta

Elaborado por: Autores
Se usaran como herramientas la evaluacion de los riesgos, reuniones, registro de
riesgos, plan de direccion del proyecto, la informacién y aprobacion la realizara el

Sponsor y el Project Manager.
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3.8.1.7. Rolesy responsabilidades

Para la correcta ejecucion del plan de gestion de riesgos, el Project Manager
designara roles y responsabilidades adecuadas a los diferentes miembros del equipo para

el cumplimiento tanto en la planificacion como en el desarrollo del proyecto.
La Tabla 85 muestra los roles y responsabilidades acorde al siguiente detalle:

e Rol: Designacion en la gestion de riesgos.
e Actividades: Tareas que desempefiard acorde al rol designado.
e Responsable: Funcionario perteneciente al equipo del proyecto que

desempeniaré el rol y las actividades durante le gestion de riesgos.

Tabla 85. Roles y responsabilidades de la gestion de riesgos

Rol ‘ Actividades Responsable
Gerente de - Gestionar los riesgos mediante politicas de ejecucion, Sponsor
Riesgos procedimientos y planes.

- Asegurar las actividades de los subprocesos de riesgo sean
ejecutados.

- Revisar periddicamente los riesgos que se presentan en su area,
puede identificar los riesgos adicionales y evaluar las estrategias

de riesgos.
Propietario del | - Asume la responsabilidad de la planificacion y ejecucion Jefe de cada area
Riesgo adecuada de la respuesta de riesgo.

- Acepta la propiedad de los riesgos en otros dominios de riesgos.

- Responsable de que las funciones de gestion de riesgo se lleven
a cabo.
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Rol Actividades Responsable
Identificador - Identifica los riesgos del proyecto, podria ser cualquiera de las Miembros del
de Riesgos partes interesadas (internos o externos). equipo de

proyecto

- Colabora en la planificacion del riesgo, la mitigaciony la
ejecucion del plan.

- Identifica e informa cualquier riesgo potencial.

A_uditor de - Analiza los riesgos, evaluacion, respuesta y control de riesgos. Project Manager
Riesgo - Valida, aprueba y asigna la propiedad de los riesgos.

- Realiza anélisis cualitativo y cuantitativo de los riesgos.
- Planea una respuesta para cada riesgo

- Evalua la eficacia de la respuesta ejecutada.

- Realiza y supervisa el registro de riesgos.

Comité de - Revisa todos los riesgos dentro del proyecto. Project Manager
Gestion de . L - Sponsor
Riesgos - Aprueba o rechaza las estrategias de mitigacion y planes de

contingencia.

- Determina si se requiere estrategia de mitigacion y contingencias
adicionales.

Elaborado por: Autores

3.8.1.8. Categoria de Riesgos

Internos

Técnicos:
e Informacion documentada: Incumplimiento de las especificaciones existentes y
requerimientos de desempefio.
e Capacitacion: Incumplimiento con los contenidos y necesidades del personal.
e Calidad: Incumplimiento de los criterios establecidos de calidad del proyecto.

Gestidn:

e Alcance: Definicién erronea el alcance del proyecto y/o control de cambio
equivocado para el alcance del proyecto.

e Tiempo: Atrasos en el cronograma del proyecto.
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Costos: Planeacion insuficiente del presupuesto del proyecto.

e Recursos humanos: Referente a la falta de disponibilidad del personal con el perfil
acorde a los requerimientos del proyecto y carencia de conocimiento por parte del
personal involucrado.

e Comunicaciones: Referente a una gestion de comunicacion inadecuada o plan de
comunicacion desarrollado insuficientemente.

e Adquisiciones: Plan de adquisicidn inadecuada, retrasos en las adquisiciones para
el proyecto.

e Recursos: Falta de recursos econdmicos necesarios para la planificacion y
ejecucion del proyecto.

e Mecénico: El conjunto de factores fisicos que pueden dar lugar a una lesién por

accion mecanica de elementos de maquinas, herramientas o piezas de trabajo.

Externos

Impredecibles:

e Regulaciones: Cambios de gobierno o aumento de impuestos.
e Eventos Naturales: Desastres Naturales.

Predecibles:

e Impacto Ambiental: Alteracion por causa de accion humana sobre el medio
ambiente.

3.8.1.9. Reportes

Los formatos realizados para el proceso de gestion de riesgos permitiran definir
la manera de cémo documentar, analizar y comunicar los resultados del proceso de
gestion de riesgos de acuerdo con lo mostrada en la Tabla 86 y cuyo detalle se muestra a

continuacion:
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e Proceso: Proceso de Gestion de Riesgos analizado.

e Momento de ejecucion: Describe el tiempo o hito donde se ejecutara el reporte.

e Entregable: Entregable del proyecto que se obtendra del reporte.

e Frecuencia: Periodo de tiempo en que se realizara el reporte.

Tabla 86. Registro de reportes de riesgos del proyecto

Proceso

Momento de Ejecucion

Entregable

Frecuencia

Planificacion de

Al inicio del proyecto y

Plan de Gestién del

Gestion de e Una vez
. durante su planificacion Proyecto.
Riesgos.
e, - e, Plantilla de
Identificacion de  Inicio, planificacion y e, .
. . . Identificacién de Quincenal
Riesgos. ejecucion del proyecto .
Riesgos.
e Inicio, planificacion Plantilla de
Analisis . p y L
Cualitativo de ejecucién del proyecto. Evaluacién Quincenal
. Plan de Gestion de riesgo  Cualitativa de
Riesgos. .
del Proyecto. Riesgos.
e Inicio, planificacion Plantilla de
Analisis . p 4 L
Cuantitativo de ejecucién del proyecto. Evaluacién Quincenal
. Plan de Gestion de riesgo  Cuantitativa de
Riesgos. .
del Proyecto. Riesgos.
Planificacion Inicio, planificacion .
anificacion de _ICIO,_F,) anificacion y Plantilla de Plan de
Respuestaa los  ejecucion del proyecto. Una vez al
. . . Respuesta y Plan de
Riesgos y Plan de Plan de Gestion de riesgo . . mes
. . Contingencia.
Contingencia. del Proyecto.
Plantilla de Informe
Seguimiento de Monitoreo de
g y Para cada entregable del . . Una vez al
Control de fovecto Riesgos - Plantilla mes
Riesgos. proy de Solicitud de

Cambio

Elaborado por: Autores

El Sponsor y el Project Manager, son los responsables de los reportes del Plan de

Gestion de Riesgos.

331



Optimizacion del proceso de produccién de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

3.8.1.10. Tolerancia de riesgo de los interesados

La Tabla 87 muestra el detalle de la tolerancia al riesgo de los interesados del

proyecto acorde al siguiente detalle:

e Interesado: Detalla el nombre del interesado del proyecto.
e Tolerancia al riesgo: Describe la tolerancia al riesgo de cada uno de los
interesados del proyecto acorde al siguiente detalle:
o Tolerante: Admite el riesgo de manera positiva.
o Neutral: No es ni tolerante ni adverso ante los riesgos.

o Adverso: No admite los riesgos de buena manera.

Tabla 87. Tolerancia al riesgo de los interesados del Proyecto

Interesado Tolerancia al riesgo

Sponsor Neutral
Project Manager Tolerante
Gerente de Finanzas Adverso
Superlnt_e,ndente de Tolerante
Produccion

Ingeniero de Disefio Neutral
SuperV|§or_ de Tolerante
Mantenimiento

Superintendente de Calidad Neutral
Jefe de Compras Adverso
Proveedor Tolerante

Elaborado por: Autores
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3.8.1.11. Seguimiento y auditoria

Seguimiento

El proceso de monitoreo y control se realizara a través de reuniones quincenales
para el seguimiento del desempefio del proyecto definidas en el cronograma, en estas
reuniones se implementard planes de respuesta a los riesgos para asegurar Su
cumplimiento, gestionar el plan de contingencia, identificar riesgos adicionales y generar
respuestas a los riesgos, revaluar las lineas base del proyecto y verificar impactos en otras

areas y comunicar a los interesados sobre los riesgos del proyecto.

En estas reuniones estaran presente el Sponsor, Project Manager y miembros del
equipo, se usara el formato de Seguimiento de Control de Riesgos en caso de que se

actualice un riesgo o se descubra uno nuevo.

Los cambios que se presenten durante el proceso de revision de los riesgos se
deben gestionar hasta 48 horas laborables seguido de su identificacion y estos seran

expuestos en la siguiente reunion con todos los involucrados del proyecto.

El Sponsor y el Project Manager, son los responsables del seguimiento y auditoria

del plan de gestion del riesgo.

Auditoria

Cuando se apruebe el plan de mitigacion y control de riesgos, el Superintendente
de Calidad se encargara una vez al mes de revisar con el objetivo de verificar que se
cumplan las fases del proyecto, segln el cronograma y presupuesto planificado, para esto
se reunirad con el Sponsor y el Project Manager y los jefes de cada area con el fin de
comunicarles las novedades encontradas, usara el formato de Seguimiento de Control de
Riesgos en conjunto con un informe de auditoria que sera enviado a los involucrados con

el fin de tenerlos comunicados.
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El Superintendente de Calidad es el responsable del realizar un informe en que
detalle las anomalias que encuentre en la auditoria, junto con un plan de accion que

presentard al Sponsor y Project Manager.

3.8.1.12. Definicion de Probabilidad e Impacto

Probabilidad

El proyecto tendra cinco niveles de probabilidad con ponderaciones del 1 al 5,
siendo el valor de 5 el més alto nivel de probabilidad de ocurrencia del riesgo (90%) y 1

el nivel mas bajo de ocurrencia (10%).

La Tabla 88 muestra el detalle de las ponderaciones de probabilidad para el proyecto.

Tabla 88. Ponderacion del nivel de probabilidad de ocurrencia de los riesgos del

proyecto
Efgig‘;gmgg % Probabilidad
Very high (5) 90%
High (4) 60%
Medium (3) 40%
Low (2) 20%
Very Low (1) 10%

Elaborado por: Autores

Impacto

El proyecto tendra cinco niveles de impacto con ponderaciones del 1 al 5, siendo
el valor de 5 el mas alto nivel de impacto y 1 el nivel méas bajo. Esta matriz considera el

impacto que tiene el riesgo sobre el alcance, calidad, tiempo y costos del proyecto.
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La Tabla 89 muestra el detalle y la definicion de impacto sobre cada uno de los

entregables mencionados en el parrafo anterior.

Tabla 89. Definicion de Impacto de los riesgos del proyecto

Defmmon del Alcance Calidad Tiempo Costo
riesgo
> 20% de
Modificacion de deS\,"aCIO es de > 30 dias de > $4000 de
. ) pardmetros
Very high (5) maéasde 4 . aumento del aumento en el
requeridos por los .
entregables tiempo. presupuesto.
proveedores y la
empresa.
15% al 20%de
o desylaC|ones de 20 a 30 dias de Entre $2500 a
. Modificacion de 4 parametros $4000 de
High (4) . aumento del
entregables requeridos por los tiemno aumento en el
proveedores y la Po. presupuesto
empresa.
10% al 15% de
- desylaC|ones de 10 a 20 dias de Entre $1500 a
. Modificacion de 3 parametros $2500 de
Medium (3) . aumento del
entregables requeridos por los tiemno aumento en el
proveedores y la Po. presupuesto.
empresa.
<10% del
limiento d . Entre $500
e, currllp IMIento de 5 a 10 dias de ntre $500 a
Modificacion de 2  pardmetros $1500 de
Low (2) ) aumento del
entregables requeridos por los tiemoo aumento en el
proveedores y la Po. presupuesto.
empresa.
<5% del
e, cun]pllmlento de < 5 dias de < $500 de
Modificacion de 1  parametros
Very low (1) . aumento de aumento en el
entregables requeridos por los )
tiempo. presupuesto

proveedores y la
empresa.

Elaborado por: Autores
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Matriz de Probabilidad e Impacto

En la Figura 41 deberdn mostrarse los riesgos que representan amenazas para el

proyecto considerando las definiciones de impacto negativo. En la Figura 42 deberan

mostrarse las oportunidades para el proyecto considerando las definiciones de impacto

positivo.

Mediante la herramienta de juicio de expertos, el Project Manager serd el

encargado de analizar los riesgos del proyecto y, junto con los miembros del proyecto,

realizardn la ponderacion de cada uno de estos riesgos considerando las definiciones

descritas en el inciso anterior, para registrarlas en la matriz de probabilidad e impacto y

poder definir el nivel de riesgo del proyecto cualitativamente.

Very high

Medium

Low

Very low

Very high High

Medium

Low

Very low

Figura 41. Matriz de Probabilidad e Impacto para amenazas

Elaborado por: Autores
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Very high

Medium

Very high High

Medium

Figura 42. Matriz de Probabilidad e Impacto para oportunidades

Elaborado por: Autores

3.8.2. ldentificacion de riesgos

La Tabla 90 muestra los riesgos identificados del proyecto.

Tabla 90. Identificacion de riesgo del proyecto

item Causa Evento/Riesgo Efecto
Durante el tran_sporte_de la carga desde el El barco tardaria en Retraso en el cronograma
PSL-1  puerto de destino existe mal tiempo por llegar al puerto de
. del proyecto.
desastre natural Guayaquil
El encargado del levantamiento de planos  La linea de produccion Incremento del monto de
PSL-2 no poseia la experiencia necesaria en no entraria en el area inversion del proyecto por
plantas industriales designada obras no presupuestadas
El voltaje de la linea no es el adecuado . . Adquisicion de un
A La linea de produccion .
por la no verificacion de las b transformador de voltaje que
PSL-3 M L - no podré alimentarse de ) .
especificaciones técnicas eléctricas por no esta considerado en el
la red de la planta
parte del proveedor presupuesto.
El proveedor tarda en enviar la poliza de Extension del tiempo
PSL-4  buen uso de anticipo por mal distribucion de emision del anticipo Retraso en el cronograma
. por parte del Dpto. de del proyecto.
de su tiempo .
Finanzas
La locacion del fabricante entra en Extension del tiempo Retraso en el cronograma
PSL-5 de fabricacion de la g

cuarentena por COVID-19

linea

del proyecto.
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Item Causa Evento/Riesgo Efecto
La linea de produccion no cumple con la Eégggﬁrg?emg?;?,ge
PSL-6 normativa antiexplosiva solicitada por aorueba el arranaue Retraso en el cronograma
error del proveedor durante la fabricacion P bas de la Ii a dy del proyecto.
de los equipos pruebas ce 1a finea de
produccion
Existen problemas de dosificacion de las  No todos los envases se Incumplimiento parcial del
PSL-7  bombas de llenado de envases por fallas llenan correctamente P P
" alcance del proyecto.
electronicas durante las pruebas
La linea de produccion
PSL-8 La aduana se retrasa en la liberacién de la  tardara en llegar a las Retraso en el cronograma
carga por mala clasificacion arancelaria instalaciones de la del proyecto.
empresa
La linea de produccion llega incompleta I:r_1p03|l|3|I|dad de |
PSL-9 oor error del proveedor durante el realizar el arranque y Retraso en el cronograma
embarque de las cajas en el barco pruebas de Ias_lllneas de del proyecto.
produccion
. L Los productos no tienen
La linea de produccion no cumple con la la aprobacion del
PSL- normativa INEN requerida por Lab%ratorio no Incumplimiento del alcance
10 deficiencias en el proceso de mezcla de podrén salir al n)wlerca go Y cronograma del proyecto.
los componentes para la venta
PSL- Existe el contagio de Covid-19 de uno o Se disponga el Atrasos en el cronoarama
mas de los integrantes del equipo del aislamiento del equipo g
11 del proyecto
proyecto del proyecto
No se aprueba con
PSL- Atraso de entrega de planos por parte del  tiempo los planos para Retraso en el cronograma
12 proveedor externo por mala proceder a la ejecucion  del proyecto e incremento en
administracion de tiempo de las adecuaciones de el presupuesto.
la planta
Podria ocurrir la
PSL- Deceso de uno de los integrantes del contratacion de un Atrasos en el cronograma
13 proyecto por Covid-19 reemplazo sin del proyecto
experiencia
PSL- Existe un corte del suministro de energia Imposibilidad de Atrasos en el cronoarama
14 no programado por CNEL hacia la planta  ejecutar las pruebas de del pro ectog
de Mexichem Ecuador la linea de produccion proy
Existen defectos de fabrica en los ] -
PSL- cilindros neumaticos de la maauina Los envases no serian Incumplimiento del alcance
15 tapadora g tapados correctamente del proyecto
) o No se obtendrian a tiempo
PSL- No existen suficientes proveedores que  las propuestas econémicas Atrasos en el cronoarama
cumplan las especificaciones en el necesarias para la g
16 del proyecto

mercado local

aprobacion del cuadro
comparativo de ofertas
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Causa

Si las especificaciones de los equipos no
se encuentran bien detalladas por falta de
experiencia en lineas de produccion
automatica

Evento/Riesgo

Los equipos cotizados
no cumplirian con los
requisitos de los
interesados

Efecto

Incumplimiento del alcance
del proyecto

PSL-
18

Por malas condiciones climéticas en la
ciudad de Duran

Los trabajos de
adecuacion detendrian
su ejecucion

Atrasos en el cronograma
del proyecto

PSL-
19

Por restricciones de vuelos por Covid-19

El técnico no podria
asistir a la planta para
la instalacién y puesta
en marcha de la linea

de produccién

Atrasos en el cronograma
del proyecto

PSL-
20

Existe un cambio en las especificaciones
de la linea de produccién de parte del
Sponsor

El proveedor podria
incrementar el precio
total de la linea

Incremento en el
presupuesto del proyecto

PSL-
21

La tasa arancelaria de los equipos de la

linea se reduce durante la importacion

debido a cambios en los impuestos por
parte del Gobierno

Se pagan menos costos
de internacion por la
linea produccién

Reduccion del presupuesto
total del proyecto.

PSL-
22

Existe el incremento de turnos de trabajo
en las instalaciones del fabricante

Los equipos llegan a la
planta antes de lo
programado

Adelanto en la fecha de
culminacién del proyecto.

PSL-
23

Se realiza el pago anticipado de los
impuestos

La aduana podria
liberar de manera mas
rapida la carga

Adelanto en la fecha de
culminacién del proyecto.

PSL-
24

Existe una correcta programacion y
regulacion de los equipos

La linea de produccion
alcanzaria un
rendimiento de envases
por minuto superior a
los esperado

Superar los requisitos de los
interesados

PSL-
25

El proveedor envia anticipadamente la
poliza de buen uso de anticipo

La ejecucion del pago
del anticipo se
realizaria antes de lo
programado

Adelanto en la fecha de
culminacién del proyecto.

PSL-
26

Existe una correcta implantacion por parte
del proveedor de la linea de produccién
en el area disponible

El &rea necesaria para
la linea de produccién
necesitaria menos
adecuaciones de las
esperadas

Reduccion del presupuesto
total del proyecto.

PSL-
27

El técnico encargado del arranque posee
amplia experiencia en lineas de
produccion similares

El arranque y las
pruebas de la linea
tomarian menos tiempo
de lo esperado

Adelanto en la fecha de
culminacion del proyecto.
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Item Causa Evento/Riesgo Efecto

Se deben adquirir

) Reduccién del presupuesto
menos materiales P P

PSL- Se utilizan tuberias y accesorios que son

28 fabricados por la compafiia externamente total del proyecto.
La instalacion de la
PSL-  El proveedor envia la linea de produccion linea tomaria menos Adelanto en la fecha de
29 preensamblada tiempo de lo culminacién del proyecto.
programado
Se realiza una
PSL-  El técnico del fabricante arriba a la planta  coordinacién temprana Adelanto en la fecha de
30 antes de la llegada de los equipos la instalacion de lalinea  culminacion del proyecto.

de produccién

Elaborado por: Autores

3.8.3. Evaluacion cualitativa
La Tabla 91 detalla los riesgos del proyecto con su correspondiente evaluacion de
probabilidad e impacto tanto para riesgos como para oportunidades considerando el

momento de ejecucion del riesgo y el valor de este.

Estos riesgos seran ubicados posteriormente dentro de la matriz de
probabilidad/impacto para riesgos y oportunidades del proyecto mostrados en las Figuras

41y 42 respectivamente.
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Tabla 91. Evaluacion cualitativa de los riesgos del proyecto

Evento/Riesgo

Efecto Probabilidad Impacto

Valor de

Momento

Durante el transporte de la carga

El barco tardaria en

Retraso en el

Riesgo

Durante la

PSL-1 desde el puerto de destino existe  llegar al puerto de cronograma del 2 3 6 importacion de la
mal tiempo por desastre natural Guayaquil proyecto. linea de produccién
El encargado del levantamiento La linea de Incremento del monto L
. L - - Durante la definicion
de planos no poseia la produccion no de inversion del e
PSL-2 L . . . 1 4 4 de especificaciones
experiencia necesaria en plantas  entraria en el area proyecto por obras no del provecto
industriales designada presupuestadas proy
El voltaje de la linea no es el La linea de
adecuado por la no verificacion roduccion no oodré Retraso en el Durante la fabricacion
PSL-3 de las especificaciones técnicas pr P cronograma del 2 4 8 de la linea de
. alimentarse de la red S
eléctricas por parte del proyecto. produccién
de la planta
proveedor
El proveedor tarda en enviar la Extension del tiempo
L1 L - Retraso en el .
poliza de buen uso de anticipo de emision del Durante la generacién
PSL-4 R s cronograma del 2 3 6 .
por mal distribucion de su anticipo por parte del del anticipo
. . proyecto.
tiempo Dpto. de Finanzas
. . Extension del tiempo  Retraso en el Durante la fabricacion
La locacion del fabricante entra Y .
PSL-5 de fabricacion de la cronograma del 3 4 12 de la linea de
en cuarentena por COVID-19 . .
linea proyecto. produccion
La linea de produccién no El departamento de
cumple con la normativa Ecoeficiencia no Retraso en el Durante el arranque y
PSL-6 antiexplosiva solicitada por error  aprueba el arranquey ~ cronograma del 1 4 4 pruebas de la linea de

del proveedor durante la
fabricacion de los equipos

pruebas de la linea de
produccién

proyecto.

produccién
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Valor de

Probabilidad ,
Riesgo

Efecto Momento

Evento/Riesgo

Impacto

Existen problemas de

No todos los envases

Incumplimiento

Durante el arranque y

PSL-7 dosificacion de las bombas de se llenan parcial del alcance del 5 5 pruebas de la linea de
llenado de envases por fallas correctamente durante rovecto roduccion
electronicas las pruebas proyecto. P

La linea de
La aduana se retrasa en la produccidn tardarden  Retraso en el Durante la

PSL-8 liberacion de la carga por mala llegar a las cronograma del 3 6 importacion de la

clasificacidn arancelaria instalaciones de la proyecto. linea de produccion
empresa

La linea de produccién llega Imposibilidad de

. - Retraso en el Durante el arranque y

incompleta por error del realizar el arranque y .

PSL-9 . cronograma del 5 10 pruebas de la linea de
proveedor durante el embarque pruebas de las lineas rovecto roduccion
de las cajas en el barco de produccion Proyecto. P
La linea de produccién no Los productos no
cumple con la normativa INEN tienen la aprobacion Incumplimiento del

PSL-10  requerida por deficiencias en el del Laboratorio y no alcance y cronograma 5 10 gt:irggctje las pruebas de
proceso de mezcla de los podran salir al del proyecto.
componentes mercado para la venta
Existe el contagio de Covid-19 Se disponga el Atrasos en el Durante la

PSL-11  de uno o mas de los integrantes aislamiento del cronograma del 4 4 importacién de la
del equipo del proyecto equipo del proyecto proyecto linea de produccion

No se aprueba con
Atraso de entrega de planos por tiempo los planos para  Retraso en el Durante la fabricacién
proceder a la cronograma del .
PSL-12  parte del proveedor externo por - . . 4 8 de la linea de
- L . ejecucion de las proyecto e incremento S
mala administracion de tiempo produccién

adecuaciones de la
planta

en el presupuesto.
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Evento/Riesgo

Probabilidad

Impacto

Valor de

Momento

Deceso de uno de los integrantes

Podria ocurrir la
contratacion de un

Atrasos en el

Riesgo

Durante la ejecucion

PSL-13 del proyecto por Covid-19 reemplazo sin c:gnggtrgma del 2 5 10 del proyecto
experiencia proy
Existe un corte del suministro de  Imposibilidad de
energia no programado por ejecutar las pruebas Alrasos en el | Durante el ?rria,nque Y
PSL-14 CNEL hacia la planta de de la linea de c:gnggtrgma de 2 4 8 p:ggtl)j if:i(ci')i a linea de
Mexichem Ecuador produccién proy P
Existen defectos de fabrica en . o Durante el arranque y
PSL-15 los cilindros neumaticos de la Los gnvases no serfan |r|1cump|:jm||ento del 1 4 4 pruebas de la linea de
méquina tapadora tapados correctamente  alcance del proyecto produccion
No se obtendrian a
No existen suficientes tlempo I_as propuestas . .
proveedores que cumplan las economicas I Atrasos en el I Dl:rante la ejecucion
PSL-16 especificaciones en el mercado necesarias para la cronograma de 3 3 9 del proceso de
local aprobamqn del cuadro  proyecto compras
comparativo de
ofertas
Si las especificaciones de los . .
- - Los equipos cotizados
€quipos no se encuentran bien no cumplirian con los  Incumplimiento del Durante la elaboracion
PSL-17  detalladas por falta de Ump P 2 5 10 o
e . requisitos de los alcance del proyecto de las especificaciones
experiencia en lineas de -
i o interesados
produccién automatica
- S Los trabajos de Atrasos en el Durante la ejecucion
Por malas condiciones climaticas S .
PSL-18 - . adecuacion detendrian  cronograma del 3 5 15 de las obras de
en la ciudad de Duran : ” X
su ejecucion proyecto infraestructura
El técnico no podria
. asistir a la planta para ~ Atrasos en el Durante la instalacién
Por restricciones de vuelos por ) L .
PSL-19 . la instalacién y puesta  cronograma del 3 3 9 de la linea de
Covid-19 . -
en marcha de lalinea  proyecto produccion

de produccion
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Evento/Riesgo

Efecto

Probabilidad

Impacto

Momento

Existe un cambio en las
especificaciones de la linea de

El proveedor podria
incrementar el precio

Aumentando en el

Durante la ejecucion

PSL-20  produccién de parte del Sponsor . presupuesto del 2 5 10 de la adquisicion de la
. total de la linea de .
por crecimiento del mercado de soldadura liauida proyecto linea
soldadura liquida g
La tasa arancelaria de los Se pagan menos
equipos de la linea se reduce . ., Reduccion del
PSL-21  durante la importacién debido a costos c,je Internacion presupuesto total del 2 3 6 Durante el pago de
. . por la linea aranceles
cambios en los impuestos por roduccion proyecto.
parte del Gobierno P
Existe el incremento de turnos Los equipos llegana  Adelanto en la fecha L
PSL-22  de trabajo en las instalaciones la planta antes de lo de culminacion del 2 4 8 Durante Igfabncacmn
: de los equipos
del fabricante programado proyecto.
. . La aduana podria Adelanto en la fecha Durante la
PSL-23 Se r_eallza ¢l pago anticipado de liberar de maneramas de culminacion del 4 4 16 importacion de la
los impuestos L . -
rapida la carga proyecto. linea de produccion
La linea de
Existe una correcta producqlop alcanzaria - Durante la instalacion
it . un rendimiento de Superar los requisitos .
PSL-24  programacion y regulacion de - - 3 4 12 de la linea de
. envases por minuto de los interesados s
los equipos . produccién
superior a los
esperado
El proveedor envia I&; ?ﬁnglgnsgel Pag0  Adelanto en la fecha Durante el pago del
PSL-25  anticipadamente la péliza de anticip de culminacion del 2 3 6 L Pag
- realizaria antes de lo anticipo
buen uso de anticipo proyecto.
programado
Existe una correcta implantacion El drea necesaria para
or parte del roveedoFr) de la la linea de produccion  Reduccion del Durante el
psL-26  PO'P P necesitaria menos presupuesto total del 2 3 6 levantamiento de

linea de produccidn en el area
disponible

adecuaciones de las
esperadas

proyecto.

planos
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Evento/Riesgo

Efecto

Probabilidad  Impacto

Momento

El técnico encargado del
arranque posee amplia

El arranque y las
pruebas de la linea

Adelanto en la fecha

Durante la instalacion

PSL-27 o . . de culminacion del 3 3 9 de la linea de
experiencia en lineas de tomarian menos rovecto roduccion
produccidn similares tiempo de lo esperado proyecto. P
Se utilizan tuberias y accesorios  Se deben adquirir Reduccion del Durante la ejecucion

PSL-28  que son fabricados por la menos materiales presupuesto total del 4 3 12 de las obras de
compafiia externamente proyecto. infraestructura

La instalacion de la Adelanto en la fecha
El proveedor envia la linea de linea tomaria menos o Durante la fabricacion
PSL-29 - . de culminacion del 3 4 12 .
produccién preensamblada tiempo de lo de los equipos
proyecto.
programado
Se realiza una
El técnico del fabricante arribaa  coordinacion Adelanto en la fecha N
PSL-30 la planta antes de la llegada de temprana la de culminacion del 3 3 9 Durante quabncacmn
. . L . de los equipos
los equipos instalacion de la linea  proyecto.
de produccion
Promedio Riesgos 7.1

Promedio Oportunidades 6.0

Elaborado por: Autores

La evaluacion cualitativa del proyecto arroja un valor promedio de 7.1 para los riesgos y un valor de 6,0 para las oportunidades. Acorde a la

definicion de probabilidad e impacto, esto ubica al proyecto en un nivel de riesgo lo cual debera verse reflejado graficamente en la matriz de

probabilidad/impacto a continuacion.
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3.8.4. Matriz de Amenazas

La Figura 43 muestra la matriz de probabilidad/impacto de los riesgos del proyecto.

MATRIZ DE RIESGO
IMPACTO

PSL-9
PSL-10 :

PSL-7 PSL-13 Riesgo
PSL-17 Alto
PSL-20

PSL-2 PSL-3 Riesgo

PSL-11 PSL-12 ;

PSL-15 PSL-14 Medio
PSL-1 Riesgo
PSL-4 ”
PSL-8 Bajo

1 2 3
PROBABILIDAD

Figura 43. Matriz de probabilidad/impacto para los riesgos del proyecto

Elaborado por: Autores.
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3.8.5. Matriz de Oportunidades

La Figura 44 muestra la matriz de probabilidad/impacto de las oportunidades del proyecto.

MATRIZ DE OPORTUNIDADES

IMPACTO
Riesgo Alto
Riesgo Medio
PSL-21
3 PSL-25 Riesgo Bajo
PSL-26

PROBABILIDAD

Figura 44. Matriz de probabilidad/impacto para las oportunidades del proyecto

Elaborado por: Autores
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3.8.6. Evaluacién Cuantitativa

La Tabla 92 muestra la evaluacion cuantitativa de los riesgos del proyecto.

Durante el transporte de la
carga desde el puerto de

Tabla 92. Evaluacion cuantitativa de los riesgos del proyecto

EVENTO/RIESGO

El barco tardaria en

Probab
ilidad

EFECTO

Retraso en el

Extras
Costos

No

AIUES ek

Impacto Doélares

Ingresos
Extras

Beneficios

Comisiones

PSL-1 . - . llegar al puerto de cronograma del 25% -1000 -1000 -250
destino existe mal tiempo por Guavaquil rovecto
desastre natural vaq proyecto.
Incremento del
El encargado del Ii - - L
levantamiento de planos no La linea Qe produpuon monto de inversion
PSL-2 . ST . no entraria en el area del proyecto por 5% -5000 -5000 -250
poseia la experiencia necesaria ;
en plantas industriales designada obras no
presupuestadas
El voltaje de la linea no es el
32?;??:3&0(;&2; La linea de produccion  Retraso en el
PSL-3 especificaciones técnicas no podra alimentarse cronograma del 10% -3000 -1500 -4500 -450
pect de lared de la planta proyecto.
eléctricas por parte del
proveedor
El proveedor tarda en enviar la  Extension del tiempo
poliza de buen uso de anticipo  de emision del Retraso en el
PSL-4 cronograma del 15% -1500 -1000 -2500 -375

por mal distribucion de su
tiempo

anticipo por parte del
Dpto. de Finanzas

proyecto.
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La locacién del fabricante

EVENTO/RIESGO

Extension del tiempo

EFECTO

Retraso en el

Probab
ilidad

Extras
Costos

Multas

Impacto Doélares

\[o] Ingresos

Calidad Extras  Deneficios

Comisiones  Total

PSL-5  entraen cuarentena por de fabricacion de la cronograma del 15% -4000 -4000 -600
COVID-19 linea proyecto.
La linea de produccion no El departamento de
cumple con la normativa Ecoeficiencia no Retraso en el
PSL-6  antiexplosiva solicitada por aprueba el arranquey  cronograma del 25% -3500 -3500 -875
error del proveedor durante la  pruebas de la linea de proyecto.
fabricacion de los equipos produccion
e e b oty ™ meumplmien
PSL-7 parcial del alcance 15% -1800 -1800 -270
llenado de envases por fallas correctamente durante
P del proyecto.
electrdnicas las pruebas
La aduana se retrasa en la ; ?J;r;gaegeugrc;c:l;cg:n Retraso en el
PSL-8 liberacion de la carga por mala . °n e cronograma del 10% -1750 -250 -2000 -200
e X instalaciones de la
clasificacion arancelaria proyecto.
empresa
La linea de produccion llega Imposibilidad de
incompleta por error del realizar el arranque y Retraso en el
PSL-9 . cronograma del 12% -600 -600 =72
proveedor durante el embarque pruebas de las lineas
. L proyecto.
de las cajas en el barco de produccion
La linea de produccion no Los productos no -
. - . Incumplimiento
PSL- cumple con |¢:i normativa tienen la apro_bamon del alcance y
INEN requerida por del Laboratorio y no 7% -3000 -3000 -210
10 S ) . cronograma del
deficiencias en el proceso de podran salir al proyecto

mezcla de los componentes

mercado para la venta
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Impacto Doélares

Extras \[o] Ingresos
EVENTO/RIESGO EFECTO Costos Multas Calidad Extras

Beneficios Comisiones  Total

Existe el contagio de Covid-19

PSL- de uno o més de los Se disponga el Atrasos en el
i 1 i 0, - - -
11 integrantes del equipo del aislamiento del equipo  cronograma del 30% 2000 2000 600
del proyecto proyecto
proyecto
No se aprueba con
) Retraso en el
Atraso de entrega de planos tiempo los planos para del
PSL- por parte del proveedor proceder a la cronograma de
. - proyecto e 10% -800 -800 -80
12 externo por mala ejecucion de las :
. L . - incremento en el
administracion de tiempo adecuaciones de la
presupuesto.

planta
Podria ocurrir la

Deceso de uno de los Atrasos en el

PSL- integrantes del proyecto por contratacion de un cronograma del 5% -2500 -2500 -125
13 ; reemplazo sin
Covid-19 L proyecto
experiencia
PSL- E:Ies;(;ru?acr?{)te Sflrzl,{nn;ggs?r Imposibilidad de Atrasos en el
gla no prog P ejecutar las pruebas de  cronograma del 5% -1500 -1500 -75
14 CNEL hacia la planta de la linea de produccion royecto
Mexichem Ecuador P proy
PSL- Existen defectos de fabrica en L oS envases no serian Incumplimiento
15 los cilindros neumaticos de la tanados correctamente del alcance del 10% -550 -550 -55
maquina tapadora P proyecto
No se obtendrian a
No existen suficientes tiempo las propuestas
PSL- proveedores que cumplan las econémicas necesarias Altrasos en el
AP - cronograma del 20% -500 -500 -100
16 especificaciones en el mercado  para la aprobacion del
. proyecto
local cuadro comparativo de
ofertas
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Si las especificaciones de los
equipos no se encuentran bien

EVENTO/RIESGO

Los equipos cotizados

EFECTO

Incumplimiento

Extras
Costos

Multas

No
Calidad

Impacto Délares

Ingresos
Extras

Beneficios

Comisiones  Total

PSL- detalladas por falta de no cumplirian conlos 4o a1cance del 20% -2000 -2000 -400
7 experiencia en lineas de requisitos de los royecto
P - . interesados proy
produccion automatica
PSL- Por malas condiciones Los trabajos de Atrasos en el
18 climaticas en la ciudad de adecuacion detendrian  cronograma del 15% -1500 -1500 -225
Durén su ejecucion proyecto
El técnico no podria
PSL- Por restricciones de vuelos por asistir a la planta para Atrasos en el
19 Covid-19 P la instalacion y puesta ~ cronograma del 30% -800 -800 -240
en marcha de la linea proyecto
de produccién
Existe un cambio en las .
e . El proveedor podria
PSL- espemfu;acmnes de la linea de incrementar el precio Aumentando en el
produccion de parte del . presupuesto del 10% -2500 -2500 -250
20 L total de la linea de
Sponsor por crecimiento del soldadura liquida proyecto
mercado de soldadura liquida g
La tasa arancelaria de los
. . Se pagan menos .
PSL - equipos de_ la linea se reduge costos de internacion Reduccion del
21 durante la importacion debido or Ia linea presupuesto total 5% 1000 1000 50
a cambios en los impuestos P L del proyecto.
- produccion
por parte del Gobierno
PSL- Existe el incremento de turnos  Los equipos llegan a la ggﬁ?g? en la
de trabajo en las instalaciones  planta antes de lo L 10% 750 750 75
22 : culminacién del
del fabricante programado
proyecto.
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EVENTO/RIESGO

La aduana podria

EFECTO

Adelanto en la

Probab  Extras

Costos Multas

ilidad

Impacto Délares

\[o] Ingresos

Calidad Extras Beneficios

Comisiones

PSL- Se real_lza ¢l pago anticipado liberar de manera mas fecha_ de - 25% 500 500 125
23 de los impuestos P culminacion del
rapida la carga
proyecto.
La linea de produccion
PSL- Existe una correcta alcanzaria un Superar los
24 programacion y regulacion de  rendimiento de requisitos de los 20% 2500 2500 500
los equipos envases por minuto interesados
superior a los esperado
. Laejecucion del pago  Adelanto en la
PSL- El proveedor envia del anticipo se fecha de
anticipadamente la péliza de anticip L 10% 250 250 25
25 - realizaria antes de lo culminacion del
buen uso de anticipo
programado proyecto.
Existe una correcta El &rea necesaria para
PSL- implantacion por parte del la linea de producciéon ~ Reducci6n del
2 proveedor de la linea de necesitaria menos presupuesto total 15% 3500 3500 525
produccion en el area adecuaciones de las del proyecto.
disponible esperadas
El técnico encargado del El arranque y las Adelanto en la
PSL- arranque posee :jlmplla pruebgs de la linea fecha_ de 3 30% 500 500 150
27 experiencia en lineas de tomarian menos culminacion del
produccion similares tiempo de lo esperado  proyecto.
PSL- Se utilizan tuberias y Se deben adquirir Reduccion del
28 accesorios que son fabricados menos materiales presupuesto total 40% 1500 1500 600
por la compafiia externamente del proyecto.
La instalacion de la Adelanto en la
PSL- El provggdor envia la linea de I!nea tomaria menos fecha_ de . 20% 750 750 150
29 produccion preensamblada tiempo de lo culminacién del
programado proyecto.
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Impacto Doélares

Probab  Extras No Ingresos

EVENTO/RIESGO EFECTO ilidad Costos Multas Calidad Extras Beneficios Comisiones  Total VME
. . . Se realiza una Adelanto en la
PSL- El técnico del fabricante arriba coordinacion temprana  fecha de
a la planta antes de la llegada : I L 10% 500 500 50
30 de 10s equinos la instalacion de la culminacién del
quip linea de produccion proyecto.
TOTAL -3452

Elaborado por: Autores
3.8.7. Plan de Respuesta

La Tabla 93 muestra el Plan de Respuesta de los riesgos del proyecto:
Tabla 93. Plan de Respuesta ante los riesgos del proyecto

Riesgo Residual

Estrategia Crei et Quién es el Probabili

responsable dad

de Accion de Respuesta la
Respuesta Respuesta

Impacto

Durante el transporte de la carga
desde el puerto de destino existe
. Nelson
mal tiempo por desastre natural, Arévalo -
PSL-1  por lo que el barco tardaria en Aceptar N/A $0 Project 2 3 N/A N/A N/A

Il I il, |

egar a pueirto de Guayaquil, lo Manager
que generaria retraso en el
cronograma del proyecto.
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Riesgo Residual

Estrategia Costo de - -
. ., Quiénesel Probabili
Riesgo de Accion de Respuesta la Impacto
responsable dad
Respuesta Respuesta

El voltaje de la lineano es el Se contratara un técnico

adecuado por la no verificacion en electricidad en la Fredd El técnico no Los

de las especificaciones técnicas locacion del fabricante Caﬁartg tiene la equipos Problemas de

eléctricas por parte del proveedor, .. ara la verificacion de e experiencia son los equipos al
PSL-3 P p P ., Mitigar P e . $300 Supervisor de 1 2 P . quip

por lo que la linea de produccion las especificaciones Mantenimient necesaria en aprobados  llegar a la

no podra alimentarse de la red de técnicas de los equipos o lineas de incorrecta  planta.

la planta, lo que generaria retraso acorde a la orden de llenado mente

en el cronograma del proyecto. compra.

El proveedor tarda en enviar la o

- L Establecer los términos
poliza de buen uso de anticipo por .
R . del contrato con . Provocaria
mal distribucion de su tiempo, lo Nelson Debido ala falta Mala .
. proveedores en caso de ) . ., impactos en la

que produce una extension del . . . Arévalo - de conocimiento  redaccion .
PSL-4 . . Mitigar incumplimiento en la $0 . 1 2 . calidad y

tiempo de emision del anticipo Project en asesoria legal  del

. entrega o costo del
por parte del Dpto. de Finanzas, e . Manager de contratos contrato
. especificaciones de los proyecto.

lo que generaria retraso en el bienes

cronograma del proyecto. '

La locacion del fabricante entra

en cuarentena por COVID-19, Nelson

rovocando extension del tiempo Arévalo -

psL.5  Provocando , PO Aceptar N/A $0 . 3 4 N/A N/A N/A

de fabricacion de la linea, lo que Project

generaria retraso en el Manager

cronograma del proyecto.
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Riesgo Residual

Estrategia Costo de - -
. ., Quiénesel Probabili
Riesgo de Accion de Respuesta la Impacto
responsable dad
Respuesta Respuesta
La aduana se retrasa en la - .
. L Solicitar un informe de Problemas
liberacion de la carga por mala e
e . verificacion de La falta de para obtener
clasificacion arancelaria, e g L .
rovocando aue la linea de clasificacion en el Jossie Najera - requisitos Rechazo el informe de
PSL-8 P ., a Mitigar SENAE con un tiempo $25 Jefe de 1 2 obligatorios y de verificacion
produccion tarde en llegar a las . . .
. . de 30 dias antes del Compras especiales para  solicitud de
instalaciones de la empresa, lo . . . - e
Ue generara retraso en el arribo de la maquinaria realizar trdmite clasificacion
que g de soldadura liquida. en el SENAE.
cronograma del proyecto.
La linea de produccién llega ) . . .
. P g Se deberé realizar la Existe falta El Courier
incompleta por error del ., L
contratacion de un comunicacion contratado
proveedor durante el embarque de . . e Nelson . . La carga
. Courier quien verificara ) del fabricante no podria .
las cajas en el barco, lo que . Arévalo - . podria llegar
PSL-9 . - . Mitigar la carga versus el $100 . 1 3 con respecto a realizarla .
imposibilita realizar el arranque y S Project ... ., incompletao
. L packing list y orden de la fecha de verificacio
pruebas de la linea de produccion, . Manager en mal estado
compra previo al embarque de los nde la
generando retraso en el .
embarque de la carga. equipos carga
cronograma del proyecto.
La linea de produccién no cumple Se coordina la visita del El
con la normativa INEN requerida Ingeniero de Disefio y funcionari ,
C No se podra
por deficiencias en el proceso de Desarrollo para las o de .
L . . realizar en
mezcla de los componentes, por pruebas iniciales en las Paolo Peralta - Cancelacion de  Plastigama sitio I
lo que los productos no tienen la . instalaciones del Ingeniero de vuelos no podré e
PSL-10 a L P . Mitigar . . $800 g_ ~ 1 4 . . . p verificacion
aprobacion del Laboratorio y no fabricante y se enviaran Disefio y internacionales  viajar .

, . . . . de calidad de
podran salir al mercado para la las muestras obtenidas Desarrollo por Covid-19 hacia las la Iinea orevio
venta, lo que generaria un mediante DHL para la instalacion P
. . . al embarque.
incumplimiento del alcance y evaluacion por el Dpto. es del
cronograma del proyecto. de Calidad. fabricante
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Estrategia Costo de . -
. ., Quiénesel Probabili
Riesgo de Accion de Respuesta la Impacto
responsable dad
Respuesta Respuesta
Atraso de entrega de planos por
arte del proveedor externo por .
P p . g . P Establecer los términos
mala administracion de tiempo, .
del contrato con . Provocaria

por lo que no se aprueba con Nelson Debido alafalta Mala .

. proveedores en caso de ) L - impactos en la

tiempo los planos para proceder a .. . . Areévalo - de conocimiento  redaccion .
PSL-12 . - . Mitigar incumplimiento en la $0 . 1 2 . calidad y

la ejecucion de las adecuaciones Project en asesoria legal  del

. entrega o costo del
de la planta, lo que generaria un e Manager de contratos contrato
especificaciones de los proyecto.

retraso en el cronograma del bienes

proyecto e incremento en el '

presupuesto.

Contrato
. de una
Deceso de uno de los integrantes Antes de empezar el .
. persona Provocaria
del proyecto por Covid-19, por lo proyecto desarrollar base Nelson Mal desarrollo .
P . - . ) con poco impactos en la

que podria ocurrir la contratacién .. de profesionales con Arévalo - de base de . .
PSL-13 . . Mitigar L $0 . 1 3 . conocimie  calidad y

de un reemplazo sin experiencia, experiencia similar de Project profesionales nto en costo del

generando atrasos en el todos los miembros del Manager con experiencia |,

cronograma del proyecto equipo lineas de proyecto.

g proyecto. quipo. soldadura
liquida

Existe un corte del suministro de

energia no programado por CNEL

hacia la planta de Mexichem Nelson

Ecuador, lo que imposibilita la Arévalo -
PSL-14 L q P Aceptar N/A $0 . 2 4 N/A N/A N/A

ejecucion de las pruebas de la Project

linea de produccion, generando Manager

atrasos en el cronograma del

proyecto.
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Estrategia Costo de

. L uién es el Probabili
Riesgo de Accion de Respuesta la Q Impacto
responsable dad
Respuesta Respuesta
No existen suficientes
Contrato a
proveedores que cumplan las
e proveedor
especificaciones en el mercado . .
. ., sin Provocaria
local, por lo que no se obtendrian .. L Informacion de - .
a tiempo las propuestas Solicitar proveedores Jossie Néjera - oroveedores conocimie  impactos en la
PSL-16 o . Mitigar referenciales a empresas $0 Jefe de 1 . . nto en calidad y
economicas necesarias para la - referenciales sin N
.. estratégicas locales. Compras . maquinaria costo del
aprobacidn del cuadro experiencia
. sde proyecto.
comparativo de ofertas,
soldadura
generando atrasos en el liquida
cronograma del proyecto.
Si las especificaciones de los , Los
. . Se contratara un .- .
equipos no se encuentran bien . El especialista equipos
L especialista con .
detalladas por falta de experiencia L no tiene la son
. . experiencia en . L . Problemas con
en lineas de produccion N Jossie Najera - experiencia realizados -
. . . . maquinarias de . el objetivo y
PSL-17 automatica, los equipos cotizados Mitigar P $250 Jefe de 1 3 necesaria en con
L .. soldadura liquida para . o costo del
no cumplirian con los requisitos Compras lineas de especificac
. detallar las . proyecto.
de los interesados, lo que e soldadura iones
o . especificaciones Lo ..
generaria incumplimiento del técnicas liquida técnicas
alcance del proyecto. erréneas
Por malas condiciones climaticas . . .
. . Coordinar los trabajos de Nelson ) Mal clima  Aumento en el
en la ciudad de Duran, los . , Fallo en célculo .
. - . . la adecuacion en buenas Arévalo - endiasde  cronogramay
PSL-18 trabajos de adecuacion detendrian Mitigar . $0 . 3 5 de .
. L condiciones Project S adecuacion costo del
su ejecucion, provocando atrasos L precipitaciones .
meteoroldgicas Manager del area proyecto.

en el cronograma del proyecto.
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Quiénesel Probabili
responsable dad

Estrategia Costo de

Riesgo de Accion de Respuesta la
Respuesta Respuesta

Impacto

Por restricciones de vuelos por
Covid-19, el técnico no podria
L Nelson
asistir a la planta para la Arévalo -
PSL-19 instalacion y puesta en marcha de Aceptar N/A $0 Proiect 3 3 N/A N/A N/A
la linea de produccién, generando J
Manager
atrasos en el cronograma del
proyecto.

Existe un cambio en las
especificaciones de la linea de
produccion de parte del Sponsor, Nelson

psL-20 Por loque el proveedor podria Aceptar N/A $0 Arévalo - 2 5 N/A N/A N/A
incrementar el precio total de la Project
linea de soldadura liquida, Manager
Aumentando el presupuesto del
proyecto.

Elaborado por: Autores
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3.8.8. Plan de Contingencia
La Tabla 94 muestra el Plan de Contingencia de los riesgos del proyecto.
Tabla 94. Plan de Contingencia de los riesgos del proyecto

Costo de Plan de Quién es el
Contingencia responsable

Riesgo Disparador Plan de Contingencia

. - s - . 1. El PM convoca a una reunion con el equipo del
Si existen malas condiciones climaticas Pronostico de lluvias

. . . proyecto.

en la ciudad de Duran, puede ocurrir que  en el sector por . . . S

. g . . 2. Se realizara el alquiler de carpas provisionales Jossie Najera -
los trabajos de adecuacion detendrian su  encima del 70% en los g . . $1000

. L . . - para la proteccion del area de trabajo. Jefe de Compras
ejecucion lo que generaria retrasos en el dias planificados para . .
. 3. Se procedera al alquiler de un generador de
cronograma del proyecto. los trabajos .
emergencia.
Si la locacion del fabricante entra en .
. Registro de un

cuarentena por COVID-19, puede ocurrir

o . Y aumento 2000 casos . . .
la extension del tiempo de fabricacion de . No aplica No aplica No aplica

. . confirmados de
la linea lo que generaria retrasos en el . .
Covid-19 por dia.
cronograma del proyecto.
La linea de produccion llega incompleta L
1.- Se comunicara al Jefe de compras para que
por error del proveedor durante el N . L
. Packing list realice reunion con el proveedor donde debe estar
embarque de las cajas en el barco, lo que . . . . L
. o . incompleto al realizar ~ presente junto con el Project Manager. Jossie Najera -
imposibilita realizar el arranque y ., . L, $1500
. L la recepcion de los 2.- Se realizara la reunién con el proveedor para Jefe de Compras
pruebas de la linea de produccion, lo que . .
productos solicitarle formalmente el envio de los elementos

generaria retraso en el cronograma del
proyecto.

faltantes via aérea.
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Disparador

Plan de Contingencia

Costo de Plan de
Contingencia

Quién es el
responsable

Si la linea de produccion no cumple con la
normativa INEN requerida por deficiencias
en el proceso de mezcla de los
componentes, los productos no tienen la

Las dos primeras
pruebas no cumplen

1.- El Superintendente de Calidad debe realizar
informe indicando las falencias que presentan los
productos fabricados en la linea de produccion.

2.- El Project Manager coordinaré una reunion con el
Superintendente de Produccion, Supervisor de

Jorge Landin -

L . . . Mantenimiento, Ing. de Disefio y Desarrollo, Jefe de $0 Superintendente de
aprobacion del Laboratorio y no podran con lo establecido en la L . .
. Compras y Proveedor para la revision del informe. Calidad
salir al mercado para la venta, lo que norma. - . ..
o o .. 3.- El Project Manager procedera a solicitar
generaria incumplimiento de requisitos de .
calidad formalmente al proveedor ejecutar de manera
' inmediata la garantia de los equipos de la linea de
produccion en base de las falencias del informe.
1. EI PM convocara a una reunion con todos los
L. integrantes del proyecto.
Si existe el deceso de uno de los g ,p y . .
. . 2. Se procedera a realizar el levantamiento de
integrantes del proyecto por Covid-19, ., - L
. . . Atraso en la generacion  actividades de la persona que salio. ,
podria ocurrir que sea necesario la . . . L . Nelson Arévalo -
. de entregables superior 3. ElI PM asignard las actividades a los integrantes $0 .
contratacion de un reemplazo, lo que . Project Manager
p a dos semanas actuales del proyecto hasta la contratacion del
generaria atrasos en el cronograma del
reemplazo.
proyecto. . ) .
4. El PM asignara a una persona que realice la
induccion del proyecto al reemplazo contratado.
Si las especificaciones de los equipos no se 3 IEI PM realizara ung reunlo? conlel Sponsc:cr y e_Ideqdwpo
encuentran bien detalladas por falta de el proyecto para revisar y aclarar l2s no conformida ?s'
L . - . 2. De ser aceptadas las no conformidades, se procedera a
experiencia en lineas de produccion No aprobacion del . - . .
- . . . realizar el formato de solicitud de cambio del alcance. Nelson Arévalo -
automatica, puede ocurrir que los equipos cuadro comparativo de $0

cotizados no cumplirian con los requisitos ofertas
de los interesados lo que generaria

incumplimiento del alcance del proyecto

3. Se determinaré el costo del cambio en el alcance del
proyecto.

4. Una vez aprobado el cambio, se solicitara al proveedor
formalmente la ejecucion de este cambio.

Project Manager
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Disparador

Plan de Contingencia Costo de Plan

de Contingencia

Quién es el
responsable

Si existe un cambio en las
especificaciones de la linea de
produccion de parte del Sponsor por
crecimiento de mercado de soldadura

Incremento en la
demanda de soldadura

1. EI PM se reunira con el Superintendente de
Produccion, Ingeniero de Disefio y Desarrollo y el
Supervisor de Mantenimiento.

Jossie Najera -

. . liquida por encima del o . . $1500
liquida, el proveedor podria incrementar q P 2. Se solicitard al fabricante el cambio de bombas de Jefe de Compras
. . 25% de los valores .
el precio total de la linea de soldadura reaulares mayor caudal para atender eficazmente la demanda
liquida, lo que generaria un incremento g proyectada.
el presupuesto del proyecto
1. El PM realizara una reunion con el Jefe de
. . . Compras para la revision de ofertas obtenidas hasta
Si no existen suficientes proveedores que Atraso en la esa fecha
cumplan las especificaciones en el resentacion de ' . .
P P . . P 2. El Jefe de compras enviara la RFP (Solicitud de
mercado local, no se obtendrian a tiempo  ofertas, una vez que R - S
. . . . Cotizacion) a su base de proveedores del exterior. Jossie Néjera -
las propuestas econdmicas necesarias ya ha sido enviada la . $0
L C 3. En el caso de no obtener ofertas en el exterior, el Jefe de Compras
para la aprobacion del cuadro licitacion, por un . A
. . . jefe de compras realizara un informe con la
comparativo de ofertas, lo que generaria tiempo mayor a 15 . . L
. evidencia de la gestion del proceso de compras para
atrasos en el cronograma del proyecto dias. L, .
la aprobacion del Gerente de Finanzas, con la
justificacion del caso.
Si existen restricciones de vuelos por Imposibilidad de 1. EI PM realizar& una reunion con el equipo del
Covid-19, el técnico no podria asistir a la adquirir un boleto proyecto y el proveedor.
planta para la instalacion y puesta en aéreo para el técnico 2. EI PM gestionara con el proveedor una $500 Nelson Arévalo -

marcha de la linea de produccion, lo que
generaria atrasos en el cronograma del
proyecto

en las fechas
programadas de
instalacion y arranque.

capacitacion virtual con el técnico y el personal de
mantenimiento para la instalacion y arranque de la
maquinaria.

Project Manager
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Costo de Plan de Quién es el
Contingencia responsable

Disparador Plan de Contingencia

Si el voltaje de la linea no es el adecuado

por la no verificacion de las 1.- Comunicar al Jefe de Compras para realizar
especificaciones técnicas eléctricas por cotizaciones de un transformador de voltaje.
parte del proveedor, la linea de Verificacion y testeo  2.- El jefe de compras debe realizar un informe de la S
., . . . . . Jossie Najera -
produccion no podra alimentarse de la incorrecto al recibir ~ compra del transformador de voltaje al Project $2000 Jefe de Compras
red de la planta, lo que generaria una los equipos Manager para su revision y aprobacion.
adquisicion de un transformador de 3.- Aprobacion del Project Manager.
voltaje que no esta considerado en el 4.- Adquisicion de un transformador de voltaje.
presupuesto.
TOTAL PLAN DE CONTINGENCIA $6500

Elaborado por: Autores

Una vez realizado el Plan de Contingencia correspondiente a los riesgos del proyecto, se determina que el monto total es de USD $6,500,

cuyo valor es igual al valor determinado durante la estimacion de costos como se muestra en la Tabla 37, seccion 3.4.2 de este documento.
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3.9. Gestion de las Adquisiciones

La gestion de adquisiciones describe y detalla todos los procesos para adquirir
bienes y/o servicios a entidades externas sean locales o internacionales, con la finalidad

de alcanzar los objetivos planteados para el proyecto.

3.9.1. Plan de Gestién de las Adquisiciones

Este plan de gestion de adquisiciones tiene como objetivo describir el proceso de
implementacién de una linea de produccién automatica para optimizar el proceso de
produccién de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A. incluyendo la
obra civil, mecénica y eléctrica, detallando la valoracion e identificacion de posibles

proveedores.

3.9.1.1.  Recursos para la Adquisicion

En este apartado se detalla al personal del equipo que esta involucrado dentro de
la gestion de las adquisiciones. La Tabla 95 muestra el equipo involucrado en las

adquisiciones del proyecto.

Tabla 95. Equipo involucrado en la gestién de adquisiciones

Responsable

Encargado de aprobar especificaciones técnicas

Project Manager de los equipos y planos de construccion.

Ejecuta las adquisiciones solicitadas por el

Jefe de Compras Project Manager.

Gerente de Encargada de aprobar adquisiciones acordes al
Finanzas presupuesto.

Elaborado por: Autores
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3.9.1.2. Productos o Servicios a Contratar

A continuacion, se describe los productos o servicios que el proyecto necesita

contratar:

Alcance: Contratar una empresa para el proceso de implementacion de una linea
de produccién automaética para optimizar el proceso de produccion de soldadura
liquida.

e Fase I: Obra civil y eléctrica del area de Soldadura Liquida.

e Fase Il: Obra mecéanica del area de Soldadura Liquida

e Fase Il: Instalacion y arranque de la linea de produccion.

3.9.1.3.  Procedimiento para la Gestién de Adquisiciones

En general, el procedimiento de Gestion de Adquisiciones estara basado en las

Politica de Compras establecido de la compafiia PG-COM-PR00L1.

A continuacion, se detalla el procedimiento de adquisiciones para el proyecto:

1. El Superintendente de Produccion definira las especificaciones de las maquinarias
de la linea de produccion y de los requerimientos necesarios para el
acondicionamiento del area, es decir, la obra civil, mecanica y eléctrica. Estas
especificaciones seran registradas en el formato PG-COM-F014.

2. Estas especificaciones deben ser revisadas y aprobadas por el Project Manager.

3. Unavez aprobadas, el Asistente del Proyecto se encargara de realizar la Solicitud
de Pedido (SOLPED) en el sistema SAP adjuntando el formato PG-COM-F014.

4. La SOLPED debera ser aprobada por el Project Manager, y enviara al
Departamento de Compras el numero de SOLPED generado por el sistema para

el inicio de obtencion de ofertas.
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5. Unavez recibida la SOLPED, el area de Compras tendra 30 dias para la obtencién
de cotizaciones y adjudicacion de orden de compra al proveedor ganador.
6. Una vez adjudicada la orden de compra, se procedera a la elaboracion y firma del

contrato para lo cual se tiene un plazo méximo de 15 dias habiles.
La Figura 45 muestra el Mapa de Proceso de Compras (Adquisiciones) de la organizacion.

Mapa de Proceso
Compras

PROPOSITO: Gestionar los requerimientos de bienes y servicios de las
diferentes areas de la empresa.

INICIO: Solicitud de pedido

FINAL: Recepcion del bien y/o servicio.

PROCESO ENTRADA
ANTERIOR

Requisitos: PROCESO

- Planeacién. - Solicitud de 1SO 9001:2015 POSTERIOR SALIDA
. P-ruducdén, ::Eil:;z:.yhlE"ES, 1SO 14001:2015 = Todas las = Ordenes de
. (’;‘:::;:5 activos fijos. OHSAS 18001:2007 S compra.
Numana! - Listado de MP. INEN-ISO/IEC 17025 « Finanzas. - Facturasy
- Logistica. Inspeccién y = Alta Direccién. documentacién
" o ensayo de para pagos.
= Alta Direccion entrada. ACTIVIDADES: . Inft_srme.de
*  Formulaciones = Recibir solicitudes de pedido. :f;f;:g:;:e
- \Rrovecdon do +  Cotizar los bienes y/ 0 servicios. . ndicadores de
. In'ormad"in = Emitir resumen de ofertas. gestion.
sobre nuevos = Emitir rdenes de compra. . Actade
productos. = Realizar seguimiento a los recepcion de

servicios.

bienes y servicios adquiridos.

= Busqueda y seleccion de
proveedores.

= Calificacién de proveedores.

= Verificar el cierre de las 6rdenes
en cantidad y en el tiempo
estipulado.

RESPONSABLE:

Gerente de Logistica (wa VI n)

Figura 45. Mapa de Procesos de Compras de Mexichem Ecuador

Fuente: Plastigama Wavin (2021)

3.9.1.4. Tipos de Contrato a utilizar

Dentro de este punto se define el tipo de contrato a utilizar para la contratacion de

la empresa:

1. El contrato a utilizar es el contrato de precio fijo, pues la empresa Mexichem
S.A. indicara de manera detallada las especificaciones del servicio a contratarse,

es decir el precio se fija al comienzo y no esta sujeto a cambios.
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2. En el contrato también deberé estar detallado el tiempo de garantia requerida para

la compra con un tiempo minimo de un afio por defectos de fabrica.

3.9.2. Enunciados del Trabajo relativo a Adquisiciones

El &rea comercial esta solicitando aumentar el tiempo de respuesta para la atencion
oportuna de pedidos de clientes del grupo de productos de Soldadura Liquida. La pérdida
de ventas en el afio 2019 llegd casi a USD $20,000 por atrasos en la entrega a los

distribuidores por falta de capacidad de produccién que en la actualidad es manual.

El Project Manager ha convocado a una reunién para determinar las definiciones
de trabajo que deben ser compartidas con los potenciales proveedores que participen en

el proceso de compra y puedan elaborar su propuesta de manera correcta.

A continuacion, se presenta el Enunciado de Trabajo para la Linea de Produccion

de Soldadura Liquida:

3.9.2.1.  Alcance del trabajo

Implementar en la planta de Mexichem Ecuador en un periodo de 6 meses un
Sistema Automatizado de Produccion de Soldadura Liquida que contenga los procesos de
mezclado, envasado, tapado, etiquetado y empaquetado de los productos Kalipega y
Polipega en las presentaciones desde 125 cc hasta 3786 cc, cumpliendo con lanorma NTE

INEN 2925 — 2016. La implementacion incluye capacitacion al personal del area.

3.9.2.2.  Ubicacién del Trabajo

El Proyecto se ejecutaré en el area de Soldadura Liquida de la Planta de Mexichem

Ecuador ubicada en el Km. 4,5 via Duran — Tambo.
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3.9.2.3.  Periodo de Trabajo.

El Proyecto iniciara el 12 de octubre del 2020 y tiene una duracion estimada de 8

meses, fecha de término es el 12 de junio del 2021. El periodo laboral disponible es de 8

horas por dia (40 por semana), en el rango de 08HO00 hasta 17HO00 considerando una hora

de almuerzo. Para la ejecucion del proyecto no se consideraran como laborables los dias

feriados determinados por el Gobierno Nacional del Ecuador.

3.9.2.4. Programacion de Entregables.

La Tabla 96 presenta la programacién de entregables de la adquisicién de la linea

de produccion y la fecha de generacion de este.

Tabla 96. Programacion de entregables del proyecto

Entregables Fecha generacion

Cotizacion de proveedor Mes 1
Orden de com
d pra a proveedor y pagos Mes 2
de anticipo
Documentos de importacion Mes 3
Acondicionamiento de area
: y planos As Mes 4
Built
Méaquina fabricada Mes 5
Capacitacion, manuales de operacion y
Mes 6

protocolo de pruebas

Elaborado por: Autores
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3.9.25. Estandares Aplicables.

El proyecto debe cumplir los siguientes estandares:

e Los equipos deben ser antiexplosivos y deben cumplir la normativa IEC/EN
60079-1.

e El producto final debe cumplir la norma local NTE INEN 2925 - 2016.

3.9.2.6. Criterios de Aceptacion.

El proyecto debe cumplir los siguientes requisitos de aceptacion:

Las maquinas y producto final cumplen con las normas aplicables
correspondientes.

° La magquinaria contempla el llenado, tapado y etiquetado de todas las
presentaciones de las familias de producto Kalipega y Polipega desde 125 cc
hasta 3786 cc.

e Se realiza la entrega de los planos as built de la nueva linea de produccion.

e Se realiza la entrega de los manuales de operacién y mantenimiento de los
equipos de la linea de produccion.

e El personal ha sido correctamente capacitado y su evaluacion es mayor o igual
a un promedio de 8/10.

e Se cuenta con la aprobacion del Laboratorio de Calidad de la compafiia

Mexichem Ecuador.

3.9.2.7. Requerimientos Especiales.

El proveedor deberd cumplir los siguientes requisitos:
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° Debera tener mas de 5 afios de experiencia en instalacion de lineas de
produccién automatica y serd validado a través de al menos 4 cartas de
recomendacion de otras compaiiias.

e Debera tener certificaciones 1ISO 9001:2015, 18001:2007, 14001:2015.

3.9.2.8.  Acuerdos Precontractuales

1. Se debe realizar reuniones con el proveedor antes de firmar el contrato, para
afianzar la relacion entre la empresa con el proveedor.

2. El proveedor debe visitar y conocer el area de trabajo antes de firmar el contrato.

3. El comprador debe suministrar informacién clara y adecuada sobre lo que
requiere.

4. Las partes deben intercambiar la informacion necesaria con el fin de ejecutar un
mejor Control de Calidad.

5. Las partes deben controlar eficientemente las actividades comerciales tales como
pedidos, planeacion, trabajos y sistema, de manera que sus relaciones se
mantengan sobre una base amistosa y satisfactoria.

6. EIl proveedor debe tener mas de 5 afios de experiencia en instalaciones de lineas
de produccion automatica y contar con certificaciones 1SO.

7. El proveedor se regira a todas las especificaciones técnicas que solicita la empresa
Mexichem S.A. al momento de la construccién de la maquinaria.

8. EIl proveedor debera presentar un avance de la construccion de maquinaria cada
semana por via correo electrénico.

9. EI proveedor debe notificar a la empresa Mexichem S.A. la fecha de término de
la construccién de la maquinaria.

10. El tiempo de garantia de la maquinaria que ofrece el proveedor debe ser de 1 afio,

que estara estipulado en el contrato.
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11. El proveedor debe facilitar el manual de operacién y mantenimiento de la
maquinaria en formato impreso y digital.

12. La forma de pago al proveedor debe realizarse con un anticipo del 10% para
realizar el tramite de aduana, el 40% cuando se esté transportando la maquinaria
y el 50% cuando la maquinaria se encuentre en las instalaciones de la empresa
Mexichem S.A.

13. El tiempo de entrega de la maquinaria debe realizarse en un plazo de 120 dias
establecido en el contrato.

14. El proveedor debe entrenar al personal de la empresa Mexichem S.A. en cuanto
al uso y mantenimiento de la maquinaria.

15. El proveedor debe encargarse de instalar la maquinaria y realizar el respectivo

protocolo de pruebas en las instalaciones de la empresa Mexichem S.A.

3.9.2.9. Elaboracion Preliminar del Calendario de Recursos
La Tabla 97 detalla el listado de tareas por recurso del proyecto para la linea de

produccién. La Figura 46 describe el calendario de adquisiciones linea de produccion.

Tabla 97. Listado de tareas por recursos (Linea de Produccion)

Recurso Lista de Tareas

Revision, aprobacion del contrato de la
Linea de Soldadura Liquida.

Revisar cuadro de ofertas de proveedores,
escoger a proveedor, mantener informado al
Sponsor, aceptar producto final del
proveedor.

Seleccion y analisis de proveedor, realizar
orden de compra, supervisar el contrato.
Anélisis de Proveedor, supervisar la Linea
de Produccién, llevar informe de
produccion al Project Manager, recibir
producto final

Carlos Alafia (Sponsor)

Nelson Arévalo (Project Manager)

Jossie Najera (Jefe de Compras)

Fernando Alcivar (Spte. de Produccién)

Elaborado por: Autores
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Recurso Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio

Carlos Alafia (Sponsor) 42,86%

Nelson Arévalo (Project Manager)

Jossie Najera (Jefe de Compras)

Fernando Alcivar (Spte. de Produccion)

Figura 46. Calendario de adquisiciones linea de produccién

Elaborado por: Autores

A continuacion, se presenta el Enunciado de Trabajo para Obra Civil y Eléctrica:

3.9.2.10. Alcance del trabajo.

Realizar la obra civil, con los materiales y equipos necesarios, ademas de las
acometidas eléctricas de 220V necesarias para la alimentacion completa de la linea de
produccion automatica de Soldadura Liquida, la cual va a contener los procesos de
mezclado, envasado, tapado, etiquetado y empaquetado de los productos Kalipega y
Polipega en las presentaciones desde 125 cc hasta 3786 cc, cumpliendo con lanorma NTE

INEN 2925 — 2016.

3.9.2.11. Ubicacion del Trabajo.

El Proyecto se ejecutara en el area de Soldadura Liquida de la Planta de Mexichem

Ecuador ubicada en el Km. 4,5 via Duran — Tambo.

3.9.2.12. Periodo de Trabajo.

Las obra civil y eléctrica se iniciaran el 5 de abril del 2021 y tienen una duracion
de 12 dias, fecha de término es el 21 de abril del 2021. El periodo laboral disponible es
de 8 horas por dia (40 por semana), en el rango de 9HOO0 hasta 17HO0 considerando una
hora de almuerzo. Para la ejecucion del proyecto no se consideraran como laborables los

dias feriados determinados por el Gobierno Nacional del Ecuador.
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3.9.2.13. Programacion de Entregables.

La Tabla 98 presenta la programacion de entregables para la obra civil y eléctrica

y la fecha de generacion de este.

Tabla 98. Programacién de entregables obra civil y eléctrica

Entregables Fecha generacion

Cotizacion de proveedor Mes 1
Documentacion de contrato Mes 2
Pagos de anticipo Mes 3
Obra civil Mes 4
Planos as built de obra civil y eléctrica Mes 5

Elaborado por: Autores

3.9.2.14. Estandares Aplicables.

El acondicionamiento debe cumplir los siguientes estandares:

e Los materiales de construccion deben cumplir con la norma Ecuatoriana de la

Construccion NEC-11.

e Todos los cables utilizados en el proyecto deberan ser segin estandar AWG.

3.9.2.15. Criterios de Aceptacion.

El acondicionamiento debe cumplir los siguientes requisitos de aceptacion:

e Los planos deben realizarse segun el formato PG-ACC-F056 establecido por la

empresa.

e El tiempo de entrega de la obra es de 12 dias.
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El acondicionamiento cumple con las especificaciones técnicas y presupuesto

impuesto por la empresa.

e Los planos as built deben entregarse en formato digital PDF, en CD e impreso.

e Laobracivil ylos planos as built deben realizarse en base a la Norma Ecuatoriana
de la Construccion NEC-11.

e La acometida principal debe ser cable No. 2 AWG de color negro y con
nomenclatura L1, L2 y L3.

e Lalinea neutra debe ser un cable No. 4 AWG, identificado de color blanco y con
nomenclatura N.

e La acometida debe estar alimentada desde un breaker trifasico de 100A de caja
moldeada marca Schneider.

e El sistema debe estar aterrizado a un electrodo de cobre de diametros %" por dos

metros de longitud.

3.9.2.16. Requerimientos Especiales.

El proveedor deberd cumplir los siguientes requisitos:

e Deberd tener mas de 5 afios de experiencia en Obras Civiles y sera validado a
través de al menos 4 cartas de recomendacion de otras compafiias.

e Debera tener certificaciones avaladas por el SECAP.

3.9.2.17. Acuerdos Precontractuales

e Se debe realizar reuniones con el proveedor antes de firmar el contrato, para
afianzar la relacion entre la empresa con el proveedor.

e El proveedor debe visitar y conocer el area de trabajo antes de firmar el contrato.

e EIl comprador debe suministrar informacion clara y adecuada sobre lo que

requiere.
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e Las partes deben intercambiar la informacion necesaria con el fin de ejecutar un
mejor Control de Calidad.

e Las partes deben controlar eficientemente las actividades comerciales tales como
pedidos, planeacion, trabajos y sistema, de manera que sus relaciones se
mantengan sobre una base amistosa y satisfactoria.

e El presupuesto de $11.946.50 ddlares americanos, destinados para las obras civil
y eléctrica debe cumplirse y no ser excedido, esto quedara estipulado en el
contrato.

e La obra civil debe cumplir con la Norma Ecuatoriana de la Construccion NEC-
11.

e Laobra civil debe ser registrado en planos en AutoCAD en formato digital PDF
en CD e impreso.

e Se debe cumplir con el cronograma establecido, el tiempo de la obra no debe
pasarse de los 5 meses establecidos en el contrato.

e Se cancelara un anticipo de 20% Yy la diferencia se cancelara al terminar el
acondicionamiento de la planta revisada y aceptada por el Project Manager y
Supervisor de Planta.

e Se multard a cualquiera de las 2 partes por cualquier incumplimiento del contrato,
con un porcentaje minimo del 10%, proporcional a la incidencia que cause en la

elaboracion del proyecto.

3.9.2.18. Elaboracion Preliminar del Calendario de Recursos
La Tabla 99 detalla el listado de tareas por recurso del proyecto para la linea de

produccién. La Figura 47 describe el calendario de adquisiciones linea de produccion.

374



Optimizacion del proceso de produccién de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

Tabla 99. Listado de tareas por recursos (Obra civil y eléctrica)

Recurso Lista de Tareas

Carlos Alafia (Sponsor) Revision, aprobacion del contrato de la Obra Civil.

Nelson Arévalo (Proiect M Revisar cuadro de ofertas de proveedores, escoger a
elson Arévalo (Project Manager) proveedor, mantener informado al Sponsor, aceptar

producto final del proveedor.
Seleccidn y analisis de proveedor, realizar orden de
compra, supervisar el contrato.

Jossie Najera (Jefe de Compras)

Fernando Alcivar (Spte. de Analisis de Proveedor, supervisar la obra civil y
Produccion) eléctrica, llevar informe de produccion al Project
Manager, recibir producto final

Elaborado por: Autores

Recurso Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio
Carlos Alafia (Sponsor) 33,33%
Nelson Arévalo (Project Manager) 50%

Jossie Néjera (Jefe de Compras)

Fernando Alcivar (Spte. de Produccion) _

Figura 47. Calendario de recursos obra civil y eléctrica

Elaborado por: Autores

A continuacion, se presenta el Enunciado de Trabajo para la Obra Mecénica:

3.9.2.19. Alcance del trabajo.

Realizar la instalacion de tuberias, valvulas, mangueras y acoples necesarios para
la implementacién completa de la linea de produccién automatica de Soldadura Liquida

cumpliendo el Decreto Ejecutivo 2393 y la norma ANSI C80.3 UL797.
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3.9.2.20. Ubicacion del Trabajo.

El Proyecto se ejecutara en el area de Soldadura Liquida de la Planta de Mexichem

Ecuador ubicada en el Km. 4,5 via Duran — Tambo.

3.9.2.21. Periodo de Trabajo.

La obra mecénica se iniciara el 21 de abril del 2021 y tiene una duracién de 10
dias, fecha de término es el 10 de mayo del 2021. El periodo laboral disponible es de 8
horas por dia (40 por semana), en el rango de 9H00 hasta 17H00 considerando una hora
de almuerzo. Para la ejecucion del proyecto no se consideraran como laborables los dias

feriados determinados por el Gobierno Nacional del Ecuador.

3.9.2.22. Programacion de Entregables.

La Tabla 100 presenta la programacién de entregables para la obra mecanicay la

fecha de generacion de estos.

Tabla 100. Programacion de entregables para la obra mecénica

Entregables Fecha para Generarse
Cotizacion de proveedor Mes 1
Documentacion del contrato Mes 1
Pagos de Anticipo Mes 1
Obra mecanica Mes 2
Planos mecanicos Mes 2

Elaborado por: Autores

3.9.2.23. Estandares Aplicables.

El acondicionamiento debe cumplir los siguientes estandares:

e Las instalaciones mecanicas deberan estar acordes al Decreto Ejecutivo 2393.
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Las tuberias rigidas utilizadas en las acometidas deberan estar fabricadas segun la

norma ANSI C80.3 UL797.

e El sistema de tuberias y bombas son fabricadas en acero inoxidable AISI 304.

e El tipo de soldadura utilizada durante la obra mecanica debera estar regida bajo
estandar AWS D10.12M.

e Estandar de colores de tuberias de Mexichem Ecuador acorde a especificacion

PG-HSE-EO018.

3.9.2.24. Criterios de Aceptacion.

El acondicionamiento debe cumplir los siguientes requisitos de aceptacion:

e Los planos deben realizarse segun el formato PG-ACC-F056 establecido por la
empresa.

e El tiempo de entrega de la obra es de 10 dias.

e La obra mecanica cumple con las especificaciones técnicas y presupuesto
impuesto por la empresa.

e Los planos as built deben entregarse en formato digital PDF, en CD e impreso.

e Todas las tuberias deberan tener identificacion de sentido de flujo.

e Se deberan contar con pruebas satisfactorias de estanqueidad del sistema

mecanico.

3.9.2.25. Requerimientos Especiales.

El proveedor debera cumplir los siguientes requisitos:

e Debera tener mas de 5 afios de experiencia en Obras mecanicas y sera validado a

través de al menos 4 cartas de recomendacion de otras compafiias.

377



Optimizacion del proceso de produccién de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

e EIl proveedor debera cumplir con el Control de Habilidades exigidos por la
empresa Mexichem Ecuador.

e Deberé tener certificaciones avaladas por el SECAP.

3.9.2.26. Acuerdos Precontractuales

e Se debe realizar reuniones con el proveedor antes de firmar el contrato, para
afianzar la relacion entre la empresa con el proveedor.

e El proveedor debe visitar y conocer el area de trabajo antes de firmar el contrato.

e EIl comprador debe suministrar informacion clara y adecuada sobre lo que
requiere.

e Las partes deben intercambiar la informacidn necesaria con el fin de ejecutar un
mejor Control de Calidad.

e Las partes deben controlar eficientemente las actividades comerciales tales como
pedidos, planeacién, trabajos y sistema, de manera que sus relaciones se
mantengan sobre una base amistosa y satisfactoria.

e EIl presupuesto de $7.480,00 dolares americanos, destinados para la obra
mecanica debe cumplirse y no ser excedido, esto quedard estipulado en el
contrato.

e Laobra mecanica debe ser registrada en planos en AutoCAD en formato digital
PDF en CD e impreso.

e Se debe cumplir con el cronograma establecido, el tiempo de la obra no debe
pasarse de los 15 dias establecidos en el contrato.

e Se cancelara un anticipo de 20% y la diferencia se cancelara al terminar el
acondicionamiento de la planta revisada y aceptada por el Project Manager y

Supervisor de Planta.
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e Semultard a cualquiera de las 2 partes por cualquier incumplimiento del contrato,
con un porcentaje minimo del 10%, proporcional a la incidencia que cause en la

elaboracion del proyecto.

3.9.2.27. Elaboracion Preliminar del Calendario de Recursos
La Tabla 101 detalla el listado de tareas por recurso del proyecto para la linea de

produccion. La Figura 48 describe el calendario de adquisiciones linea de produccion.

Tabla 101. Lista de tareas por recurso (Obra mecanica)

Recurso Lista de Tareas

Revision, aprobacion del contrato de la Obra

Carlos Alafia (Sponsor) Eléctrica

Revisar cuadro de ofertas de proveedores, escoger

Nelson Arévalo (Project .
a proveedor, mantener informado al Sponsor,

Manager .

ger) aceptar producto final del proveedor.
Jossie Najera (Jefe de Seleccidn y analisis de proveedor, realizar orden
Compras) de compra, supervisar el contrato.

Anélisis de Proveedor, supervisar la Obra
Eléctrica, llevar informe de produccion al Project
Manager, recibir producto final

Fernando Alcivar (Lider de
Produccion)

Elaborado por: Autores

Recurso Marzo Abril Mayo
Carlos Alafa (Sponsor) 33,33%
Nelson Arévalo (Project Manager) 66,67%

Jossie Néjera (Jefe de Compras)

Fernando Alcivar (Lider de Produccion)

Figura 48. Calendario de recursos obra mecanica

Elaborado por: Autores
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3.9.3. Documentos de las Adquisiciones

Para la Gestion de las Adquisiciones se utilizaran los siguientes documentos:

1. Perfil del Proveedor PG-COM-F042 (RFI): Documento de solicitud de
informacion del proveedor participante en el proceso de adquisiciones (Figura 49)

2. Solicitud de Cotizacion PG-COM-F014 (RFP): Documento con especificaciones
de los requerido con el fin de obtencion de cotizaciones. (Figura 50)

3. Cuadro Comparativo de Ofertas PG-COM-F015: Cuadro resumen de ofertas con
los criterios de seleccion de proveedores. (Figura 51)

< wav I n > PG-COM-F042
Rev. 2019-09-06

Perfil de Proveedor

=
|

Razon Social

Email Telefono
Nombre Contacto Cargo
Afios Experiencia

Monto Venta anual:

Servicios que Ofrecen (segin
actividad econdmica principal en
el RUC):

Certificaciones:

Empresa (cliente) Nombre Contacto Telefono Cargo Proyecto Monto estimado

1.- Copia de Ruc

2.- Declaracion Impuesto a la Renta

3.- Declaracion de IVA (2 tltimos meses)

4.- Certificado de cumplimiento de obligaciones con el IESS
5.- Cartas de referencia (Clientes)

Figura 49. Formato de Perfil de Proveedor (RFI)

Fuente: Plastigama Wavin, 2021
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Una vez obtenido y verificado los perfiles de los proveedores invitados, el
departamento de Compras procede a enviar la Solicitud de Cotizacion PG-COM-F014

para la obtencidn de ofertas.

PG-COM-F014 Rev. 2019-00-06

Sefior Proveedor: Sirvase enviarnos su MEJOR oferta usando su formato habitual en PDF con su firma y sello de responsabilidad, incluya en su oferta nuestro nimero de SOLPED . Los (3) campos con
asteriscos (" ) corresponden a puntos que debe tener en consideracién al momento de ofertar. Parasu el dnico que confirma la de la compra del bien o servicio es la
Orden de Compra; aguellos Proveedores que entreguen bienes o servicios sin este documento se atienen al NO PAGO por parte de Mexichem Ecuador.

Razén Social: MEXICHEM ECUADOR RUC: 0990003769001
Direccién: km 4 1/2 Via Duran Tambo, Durdn-Ecuador Teléfono: 593 4 3716900
Campos en AMARILLO seran por Campos en celeste los llenara el C
SOLICITUD DE COTIZACION (ISRS 19.1.4 y 19.1.14) il iy ERERS7AS
FECHA SOLPED 01-dic-2020

FECHA MAXIMA PARA PRESENTAR OFERTA FECHA SE REQUIERE BIEN/SERVICIO 15-ene-2021

LAS ACLARACIONES A ESTA SOLICITUD DE COTIZACION SERAN ATENDIDAS ACORDE A LOS SIGUIENTES DATOS

Nombre Contaclo para . N
aclaraciones Femando Alcfvar Fecha para reunién para aclaraciones: DIA 15-Dic-2020 HORA 10H00
Email femnando alciarvan com Ceiar  |0984365637 Convencional 04-3716200 1635

ESPECIFICACIONES TECNICAS: Sr. Proveedor junto a su oferta deberd adjuntar: Cuando se trate de bienes: hoja técnica, catilogo/manual de instrucciones. Cuando se trate de sustancias quimicas adjuntar

MSDS contiendo los 16 rubros, fecha de vigencia no mayor a 3 afios acorde a los lineamientos de la normativa NTE INEN 2266:2013. Todos los deberan ser en idioma Espaiiol.
REQUISITO LEGAL A CUMPLIR - 51 EL S35 TEMA USA TUBERIAS
cwr |1 vemon g ESPECIFICACION DE LO QUE SE REQUIERE VOLTAJEEMBA o o
COLORES PGECO-E038

Cuando sea necesario: ElSolicitante deberd adjuntar plano, diagrama, foto, asi como indicar las condiciones standard bajo las cuales tiene que operar el bien

OBSERVACIONES

MULTAS: Se cobraré el 0.5% sobre &l monio de la orden de compra por atrasos injustificados en la entrega
Conlratista que i de seguridad descritas en formato PG-ECO-PR040, se aplicard multa acorde al monto Orden compra
hasta US$ 5000 10%/ de US$ 5.000 a US$ 10.000 5%/ de USS 10.001 a US$20.000 2.5%, mayor a US$ 20.000 1.25%

**REQUISITOS OBLIGATORIOS QUE DEBE CUMPLIR SU OFERTA***

RUC PROVEEDOR

RAZON SOCIAL

NOMBRE COMERCIAL PROVEEDOR

PLAZO PAGO (ANTICIPOS MAX 50% Y REQUIERE POLIZA BUEN USO ANTICIPO en términos

irrevocable, confirmada y de cobro inmediato), Preferimos 30 dias crédito
FECHA DE LA COTIZACION

TIEMPO DE VALIDEZ DE LA COTIZACION (MINIMO 30 DIAS)
TIEMPO DE ENTREGA EN DIAS CORRIDOS

TIEMPO DE GARANTIA (MINIMO 1 ARO)

NOMERE ASESOR COMERCIAL

TELEFONO Y DIRECCION E MAIL ASESOR COMERCIAL
“+CODIGO ETICA MEXICHEM

Mexichem promueve entra sus Provaedores el cumplimiento da su cadigo de Efica en apago al marco legal existante. Es obligacisn del Personal qua participa en la seleccisn, yio pago s duci objsthidad, bajo s basa
de mejores condiciones en combinacion de precio, calidad, entrega y caracteristicas de los bienes o servicios a contratar. El Personal de Mexichem no debera aceptar o buscar directa o indirectamente lgun beneficio por parte de Froveedores
existentes o prospectos. También queda prohibido el de ka compra de productos o Servicias en términos que pudieran ser o aparentar extorsién o manipulacién al Proveedar,
Todo el Personal de Mexichem. asi como sus Clientes y . deben evitar que signifiquen o pudiaran significar un conflicto entre intareses personalas y los de Mexichem
**RELACION CON OTROS PROVEEDORES
Serior Proveedor. Haganos conocer s Usted tiene relacion accionaria con algin Suministrador de bienes o servicios que sea Praveedr de Mexichem Ecuador
ENCUESTA DE USO INTERNO MEXICHEM
Esta solicitando una sustancla quimica? Sl es afirmative, asegrese que tenga codigo sap y verifique que consta en el listado de productos eriticos. Caso NO
contrario solicite la creacién del cédigo. Ademés deberd constar en la matriz de compatibilidad PG-ECO-020
Esta solichtanda repuesto, materlal, producto, maquinaria o equipa con cédigo SAP? Verifique sl el indicador ABC indica eritico (letra "S"). NO
Esta solicitando blenes o servicios que son parte de un proyecto de Inversién CAPEX {camblo mayor) 7 NO
51 en alguna de las preguntas contestd SI, entonces Usted estd quimicas, equipos, materiales porlo cual debe OM-FO14 las
especificaciones de compra para satisfacer los requisitos de seguridad / control de perdidas. (ISRS 19.1.3). Para los bienes que constan en el maestro materiales SAP, sera suficlente que declare el codigo SAP y su descripeion, as!
como el codigo del producto asignade por el praveedor y marca, &l Proveedor materal y que ¢l bien a recibir coincide con lo salicitado.
Indique si lo que esta solicitando comesponde a un Cambio NO equivalente es declr Indique sl el blen o serviclé que esté solicitando NOES _un reemplazo idéntico
de une por uno. Esto implica que en lo que estd existe un modelo, serie, equipo, procedimiento del proceso, etc. y NO

no cumple con las especificaciones del disefio ariginal.
S su repuesta fue 81 se trata de cambios no equivalentes que cumplen los criterios 3.2 PG-ECO-PROZS, por lo cual el Soliciante debers completary adjuntar al formato PG-COM-FU14, los sigulentes formatos: Cuando se trate de un
camblo menor: PG-ECO-F118; cuando se trate de un Camblo mayor( que comesponde a bienes o serviclos que son parte de un proyecto de Inversién CAPEX) deberd completar y adjuntar los formatos: PG-ECO-F118, PG.-ECO F119/PG:
[ECO-F120

Figura 50. Formato de Solicitud de Cotizacion (RFP)

Fuente: Plastigama Wavin, 2021
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Una vez recibidas las ofertas de los proveedores invitados, se procede a realizar el cuadro comparativo PG-COM-F015 para la revision y
evaluacion de estas, para proceder a la adjudicacion final. La Figura 51 muestra el formato de la organizacion.

PG-COM-FOLS
Rev. 2020-02-26

CUADRO COMPARATIVO DE OFERTAS

FECHA: 5/12/20
PRECIO ULTIMA COMPRA O
PINTURA - EXTRUSION SAAN BOCIAL: PRECIO REFERENC OBRA CIVIL SROVEEDORA PROVEEDOR2 BROVEEDORS
NOMERE COMERCIAL:
UND. DE RESCRIPCION DEL PRODUCTO O SERVICIO PRECIO ESPECIFICACIONES LOTE PRECIO ESPECIFICACIONES LOTE PRECIO ESPECIFICACIONES LOTE PRECIO
CANT: MEDIDA oD 84 NOMBRE ESPECIFICACIONES TECNICAS UNITARIO PRECIOTOTAL OFERTADAS MINIMO UNITARIO ERECIOTOTAL OFERTADAS MINIMO UNITARIO PRECIOTOTAL OFERTADAS MINIMO UNITARIO PRECIO TOTAL
s _ - 3 5
s s
s —Is
0,00 50,00 0,00 0,00
SUBTOTAL $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00
IVA 12%(CUANDO SE TRATE DE COMPRAS LOCALES) $ 0,00 $ 0,00 $ 0,00
Jones)
TOTAL =====> $0,00 $0,00 $0,00
FORMA DE PAGO*
FECHA DE COTIZACION*
TIEMPO DE VALIDEZ DE LA COTIZACION*
TIEMPO DE ENTREGA*
TIEMPO DE GARANTIA *
NOMBRE ASESOR COMERCIAL*
E MAILASESOR COMERCIAL*
VALOR VARIABLES 0 o s
PONDERACION
OBSERVACIONES
*Condeitn blgator
SOLICITANTE PLANEADOR NEGOCIADOR
GERENTE / SUPERINTENDENTE / JEFE JEFE DE COMPRAS
AREA SOLICITANTE

Figura 51. Formato de Cuadro Comparativo de Ofertas

Fuente: Plastigama Wavin, 2021

382



Optimizacion del proceso de produccién de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

Una vez adjudicado el proveedor ganador, se procede a emitir la correspondiente

orden de compra por cada una de las adquisiciones. La Figura 52 muestra el formato de

orden de compra de la organizacion.

PLASTIGAMA

MEXICHEM ECUADOR 5.A.

RUC09123456789001
wWavin KM 4,5 VIA DURAN TAMBO
DURAN, ECUADOR
ORDEN DE COMPRA No.
PROVEEDOR ENTREGUESE A HOIA 11
FECHA
ITEM CANTIDAD UN DESCRIPCION VALOR UNIT. TOTAL
OBSERVACIONES:

SUBTOTAL
TAXES
TOTAL

Figura 52. Formato de orden de compra de la organizacion

Fuente: Plastigama Wavin, 2021.

3.9.4. Criterios de Seleccion de Proveedores

Para poder realizar la seleccidén de proveedor que se contratard, se consideraran

los criterios descritos en la tabla que se muestra a continuacion, la cual se considera un

puntaje de 100 puntos para la mejor opcion y 0 para la opcion menos deseada.
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La Tabla 102 detalla el criterio de seleccion para el proveedor de la Linea de Produccion Automatica:

Tabla 102. Criterio de seleccion de proveedor para Linea de Produccién

CRITERIO
Cumplimiento de
Requisitos técnicos y
funcionales de la Linea de

DESCRIPCION
Prestaciones que cubran las
especificaciones técnicas del proceso,
normativa técnica, energia, capacidad

PUNTAJE
100 Pts - Cumplimiento del 100%
75 Pts - Cumplimiento del 90% al 99%
50 Pts - Cumplimiento 85% al 89%

Produccion instalada y seguridad y ambiente. 0 Pts - Cumplimiento menor al 84%

35%

Costo de la Linea de Costo de Magquinarias + Costo de 100 Pts - Costo menor de USD 100,000

Produccion Importacién + Costo de Capacitacion + 75 Pts - Costo entre USD 101,000 y 120,000
Costos de Logistica 50 Pts - Costo entre 121,000 y 130,000

25% 0 Pts - Costo superior a 131,000

Tiempo de Duracion total del proyecto desde la 100 Pts - Duracion menor a 8 meses

Implementacion

20%

fabricacion de las maquinas hasta el
arranque y puesta a punto en planta.

50 Pts - Duracion entre 8 meses hasta 9 meses
0 Pts - Duracion superior a 10 meses

Tiempo de Garantia y
soporte post venta

20%

Tiempo de garantia de los equipos Yy
disponibilidad de repuestos.

100 Pts - Tiempo de garantia superior a 1 afio
75 Pts - Tiempo de garantia entre 6 meses a 1 afio
0 Pts - Tiempo de garantia menor a 6 meses.

Elaborado por: Autores
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La Tabla 103 detalla el criterio de seleccion para el proveedor de Obra Civil y Eléctrica:

Tabla 103. Criterio de seleccion de proveedor para la Obra Civil y Eléctrica

CRITERIO

Cumplimiento de Requisitos
técnicos y funcionales de la
obra civil

35%

DESCRIPCION

Ejecucion y cumplimiento de los
trabajos, respetando las
especificaciones técnicas
establecidas por la empresa, previo
analisis del supervisor y residente de
obra de la informacion presentada

PUNTAJE
100 Pts — Cumplimiento del 100%
75 Pts — Cumplimiento del 90% al 99%
50 Pts — Cumplimiento 85% al 89%
0 Pts — Cumplimiento menor al 84%

Costo de la obra civil
25%

Costo de Obra civil y eléctrica +
Costos de Materiales y equipos de
construccion

100 Pts — Costo menor de USD 12,000

75 Pts — Costo entre USD 12,001 y USD 15,000
50 Pts — Costo entre USD 15,001 y USD 20,000
0 Pts — Costo superior a USD 20,001

Tiempo de la obra civil

20%

Duracion total de la obra civil y
eléctrica, a partir de la firma del
contrato.

100 Pts — Duracion menor a 12 dias
50 Pts — Duracion entre 12 y 20 dias
0 Pts — Duracion superior a 20 dias

Forma de Pago

20%

Negociacion con el proveedor para
el pago de la obra civil y eléctrica.

100 Pts — 20% de anticipo y diferencia al terminar las obras.
75 Pts — 25% de anticipo y diferencia al terminar las obras.
50 Pts — 30% de anticipo y diferencia al terminar las obras.
0 Pts — 40% de anticipo y diferencia al terminar las obras.

Elaborado por: Autores

385



Optimizacion del proceso de produccion de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

La Tabla 104 detalla el criterio de seleccion para el proveedor de Obra Mecénica:

CRITERIO

Cumplimiento de Requisitos
técnicos y funcionales de la
obra eléctrica

35%

Tabla 104. Criterio de seleccion de proveedor para la Obra Mecanica

DESCRIPCION

Ejecucion y cumplimiento de los
trabajos, respetando las especificaciones
técnicas establecidas por la empresa,
previo andlisis del supervisor y residente
de obra de la informacion presentada

PUNTAJE

100 Pts — Cumplimiento del 100%

75 Pts — Cumplimiento del 90% al 99%
50 Pts — Cumplimiento 85% al 89%

0 Pts — Cumplimiento menor al 84%

Costo de la obra eléctrica
25%

Costo de Obra Mecanica + Costos de
Materiales

100 Pts — Costo menor de USD 7,500

75 Pts — Costo entre USD 7,501 y USD 10,000
50 Pts — Costo entre USD 10,001 y USD 15,000
0 Pts — Costo superior a USD 15,001

Tiempo de ejecucion

20%

Duracion total de los trabajos a partir de
la firma del contrato.

100 Pts — Duracion menor a 12 dias
50 Pts — Duracion entre 12 y 20 dias
0 Pts — Duracion superior a 20 dias

Forma de Pago

20%

Método de pago para los trabajos de
obra mecanica

100 Pts — 20% de anticipo y diferencia contra entrega.
75 Pts — 30% de anticipo y diferencia contra entrega.
50 Pts — 40% de anticipo y diferencia contra entrega.

0 Pts — 50% de anticipo o superior.

Elaborado por: Autores
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3.9.5. Decisiones de Hacer o Comprar

Con el objetivo de tomar una correcta decision sobre si realiza la adquisicion de
la implementacion de una linea de produccidn automatica para optimizar el proceso de
produccidn de soldadura liquida, se utilizara la herramienta de analisis de hacer o comprar
en el que se incluyen varios criterios de evaluacion que deben ser considerados al

momento de tomar la decision.

3.9.5.1. Elaboracion de Cuadro Hacer-Comprar

La empresa Mexichem Ecuador duefia de la marca Plastigama Wavin en el 2020
establecié como objetivo organizacional automatizar el proceso de mezclado, envasado,
tapado, etiquetado y empaquetado del producto de soldadura liquida por medio de
equipos de Gltima generacion. Por ello es necesario el montaje de una nueva linea de
produccion automatica, que permita optimizar todos los procesos del area y poder atender

efectivamente la demanda del mercado.

Mexichem Ecuador cuenta con personal especializado en programacion de
sistemas de automatizacion en lineas de produccién de plasticos y se esta analizando la
posibilidad de adquirir los equipos de la linea automatica en el extranjero y que el personal
propio sea el encargo de desarrollar e implementar la nueva linea de produccion o traer
al técnico de la marca de los equipos para que sea el encargado de realizar la

implementacion.

Debido a esto el Equipo del Proyecto conformado por el Project Manager,
Superintendente de Produccion, Supervisor de Mantenimiento y Jefe de Compras para
analizar y tomar la mejor decision respecto a como proceder. Las Tablas 105, 106 y 107

muestran el analisis hacer-comprar del proyecto.
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Analisis de Decision de Hacer o Comprar para la Linea de Produccién de

Soldadura Liquida:

Tabla 105. Andlisis Hacer-Comprar Linea de Produccion

Hacer

Observacion

Comprar

Observacion

Es necesario definiry
desarrollar el proceso.

La linea cuenta con
todos las funciones

Linea de L . .
Puede existir el riesgo requeridas y el
Soldadura 2 ) 10 .
liquida de no cumplir con los producto final cumple
pardmetros de calidad con los requerimientos
requeridos. de la normativa actual.
El costo estimado de El .COStO ad|(:|or.1£,il por
Costo implementacién por la implementacion es
. 6 - : 9 de $1200/semana.
Implementacion cuatro técnicos propios . _
es de $3200 Costo total estimado:
' $2400.
El tiempo de El tiempo de
Tiempo de 4 implementacién tomara 3 implementacién
Implementacion alrededor de 8 tomara alrededor de 2
semanas. semanas.
No se cuenta con El proveedor cuenta
Experiencia en persopal propio con con pgrsopal y _
experiencia en el experiencia necesaria
el Desarrollo e 2 10
. desarrollo e para el desarrollo e
Implementacion . . : .
implementacion de implementacion del
lineas de llenado. proyecto.
TOTAL 14 TOTAL 37

Elaborado por: Autores

Conclusion:

Luego de haber realizado el andlisis, la alternativa de contratar al técnico de la

marca para la implementacion del proyecto se convierte en la mejor opcion al brindar

mejores tiempos de entrega y garantias de que la linea de produccion se encuentre dentro

de los parametros establecidos.
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Analisis de Decision de Hacer o Comprar para la Obra Civil y Eléctrica:

Tabla 106. Analisis Hacer-Comprar Obra civil y eléctrica

Observacion

Comprar

Observacion

Costo del 6 El costo del personal técnico 8 El proveedor se
Equipo para la obra civil y eléctrica encargaré del colocar al
Técnicoy se implementa segun el personal necesario para
Aplicacion namero de personas que se llevar a cabo la obra
requieren para la civil y eléctrica, al
construccion, por los 6 igual que los equipos y
obreros el costo es de $4,800 materiales que se
mensuales por 2 meses, el necesiten, el costo total
cual seria un total de $9,600, seria de $12,000 por la
el costo de equipos y obra de 12 dias.
materiales que se utilizan para
el acondicionamiento es de
$4,000.
Tiempo 6 El tiempo que se toma el 10 El proceso de
para departamento de RRHH para contratacion para el
Contratar a contratar al personal técnico proveedor demora
Personal es de 3 semanas, entre el alrededor de 10 dias
Técnico proceso de contratacion,
entrevistas, examenes,
seleccion e ingreso.
Tiempo de 3 El tiempo de 9 El tiempo a partir de la
Acondicion acondicionamiento tomara firma de contrato es de
amiento alrededor de 2 meses en total. 12 dias.
Experiencia 1 No se cuenta con personal 10 El proveedor cuenta
en propio ni la experiencia para con personal y
Acondicion la ejecucion de la obra civil. experiencia necesaria
amiento para la obra civil y
eléctrica.
TOTAL 16 TOTAL 37

Elaborado por: Autores

Conclusion:

Luego de haber realizado el analisis, la alternativa de contratar al proveedor para

el acondicionamiento de la planta se convierte en la mejor opcién pues resulta mas

economico y el tiempo se encuentra en el limite establecido para el proyecto.
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Analisis de Decision de Hacer o Comprar para la Obra Mecanica:

Tabla 107. Analisis Hacer-Comprar Obra mecanica

Hacer

Observacion

Comprar

Observacion

Se cuenta con cuatro expertos
mecanicos que por
disponibilidad de tiempo

Los expertos
mecanicos de
Plastigama ejecutarian

trabajarian después de la hora L
Costo 6 J P 5 la fiscalizacion.
laboral.
La adquisicion tiene un
valor de USD 5,500.
El costo es de USD 4,500.
El personal mecanico ejerce
sus funciones en otras areas
o El proceso
por lo que realizarian las A
. L . administrativo y
Tiempo 5 actividades después de su 7 o .
. operativo; tomaria un
jornada laboral por lo que . .
. . . tiempo de 15 dias.
tomaria 45 dias en culminar
el trabajo
La organizacion no se dedica Son expertos en
Experiencia 2 a la instalacion mecanica 9 instalaciones
como actividad comercial mecanicas
o . El contratista otorga
Los técnicos son miembros ) ~
. A una garantia de un afio
Garantia 5 de la organizacion, no se 10 : .
. posterior a la operacién
ofrece garantia. .
del sistema.
- El mantenimiento de
Se requerira contratar un .
) los tres primeros meses
Alcance 7 proveedor que realice el 8 . .
. : del sistema esta
mantenimiento del sistema. . .
incluido.
TOTAL 25 TOTAL 39

Elaborado por: Autores

Conclusion:

Luego de haber realizado el analisis, la alternativa de contratar al proveedor para

la obra eléctrica se convierte en la mejor opcidn pues resulta mas econdémico y el tiempo

se encuentra en el limite establecido para el proyecto.
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CAPITULO C. CIERRE

1. Conclusiones y Lecciones Aprendidas

1.1. Conclusiones

Para la optimizacién del proceso de reduccion de la soldadura liquida se realiz6
un método analitico — sintético se llevd a cabo un andlisis de los reportes, informes y
procedimientos de Mexichem Ecuador S.A. y por medio de las buenas practicas del
PMBOK se puedo crear un plan de gestién de proyecto donde se pudo dar solucién a la

problematica existente para optimizar el proceso de soldadura liquida.

Al momento de elaborar el acta de constitucion se tomaron valores de adquisicion
con un tiempo ejecucion del proyecto de 8 meses, debido a que no se habian tomado en
cuenta las reservas de contingencia y la reserva de gestion, el acta tuvo que ser levantada

nuevamente, considerando los rubros.

El plan para la direccion del proyecto se fundamentdé en la “Guia de los
fundamentos para la direccion de proyectos”, sexta edicidn, la cual explica los planes de
gestion de interesados, alcance, cronograma, costo, calidad, riesgo, comunicaciones,

recursos y adquisiciones.

Por lo que se puede concluir que la aplicacion de las buenas practicas del PMBOK,
permite planificar, organizar, establecer roles y responsabilidades, utilizar herramientas
practicas para levantar informacién y expectativas, conocer las necesidades de los
interesados, para asi integrarlo en todas las areas de conocimiento del proyecto. Todos
los planes tienen su grado de dificultad, sin embargo, nos pudimos dar cuenta que el plan

de alcance, tiempo y costo fueron fundamentales para el desarrollo de los demas planes.
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La aplicacion de las buenas practicas “Guia de los fundamentos para la direccion

de proyectos”, tuvo medio grado de dificultad para adaptarse a las politicas

organizacionales y los procesos de plastigama, ya que la organizacion posee una

estructura funcional.

1.2. Lecciones Aprendidas

Gestion de Alcance

La Gestion de Alcance es el proceso més importante dentro del plan para la direccion
del proyecto ya que define que es lo que se va a hacer y lo que no se va a hacer en el
proyecto.

Una mala gestion del alcance y/o una mala definicion del enunciado del alcance
podria tener varias repercusiones negativas en otros procesos como el de cronograma
Yy costos.

Todos los proyectos de la organizacion actualmente son tipo cascada, es decir, con un
alcance definido desde el inicio. Esto permitié alinearse a varios procedimientos y
aprovechar varias herramientas de la organizacion para el desarrollo de este plan.

La Estructura de Desglose de Trabajo es un proceso que actualmente no realiza la
organizacion, sin embargo, serd de gran utilidad para futuros proyectos para
subdividir los entregables y paquetes de trabajo para poder manejarlos

adecuadamente.

Gestion del Cronograma

Durante el desarrollo de la gestion del cronograma, se realizaron procesos para
definir, secuenciar y estimar la duracién de las actividades del proyecto, asi como
también el desarrollo y control del cronograma.

Es importante considerar el correcto desarrollo de la EDT, para poder obtener una

correcta definicion de las actividades necesarias para la ejecucion del proyecto y de
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esta manera no dejar de lado acciones que podrian repercutir posteriormente en los
costos y tiempos del proyecto.

e Actualmente la organizacion no realiza una adecuada estimacion de la duracion de las
actividades del proyecto, dejando de lado herramientas como juicio de expertos,
estimacion de tres puntos, analisis de reserva, entre otras, las cuales podrian ayudar a
evitar tener retrasos durante la ejecucion de sus proyectos.

e La organizacion no permite tener “colchones” durante la estimacidn de duracion y
esto es perjudicial durante la elaboracion del cronograma del proyecto ya que no

permite tener margen de error durante la ejecucion de este.

Gestidn de costos

e El proceso de gestion de costos considera las actividades para estimar y controlar los
costos y determinar el presupuesto.

e Una vez realizado el plan de contingencia del proyecto es necesario regresar hacia la
estimacion de la contingencia de este plan y actualizar de ser necesario el presupuesto
del proyecto.

e La organizacion no considera las reservas de contingencia ni de gestion para la
determinacion del presupuesto del proyecto, lo cual se convierte en un problema ya
que no se tiene margenes de error durante la ejecucion del proyecto.

e Si bien es cierto es posible solicitar el incremento del presupuesto, s un proceso que
hay que elevar a niveles corporativos.

e Es importante realizar el control y monitoreo de los costos de una periddica y

constante para prevenir desviaciones y generar planes de accidn consecuentes.

e Es necesario concientizar a la alta direccion y al area financiera la importancia de
manejar reservas de gestion y contingencia para evitar justificaciones a niveles

corporativos en casos de superar el presupuesto.
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Gestion de calidad

Durante la ejecucion de este plan, es importante reconocer la diferencia entre
gestionar la calidad de los procesos con herramientas como auditorias y controlar la
calidad de los entregables con herramientas como listados de verificacion donde se
evallen los entregables contra criterios de aceptacion que aseguren la satisfaccion del
cliente.

Es importante aprovechar los procesos, herramientas y estandares de calidad
disponibles dentro de la organizacion para la realizacion de este plan de gestion.

Las métricas de calidad generadas deberan tener una frecuencia determinada de
evaluacion y deben ser relevantes con respecto a los objetivos de la organizacion y
del proyecto.

La organizacion cuenta con certificacion de calidad ISO 9001:2015, lo que permitio

aprovechar muchos de los formatos propios para la elaboracion de este plan.

Gestion de recursos

Este plan considera los procesos de planificar, estimar, adquirir y controlar recursos,
asi como los procesos de desarrollar y dirigir al equipo.

Es de vital importancia poder realizar una correcta estimacion de los recursos
necesarios para cada una de las actividades del proyecto, para evitar posibles
sobrecargas de trabajo y sus consecuentes atrasos o incumplimientos.

Es necesario que como Project Manager se cuenten con el entrenamiento de

habilidades blandas para poder gestionar adecuadamente los recursos del proyecto.

Gestion de comunicaciones

La organizacion actualmente no considera un plan de gestion de comunicaciones para

la ejecucidn de sus proyectos y es valioso recalcar la importancia de saber qué y a
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quién comunicar todas las actividades del proyecto para evitar posibles desviaciones
y malentendidos durante la ejecucion de este.

Ante la nueva normalidad, es necesario aplicar herramientas de conectividad y
colaboracidn virtual para el manejo de reuniones durante la ejecucion del proyecto.
Es importante tener un feedback de las comunicaciones realizadas durante el proceso
a manera de control de este proceso.

Debe llevarse un registro de las comunicaciones realizadas durante el tiempo de
ejecucion del proyecto y conocer la satisfaccion de los interesados del proyecto acerca

de la informacién recibida.

Gestion de riesgos

Es importante realizar una correcta identificacion y evaluacién de los riesgos del
proyecto y contrastarlos ante cada uno de los entregables del mismo.

Los planes de respuesta deben ser lo mas efectivos posibles para poder eliminar o
reducir al minimo los riesgos identificados.

Los montos del plan de contingencia deberan ser revisados y contrastados ante la
estimacion de contingencia realizada en el plan de gestion de costos y, de ser
necesario, actualizar el cronograma del proyecto.

Si bien es cierto por temas de normativa ISO, la organizacidn cuenta con herramientas
de evaluacion de riesgos, estas no son aplicadas a los proyectos que ejecutan.

La necesidad de incorporar una correcta identificacion y evaluacién de riesgos y sus
correspondientes planes de respuesta y contingencia, se vuelve indispensable para la
ejecucidn de proyectos dentro de la organizacion.

Es importante considerar las actividades, recursos y costos de los planes de respuesta

dentro de los procesos de gestion de recursos, costos y cronograma.

395



Optimizacion del proceso de produccién de soldadura liquida en la empresa Mexichem Ecuador S.A.

Gestion de adquisiciones

Por temas de auditorias, sistemas de gestion de calidad y control de pérdidas, la
organizacion cuenta con un robusto proceso de adquisiciones, que, agregado a las
buenas practicas del PMI hacen de este el plan el que més se encuentra alineado a las
politicas organizacionales.

La organizacion trabaja con contratos de precio fijo, es por esto es que es necesario
tener especificaciones claras y concisas dentro de los formatos RFP (Request for
Proposal).

Es importante realizar una correcta evaluacion de proveedores para garantizar el
cumplimiento de los criterios de aceptacion de calidad, alcance, tiempo y costos del
proyecto.

La herramienta hacer-comprar es muy importante durante la ejecucién de este plan,
ya que la organizacion cuenta con personal capacitado en varias ramas para poder

realizar varias tareas o actividades y evitar procesos de contratacion externos.

Gestion de interesados

El levantamiento de interesados es de vital importancia desde el inicio del proyecto
para el correcto desarrollo de todos los planes de gestion.

Es importante la evaluacion de los interesados del proyecto para poder planificar de
manera adecuada su involucramiento en el proyecto segun sea necesario.

Se vuelve fundamental mantener un tratamiento cercano con interesados con gran
poder e influencia que puedan afectar el correcto desarrollo del proyecto.

Es necesario considerar a todos los interesados que puedan verse afectados
indirectamente del proyecto para evaluar su involucramiento y poder sobre el

proyecto.
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