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1. RESUMEN

El presente trabajo disefia un plan de direccion del proyecto para mejorar los sistemas de
fabricacion y produccién de maquinas electro spinning hechas por una empresa espafiola que tiene
un aumento de pedidos y cuya capacidad productiva y administrativa no le permite responder a tal
demanda. En efecto, presenta problemas en sus procesos internos y externos que generan retrasos,

impidiéndole fabricar equipos eficientemente.

Para resolver tal situacion, se desarrolla un plan de direccion del proyecto que contempla una
serie de planes de gestion, un diagnostico de problemas a mejorar dentro de la empresa, junto con
el disefio y andlisis de soluciones viables, y pertinentes. Por ende, el plan de direccién del proyecto
se conforma de planes de gestion de cronograma y costos de gestion de los interesados del
proyecto, gestion de recursos, gestion de riesgos, gestion de las comunicaciones y gestion de la

calidad, sin descuidar elementos como limitaciones, hitos, suposiciones, requisitos y restricciones.

Todo lo anterior conforma, entonces, el plan de direccion del proyecto que permite optimizar
el sistema de produccién de los equipos electro spinning, teniendo en cuenta el entorno y las
reglamentaciones legales y el acompafiamiento de personal de calidad para definir los parametros
requeridos por el cliente y la inspeccion de salida de cada parte del proceso, y asi comprobar la
calidad de cada uno de los mddulos y equipos fabricados, midiendo los tiempos de cada una de las
tareas y actividades; finalmente medir el desempefio obtenido como métrica para evaluar los

objetivos del plan de direccion del proyecto.

Palabras clave: plan de gestion y direccion de proyecto, electro spinning y optimizacion
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ABSTRACT

This work presents a project management plan to improve the manufacturing and production
systems of electrospinning machines produced by a Spanish company that is in high demand/that
has an increasing market demand and whose productive and administrative capacity does not allow
it to meet such demand. As a matter of fact, it presents problems in its internal and external
processes that cause delays, preventing it from efficiently manufacturing equipment.

In order to find a solution, a project management plan is developed; this includes a series of
management plans, a diagnosis of problems which need improving within the company, together
with the design and analysis of viable and relevant solutions. Therefore, the project management
plan is made up of cost management plans, project stakeholder management, resource
management, risk management, communication management and quality management, as well as

considering elements such as limitations, milestones, assumptions, requirements, and restrictions.

All of the above-mentioned aspects make up the project management plan that leads to the
optimization of the production system of electrospinning equipment, considering the surrounding
environment, the legal regulations and expert personnel, so as to outline the quality parameters
required by the client and the inspection of the output of each part of the process, and thus ensure
the quality of each of the modules and the manufactured equipment, measure the duration of each
of the tasks and activities, and lastly measure the outcome as a metric system to evaluate the

objectives of the project management plan.

Keywords: project management and direction plan, electrospinning, and optimization
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2. INTRODUCCION.

El presente trabajo describe y propone un plan de direccién y gestion del proyecto para mejorar
los sistemas de produccion de una empresa dedicada a la fabricacion de equipos electro spinning.
Esta iniciativa surge como respuesta al crecimiento exponencial de 6rdenes de pedidos en equipos
farmacoldgicos para la aplicacion de métodos especializados para la creacion de nuevas materias
primas con nanomateriales fabricados por una empresa de ingenieria espafiola. Esto, en
consecuencia, abre nuevas oportunidades de negocio y propone nuevos retos a las empresas
fabricantes de equipos de alta tecnologia, ya que demanda la creacion de procesos de fabricacion

mas eficientes para estar a la vanguardia de los nuevos requerimientos.

Ahora bien, el objeto y lugar de estudio para el presente trabajo de fin de master es la empresa
Ingenieria Valenciana que realiza proyectos industriales y de automatizacion, facilitando servicios
a grandes fabricantes de la industria automotriz y farmacéutica. Con el pasar del tiempo, esta
compafiia se ha convertido en un colaborador estratégico de la empresa La Farmacéutica, debido
a su experiencia en la elaboracion de equipos de electro spinning y otros productos. A causa de la
crisis sanitaria derivada por el SARS-CoV-2 incremento la demanda de estos equipos, generando
asi un aumento de pedidos y, por ende, la necesidad de producir eficientemente ha crecido

exponencialmente.

Asi las cosas, se pretende analizar los problemas administrativos y de produccion existentes
en los equipos que fabrica la compafiia, para después proponer un plan de direccién y gestion de
proyectos con planes subsidiarios adecuados que permitan dirigir los esfuerzos para optimizar
tanto los recursos humanos como materiales y mejorar los canales comunicativos que tiene la
empresa, de tal suerte que facilite cumplir con la demanda, evitando asi pérdidas de tiempo y
dinero. El andlisis y creacion del plan de direccion y gestion del proyecto para optimizar la
fabricacion de los equipos electro spinning de la empresa Ingenieria Valenciana que se pretende
hacer estara sustentado, segun los estandares internacionales en Direccidn y Gestion de Proyectos
del Project Management Institute, en adelante PMI. En este orden de ideas, la estructura del plan

que se pretende hacer sera la siguiente:

a. Acta de constitucion del proyecto
b. Plan de gestidn del alcance

c. Plan de gestion del cronograma

13
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d. Plan de gestion de los costos

o @ o

Plan de gestion de los interesados

Plan de gestion de los recursos humanos
Plan de gestion de las comunicaciones
Plan de gestion de los riesgos

Plan de gestion de la calidad

ESCUELA TE(NIC.A
SUPERIOR INGENIERIA
INDUSTRIAL VALENCIA

Cada una de estas partes tendra subcategorias y terminos propios que se iran a bordando a medida
que se desarrolle el presente trabajo de fin de master.
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3. OBJETIVOS DEL TRABAJO FIN DE MASTER.

En el presente trabajo fin de master se ha trazado una serie de objetivos para lograr la meta de
formular, de manera general, un plan de gestion y direccion del proyecto de mejora de los sistemas
de fabricacion y los procesos de gerencia y produccion de maquinas electro spinning. A

continuacion, se presenta el objetivo general y los especificos del presente trabajo:

3.1 Objetivo general.
Realizar el plan de direccion del proyecto para mejorar los sistemas de fabricacion y produccion

de equipos de electro spinning adaptada a la demanda actual en la empresa Ingenieria Valenciana.

3.2 Objetivos especificos.

1. Determinar los requerimientos y objetivos necesarios, junto a los criterios de éxito del
proyecto, especificando tiempo, costo y alcance del plan de direccion del proyecto para
mejorar los sistemas de produccién de Ingenieria Valenciana.

2. ldentificar y analizar las partes interesadas que estan involucradas directa e indirectamente
con cada una de las actividades del plan de direccion del proyecto para el mejoramiento de
los sistemas de elaboracion del equipamiento de electro spinning.

3. Establecer el cronograma del proyecto, los costos asociados, hitos importantes y
entregables de cada una de las fases que contempla el plan de direccion del proyecto para
mejorar los sistemas de produccion de Ingenieria Valenciana.

4. Discriminar y analizar cada uno de los riesgos asociados en cada una de las tareas del
proyecto, evaluando su impacto y probabilidad en el alcance, cronograma y costo del
proyecto.

5. Elaboracion de la documentacion necesaria para el desarrollo del plan de direccion del
proyecto, como guia para un adecuado desarrollo e implantacion de las mejoras en el
proceso de fabricacion de equipos de electro spinning.

15
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4. MARCO TEORICO.

En el presente capitulo se expondra de manera modesta las diferentes concepciones tedricas
que serviran al presente trabajo. Por lo tanto, se presentard qué es un plan de direccion y gestion
de proyectos junto con los diferentes elementos que lo componen. Esto permitira tener una base
tedrica que facilitara el disefio de un plan de proyectos que mejore y optimice los sistemas de

fabricacion y produccion de maquinas electro spinning en la empresa Ingenieria Valenciana.

Para empezar, las grandes empresas tecnologicas a nivel mundial tienen una técnica de
produccion basada en cadena de valor que determina a profundidad las ventajas y desventajas de
sus procesos de elaboracion de productos o maquinas. Esta metodologia les permite reflexionar y
buscar estrategias para hacer frente a las condiciones actuales, los desafios y la competencia
(Kyocera, 2020). Ademas, su uso hace posible determinar el estado actual de funcionamiento de
cualquier empresa e incluso ayuda a diagnosticar las necesidades de optimizacion de sus procesos,
ya sea enfocado a la elaboracion de productos o prestacion de servicios.

Ahora bien, las organizaciones tanto publicas como privadas invierten recursos valiosos para
generar productos, servicios, o suministrar ambos llegado el caso. Este esfuerzo busca maximizar
sus beneficios, a través de la reduccién en los costos de produccion, sin sacrificar la calidad y
cumplir con las expectativas de los clientes. Existen dos tipos de factores, segun Alfonso Bucero,
dentro de la busqueda de la maximizacion del beneficio: los externos e internos. Los externos
tienen que ver con factores independientes a la empresa: variacion de precios de las materias
primas, normativa legal, etc. Los internos tienen que ver con los que son propios de la empresa:
infraestructura, administracion y produccion (Bucero, 2013). Reconocer estos factores toma
relevancia en la direccion y gestién de proyectos, ya que permite disefiar una metodologia
adecuada, consecuente con el tamafio de la empresa, clara y realista con las condiciones,
necesidades y desafios. Por lo tanto, determinar los factores internos y externos dentro de la cadena

de valor es fundamental para maximizar el beneficio.

Por otro lado, Indira Shek Munz (2013) estudia aquellas empresas que no ven indispensable
operar bajo los enfoques de la gestion y direccion de proyecto, y descubrieron que son rentables,
pero generan beneficios bajos a través de su conocimiento experiencial, casi no alcanzan los
objetivos organizacionales que se proponen, dado que no siguen unos lineamientos claros de

operacion. Asi mismo, concluyeron que aquellas empresas que si incorporan el enfoque de la
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gestion y direccion de los proyectos optimo, lograron mejorar los tiempos de operacion,
redireccionando los esfuerzos de los integrantes de manera eficaz a solo proyectos viables y
rentables para las empresas; gestionando los recursos de manera méas eficaz para alcanzar los
objetivos (p. 160).

A su vez, Fernando Garcia indica que las empresas que desarrollan proyectos para suplir la
demanda existente en el mercado o, en algunos casos, transformaciones empresariales, se han
convertido en organizaciones mas eficientes en lograr los objetivos que se plantean en un tiempo
determinado. Es decir, los planes de gestion y direccion de proyectos suponen para las empresas
una mejor organizacion y facilita enfocar sus recursos de manera més eficaz para ser exitosas
(Garcia, 2018). Existen varios elementos que rodean y definen a un plan de gestién y direccion de
proyectos. A continuacion, se van a presentar los mas relevantes, ya gque seran fundamentales para

la propuesta que se pretende hacer:

Para comenzar, un elemento fundamental en el disefio de un plan de direccién y gestion de
proyectos es documentar, ordenar y clasificar la informacion gque se va generando. En efecto, Nelli
Aca plantea la necesidad de guardar registros de todas las transacciones que se realizan en un
proyecto, puesto que, al no documentar, en casos donde se presenten situaciones fortuitas, puede
poner en riesgo la operatividad de los procesos y, por ende, la empresa misma. Por otro lado,
algunos beneficios importantes de documentar la informacion son que ayuda a los procesos de
transformacion y actualizacién de procedimientos que se pueden llevar dentro de cualquier
empresa (Aca, 2017).

No obstante, siempre se presentan algunos desafios al realizar los cambios o actualizaciones
pertinentes en los procesos que busca una mejor productividad con margenes de rentabilidad
importantes para las empresas. Por ello, es importante saber documentar la informacion para la
toma de decisiones. Por eso, es recomendable recurrir a juicios de expertos con base en la
experiencia en el area del conocimiento del proyecto y grupos focales, conocer el riesgo y los
criterios de éxito que se buscan dentro del proyecto. Cabe recordar que no solo hay estos dos
métodos de recopilacion de informacion, sino también: la tormenta de ideas y las entrevistas que
se usan para obtener los requisitos de alto nivel del proyecto e informacion sobre los criterios de

aprobacion, entre otros (PMI, 2017).
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Por otra parte, segun el PMI, los proyectos se constituyen como un esfuerzo en un marco de
tiempo definido para la creacién de un producto, servicio o, en este caso, la mejora de un sistema
productivo. En efecto, se busca con el presente trabajo formular un plan de direccion y gestion del
proyecto que permita obtener un mejoramiento de los sistemas de produccion de las maquinas
electro spinning, reduciendo considerablemente el costo y tiempo en la realizacion de los equipos.
Al mismo tiempo, se quiere cumplir con la premisa fundamental que describe la direccion y gestion
de proyectos: lograr resultados Gnicos con un esfuerzo temporal que impulsado por un cambio

creen valor al negocio (PMlI, 2017).

Ahora, el International project management association (IPMA) define 3 areas principales de
competencia que ayudan a alcanzar el éxito del proyecto y estos son: 1. Personas: engloban las
competencias que cada individuo participante del proyecto debe tener para el éxito del proyecto,
tanto de manera personal como interpersonal. 2. Practicas: referidas a los aspectos principalmente
técnicos en la direccion de proyectos y 3. Perspectiva: definida como las competencias
contextuales que se deben tener en cuenta, al ejecutar el proyecto (IPMA, 2017). No obstante, no
solo las areas de competencia que presenta IPMA determinan el éxito del negocio, sino también

son importantes: el entorno en el que se desarrolla cada negocio y principalmente en la empresa.

Las empresas son afectadas en mayor o menor medida por unos factores que repercuten
mayormente en la productividad. Por lo tanto, es necesario identificar esos factores tanto internos
como externos que afectan la estabilidad y operatividad. Se busca en principio, adaptar a la
empresa, para hacerles frente. Los factores internos se pueden controlar, mientras que los externos
no se pueden manipular a conveniencia. Por ende, la gestion de proyectos debe permitir preparar
a una empresa lo mejor posible para sobrellevar los factores a su conveniencia. De lo contrario,
los factores limitaran la capacidad operativa en un mercado competitivo (Acosta y Rodriguez,
2008, p. 13). Es decir, es necesario estudiar el contexto a la hora de disefiar un plan de gestion y

direccion de proyecto.

Por otro lado, no solo es importante enfocarse en ser productivos, sino también en cumplir los
estandares que los clientes requieren en sus productos. Para IPMA (2017), la calidad no solo se
fundamenta en asegurar el correcto cumplimiento de los requisitos en un servicio o producto, sino
también en asegurar que los procesos de calidad estén implementados correctamente en toda la

vida del proyecto, planteando desde el inicio unos pasos que se deben seguir y, al tiempo, medir
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la eficacia del cumplimiento en cada una de estas etapas en el proceso. Para ello, es posible utilizar
métodos y herramientas de gestion de la calidad como, por ejemplo, KAIZEN, LEAN, SIX
SIGMA.

Las herramientas antes mencionadas, especialmente KAIZEN, se constituyen como un
instrumento de referencia que pueden ser implementadas para solucionar problemas, partiendo
desde tres reglas bésicas: limpieza, eliminacion de despilfarro y estandarizacion. Estas
aplicaciones deben ser empleadas por cada uno de los miembros de la empresa, partiendo desde la
interiorizacion y el compromiso de emplear y mejorar la forma de hacer cada tarea con un minimo
coste y unos pasos normalizados dentro de la compafiia (Chirinos, Rivero, Méndez, Goyo y
Figueredo, 2010).

Igualmente, es importante acotar que KAIZEN no es el inico método utilizado para lograr una
mejora en la produccion. En efecto, existen otras como, por ejemplo, la aplicacion LEAN
Manufactoring. José Vargas et al. (2016) estudiaron la aplicacion de LEAN y encontraron que esta
ayuda a obtener reducciones considerables en los costos de produccion en las areas donde se
implemento esta herramienta. Ahora bien, los autores reconocen gque poner en funcionamiento este
método de manera exitosa dependerd de una correcta implementacién y, sobre todo, del
compromiso por parte de todos los involucrados al usarla. Finalmente, determinaron que los rasgos
culturales presentes en cada uno de los colaboradores de las empresas son un punto para considerar
usarla, ya que plantea un problema de aceptacion e implementacion de la metodologia LEAN
(Vargas et al., 2016). Por lo tanto, no resulta facil usarla, debido a los prejuicios o poca conciencia

de su utilidad.

Por otra parte, al momento de planificar y ejecutar un proyecto, es importante tener en cuenta
que el esfuerzo temporal en la creacion de un producto o servicio es unico (PMI, 2017), sin
importar si en los entregables hay elementos repetitivos. Ya que cada proyecto cuenta con
caracteristicas Unicas. Asi las cosas, el proyecto, al ser temporal, esta subordinado y se limita a un
marco de tiempo especifico. Esto quiere decir que estan definidos el inicio y el final. Por lo tanto,

se puede y se debe saber si se debe finalizar un proyecto cuando:

1. Los objetivos del proyecto se han logrado.
2. Los objetivos no se cumpliran o no pueden cumplirse.

3. El financiamiento del proyecto se ha agotado o0 ya no esta disponible.
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4. La necesidad del proyecto ya no existe (por ejemplo, el cliente ya no desea terminar el
proyecto, un cambio de estrategia o prioridad pone fin al proyecto, la direccion de la
organizacion decide finalizar el proyecto, entre otras mas).

5. Los recursos humanos o fisicos ya no estan disponibles.

6. EIl proyecto se da por terminado por conveniencia o causa legal.

Antes de iniciar la planificacion de un proyecto es necesario establecer objetivos medibles y
criterios de éxito. Para ello, se debe determinar la existencia del proyecto, las autorizaciones
necesarias para la asignacion del director del proyecto y los recursos. En ese sentido, establecer de
manera clara los requisitos de alto nivel y entregables claves y definir los cronogramas de hitos, la
lista de interesados claves, etc. Ayudard, a establecer de manera eficaz los objetivos y alcances del
proyecto. Por lo tanto, se debe definir y estructurar claramente el acta de constitucion. De igual
forma, es importante determinar los factores ambientales donde se desarrolla la empresa, puesto
que la culturay el clima politico de la empresa como el marco de gobernanza puede entorpecer el
proyecto. Igualmente, el acta debe tener en cuenta los activos de procesos de la empresa, politicas
internas, procesos, plantillas, métodos de monitoreo, la informacion historica o listado de lecciones
aprendidas. Es decir, recolectar y analizar la informacion para establecer metas y/o posibles

mejoras.

Una vez obtenido el aval, a través del acta de constitucion del proyecto, se empieza el
desarrollo del plan para la direccién y gestion del proyecto, donde de manera clara se indica como
se ejecuta, monitorea, controla y se logra cerrar cada tarea hasta el entregable final. El nivel de
detalle puede variar, dependiendo de la complejidad, y puede presentarse de manera resumida o
detallada. Lo anterior no quiere decir que, si su nivel de detalle es resumido, no tenga que ser
robusto para afrontar los retos del entorno cambiante. En esta misma etapa, se debe definir las
lineas (Alcance- Cronograma- Costos) bases de direccion de proyectos, con las cuales se compara

la evolucion de las fases a lo largo del proyecto.

Como resultado del anterior proceso, se obtiene la salida y base de disefio del plan para la

direccion y gestion del proyecto que tiene la siguiente estructura (PMI, 2017).:

1. planes de gestion subsidiarios:
a. Plan de gestion del alcance

b. Plan de gestion de los requisitos
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Al ser cada proyecto Unico, se debe determinar la ponderacidn que debe tener cada uno de los

planes de gestidn subsidiarios dentro del plan para la direccion del proyecto.

Ahora bien, ya se ha explicado los diferentes elementos que constituyen la direccion y

gestidn de un proyecto. Sin embargo, falta explicar con mas detalles las partes de un plan de

gestion y direccion de proyecto y sus diferentes caracteristicas. A continuacion, se expondra qué

es el acta de constitucion del proyecto, la gestion del alcance del proyecto, la creacion de la EDT

y los planes de gestion de los interesados, gestion de los recursos, gestion de las comunicaciones,

de los riesgos y de la calidad:

4.1 Acta de constitucién del proyecto.

Para empezar, el acta de constitucién del proyecto, entre los planes subsidiarios que se aborda en

este trabajo, se encuentra estrechamente ligado al plan de gestion del alcance, donde se busca
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garantizar el éxito del proyecto a través de la planificacion de las tareas requeridas, partiendo desde
la gestion de las necesidades y los requerimientos que solicitan los interesados para alcanzar los
objetivos del proyecto. No obstante, no solo se trata de crear las tareas enfocadas a alcanzar los
objetivos, sino también validar los entregables en cada fase y monitorizar la evolucién del estado
del proyecto segun las lineas base planteadas (PMI, 2017).

En ese sentido, aunque los entregables se especifican discretamente en el acta de
constitucion, se pueden definir, claramente estos en la gestion del alcance del proyecto. Donde se
descomponen en un grupo de requisitos y futuros trabajos, partiendo, en resumen, de la reunion de
requisitos, definicion del alcance y planificacion de las estructuras de descomposicion de las tareas
(EDT). Igualmente, durante la consolidacion del plan de la gestion del alcance del proyecto, tanto
el patrocinador como los representantes del cliente proporcionaran retroalimentaciones constantes
sobre los entregables requeridos, donde reflejen las necesidades reales y los objetivos deseados

con la elaboracién del proyecto.

4.2 Gestion del Alcance del Proyecto.

Durante la ejecucion de las EDT, se valida y se controla el alcance del proyecto utilizando las
lineas base que solo puede cambiarse mediante la aplicacion de un control de cambio. Igualmente,
se verifica la finalizacion del proyecto comparando los resultados esperados durante la
planificacién del proyecto con los entregables, asegurandose el cumplimiento de todos los
requisitos descritos en el acta de constitucion. Los entregables formalmente firmados y con la
aprobacion de los interesados autorizados se toman como salida de verificacion que valida el
alcance (PMI, 2017).

4.2.1Creacion de la EDT.
La planificacién del proyecto se divide, primero, en descomponer los entregables en fragmentos
mas pequefios denominados tareas. Segundo, monitorear cada una de las tareas para alcanzar los
objetivos del proyecto o tareas. Por lo tanto, la EDT es una parte importante dentro del proyecto,
ya que proporciona un marco de referencia para lo que se debe entregar en cada una de las fases
que se genera una sola vez y con puntos predefinidos dentro del proyecto. Es decir, una
planificacion rapida y éptima (PMI, 2017).

Las tareas estan contenidas en componentes llamados paquetes de trabajo que, en

ocasiones, agrupan las actividades. Cabe anotar que en cada proyecto el nivel de detalle de los
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paquetes de trabajo cambia en funcion de la complejidad. Por ende, uno de los métodos mas
utilizados en proyectos, es el enfoque descendente, donde se establece niveles de descomposicion
de las actividades. En el primer nivel, por ejemplo, se definen las tareas més bajas a realizar y se
sube progresivamente a las mas altas. En el segundo nivel se disefian las fases de ciclo de vida del

proyecto y en el tercer nivel se encuentra el entregable principal del proyecto.

En ese orden de ideas, el grado de descomposicion de las tareas se realiza en niveles donde
cada actividad esté en funcion de resultados verificables. Existen muchas formas de representar
los niveles: se puede representar mediante esquemas, organigramas o métodos de segregacion en
jerarquias. Cada tarea, segun el nivel, deben cumplir con unos requisitos necesarios para completar
los entregables de alto nivel. Al ser las EDT todas las acciones que se necesitan hacer en un
proyecto, la suma de su descomposicion debe ser igual al 100%. Finalmente, el resultado es la
linea base del alcance, compuesta por el enunciado del alcance del proyecto, las EDT, los paquetes

de trabajo y paquetes de planificacion.

4.3 Gestion de costos del proyecto.
La gestion de los costos del proyecto consiste en los procesos que involucren planificacion,
estimacion, realizacion de presupuesto, financiacion y control de costos. Esta planificacion y
gestion es necesaria para controlar el costo del proyecto dentro del presupuesto aprobado. La
planificacion tiene lugar en las etapas iniciales del proyecto, estableciendo una referencia en cada
proceso para gestionar el costo asociado, que permite medir el desempefio y evaluar la eficiencia

y coordinacion de las tareas que tiene cada etapa del proyecto (PMI, 2017).

Teniendo en cuenta el tamafio del proyecto, es posible considerar la estimacion de costos
y la preparacion de los presupuestos en un solo proceso. Es decir, aquellos proyectos que son
relativamente pequefios tienden a unificar los procesos anteriormente descritos. Por otro lado, la
gestion de costo abarca todas aquellas actividades que se ocupan de los recursos requeridos para
finalizar las actividades de los proyectos. Desde el punto de vista de los interesados del proyecto,
las métricas que utilizan cada uno de ellos para medir los costos tienden a ser diferentes,
dependiendo del tipo de proyecto y fase en que se encuentre. En la mayoria de los casos estas
métricas se basan en el retorno de la inversion, el flujo de caja descontado y el anélisis del plazo

de recuperacion de la inversion.
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Para establecer cuantitativamente los probables costos de cada uno de los recursos
requeridos para cada actividad de proyecto, se debe hacer estimaciones basadas en la informacion
disponible antes de iniciar el proyecto, con el fin de estimar adecuadamente un costo aceptable y
Optimo. Es necesario establecer un balance entre costo y riesgo existente, evaluando la
probabilidad e impacto de cada uno de los riesgos asociados en la adquisicion de los recursos
importantes necesarios para llevar a cabo las tareas, con el fin de segregar y elegir la mejor opcion
que no afecte significativamente el presupuesto del proyecto. Para expresar las estimaciones, se
utiliza una unidad de medida como la moneda del pais donde ser realiza el proyecto. Pero existen
casos en donde pueden utilizar mediciones distintas a la divisa, como la hora o dia de trabajo para
evitar fluctuaciones entre el cambio de moneda de paises. Sin importar estas variaciones, todo
proyecto incluye en sus costos el valor de mano de obra, materiales, equipos, servicios e
instalaciones. Consecuentemente a lo anterior, la afectacion de costo de financiacion y la inflacion

también afecta los costos de los recursos enumerados anteriormente.

Con el fin de mantener los costos del proyecto en niveles éptimos, es necesario monitorear
el estado actual con la linea base de costos disefiada en la fase de planificacion. A medida que las
tareas se van completando, es también necesario establecer los costos reales. Si se evidencia un
incremento del costo, se debe evaluar la aprobacion de una adiccion presupuestal, mediante el

proceso de control de cambios.

4.4 Plan de gestion de los interesados.

La gestion de los interesados se refiere a todas las estrategias previas, intermedias y posteriores
para identificar a las personas, grupos o entidades que se benefician en mayor o menor medida de
la aplicacion del proyecto (PMI, 2017, p. 503). Con esa informacién, se analizan, disefian y
ejecutan acciones que permitan cumplir las expectativas de los involucrados, de tal suerte que se
tenga un proyecto exitoso. Ahora bien, la gestion de los interesados esta compuesta por una serie

de etapas:

1. Identificar a los interesados: en ella se identifican a los involucrados, discriminando sus
intereses, expectativas y el impacto que tendrian al participar en el proyecto. Para lograrlo,
se recopilan datos por medio de encuestas y cuestionarios, para asi lograr reconocer a los
interesados del proyecto (PMI, 2017, p. 507).

25



Desarrollo de plan de direccidn de proyecto para mejorar los sistemas de

% ESCUELA TE(NIC.A
SUPERIOR INGENIERIA
INDUSTRIAL VALENCIA

UNIVERSITAT
POLITECNICA laa
DE VALENCIA spinning

produccién de una empresa dedicada a la fabricacion de equipos de electro

2. Planificar el involucramiento de los interesados: en esta etapa se procede a disefiar las
mejores formas en las que los interesados participen en el proyecto. Para ello, se disefian
acciones que concuerden con los intereses, expectativas y el impacto de la participacion de
los interesados. Asi, a partir de analisis comparativos, matrices y mapeos se prioriza y
cataloga la intervencion de los interesados, evaluando sus intereses, expectativas e impacto.
Como resultado se obtiene un plan que hara posible involucrar a los interesados (PMI,
2017, p. 516).

3. Gestionar el involucramiento de los interesados: se ejecutan las diversas acciones
programadas en la etapa anterior. Se usa como herramienta primordial el dialogo junto con
estrategias de relaciones interpersonales para conjuntamente trabajar con los interesados
en pos del éxito del proyecto mismo, solventando asi las dificultades y los logros del
proyecto (PMI, 2017, p. 523).

4. Monitorear el involucramiento de los interesados: simultaneamente con el punto anterior,
los autores del proyecto hacen veeduria para establecer los impactos y la satisfaccion de
las necesidades en la ejecucion del proyecto. Por esto, hacen reuniones, retroalimentaciones
y constantes, evaluaciones del proyecto y del involucramiento de los interesados, con el fin
de conocer los aciertos del plan establecido con relacién a los interesados y mejorar los
posibles desaciertos del proceso de ejecucion. Todo esto permitira, en Gltimas, lograr

obtener un proyecto exitoso y con buena participacion (PMI, 2017, p. 530).

4.5 Plan de gestién de los recursos.

El plan de gestion de los recursos lo comprenden las acciones de identificar, adquirir y
gestionar los elementos indispensables para el éxito del proyecto. Forma parte de los pasos
minimos que busca el plan para la gestion de los recursos. Es decir, administrar eficientemente los
recursos materiales, intelectuales y humanos para lograr conseguir los objetivos, en un
determinado tiempo y espacio (PMI, 2017, p. 307). Asi las cosas, la gestion de los recursos se

compone de 6 procesos:

1. Planificar la gestion de recursos: estipula, adquiere, administra y usa los recursos fisicos,
humanos e intelectuales de un proyecto determinado. Asi, por medio de diagramas,
matrices, rejillas, cronogramas y reuniones se establece un plan de accion para gestionar
los recursos (PMI, 2017, p. 312).
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2. Estimar los recursos de las actividades: se valora los recursos, a partir del analisis
cuantitativo y cualitativo de estos, para ejecutar el proyecto. Por ende, se recurren a
estimaciones de todo tipo: ascendentes, analdgicas, paramétricas, estableciendo y
analizando los valores de los recursos (PMI, 2017, p. 321).

3. Adquirir los recursos: se obtienen los recursos materiales, humanos e intelectuales
necesarios para la realizacion del proyecto. En esta etapa los autores recurren a estrategias
discursivas, para negociar, tomar y conseguir los recursos que requiere el proyecto. Como
resultado de todo este proceso, se asignan los distintos recursos (PMI, 2017, p. 328).

5. Desarrollar el equipo: se construyen grupos de trabajo, donde se adquieren y mejoran las
competencias, basandose en buenas interacciones entre los integrantes del equipo.
Logrando asi un buen ambiente tanto de trabajo como de cooperacion. Se hacen
negociaciones, reuniones y charlas de motivacion (PMlI, 2017, p. 328).

6. Dirigir el equipo: se hace seguimiento del desempefio y de los logros obtenidos por el
equipo de trabajo. Para ello, se realizan retroalimentaciones, debates y dialogos,
procurando resolver problemas y coordinar acciones que mejoren el trabajo. Para lograrlo,
se requiere de liderazgo y habilidades comunicativas que resuelvan los conflictos y permita
tomar decisiones (PMI, 2017, p. 345).

7. Controlar los recursos: se administran los recursos, de tal forma que estén disponibles
siempre que se necesite, segun lo planificado. Para esto, se hacen diversos andlisis tanto de
desempefio, costo-beneficio, tendencias y alternativas que se mezclan con los canales de

comunicacion para llevar a buen término el proyecto (PMI, 2017, p. 352).

4.6 Plan de gestion de las comunicaciones.

El plan para la gestion de las comunicaciones es el proceso mediante el cual se generan los
mecanismos, planes y directrices mas pertinentes para la comunicacion eficaz de los miembros del
equipo de trabajo del proyecto, de tal forma que se dispongan de canales para compartir
informacidn sobre actividades, desafios y logros del proyecto. Gestionar las comunicaciones es
tener la posibilidad de compartir y disponer de la informacion relevante para desarrollar el proyecto
de manera oportuna (PMI, 2017, p 366). No obstante, una buena comunicacion siempre debe ser
bidireccional, es decir todos los participantes en la comunicacion transmiten las ideas, las

comparten y comentan para ampliar perspectivas del proyecto.
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Ahora bien, administrar y direccionar las comunicaciones en un proyecto requiere de una
serie de instrumentos, técnicas, fases de produccidn, recepcion e interpretacion de los mensajes
que componen el proceso mismo de la comunicacion. En ese sentido, la gestion de la comunicacion
implica el analisis de los medios mas pertinentes y adecuados para enviar y recibir mensajes junto
con las habilidades comunicativas, las formas de comunicacién y la tecnologia disponible
(mdviles, computadoras, hojas, imagenes, graficos, etc.). Todo esto rodearan el fendbmeno de la

comunicacion y, por ende, su gestion (PMI, 2017, p. 366).

Finalmente, gestionar las comunicaciones, ademas de tener presente los elementos
inherentes al proceso mismo de la comunicacion, debe tener en cuenta mecanismos para
almacenar, recuperar y disponer de informacion vital para el proyecto mismo. En conclusion,
gestionar la comunicacidn es el proceso que permite a los participantes de un proyecto poder crear,

compartir e interpretar informacion que facilitara la ejecucion del proyecto (PMI, 2017, p. 367).

4.7 Plan de gestion de los riesgos.

El plan para la gestion de los riesgos trata de la identificacion, analisis, respuesta y monitoreo
de los posibles riesgos de un proyecto. La finalidad de esto es disminuir la probabilidad de tener
riesgos negativos y aumentar las oportunidades, para un éxito real en la ejecucion del proyecto
(PMI, 2017, p. 395). Concretamente, se compone de siete fases:

1. Planificar la gestion de los riesgos: se concretan las acciones y razén de ser de la gestion
de los riesgos en un proyecto. Para lograrlo, se analizan las variables, se reinen con
expertos y se llega acuerdos, logrando un plan de gestién de los riesgos (PMI, 2017, p.
401).

2. ldentificar los riesgos: se estudian los diversos tipos de riesgos que pueden surgir en el
proyecto y sus fuentes. Esto implica hacer todo tipo de andlisis y recopilacion de datos,
logrando obtener un informe de riesgos (PMI, 2017, p. 409).

3. Realizar el andlisis cualitativo de los riesgos: en €l se estudian y valoran individualmente
los riesgos encontrados en la segunda fase. Concretamente, se estudian las caracteristicas
y naturalezas de cada riesgo a través de encuesta, entrevistas y todo tipo de evaluaciones
se catalogan, evalGan y representan los datos de cada riesgo. Esto permitira tener un registro

de los riesgos para saber como atenderlos (PMI, 2017, p. 419).
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4. Realizar el anlisis cuantitativo de los riesgos: se hace un analisis numérico de los riesgos,
de forma individual y colectiva, para establecer la medida de incertidumbre de afectacion
de estos sobre el proyecto. Asi, se recurren a representaciones graficas, medidas
estandarizadas y analisis mediante arboles de decisiones, diagramas y algoritmos, logrando
tener una base para entender los riesgos (PMI, 2017, p. 428).

5. Planificar la respuesta a los riesgos: se propone idear estrategias y acciones tanto
individuales como colectivas para hacer frente a los riesgos que se puedan presentar en un
proyecto. Para lograrlo, se definen estrategias de respuesta, amenazas, de riesgo y de toma
de decisiones, analizando las variables de las anteriores fases. Como resultado se tiene un
plan de respuesta (PMI, 2017, p. 437).

6. Implementar la respuesta a los riesgos: se trata de poner en marcha las diferentes estrategias
acordadas en la fase anterior, al momento de ocurrir un riesgo. Para esto, se recurren a las
habilidades comunicativas y analiticas para responder 1o mejor posible al eventual riesgo
(PMI, 2017, p. 449)

8. Monitorear los riesgos: se compone de las diversas acciones encaminadas a seguir la
evolucion de la atencién del riesgo, identificando su progreso, resolucién y/o posibles
complicaciones. Esto permitira evaluar qué tan eficaz fue la planificacion de la gestién de

riesgo proyectada, a través de un analisis de los datos y del proceso (PMI, 2017, p. 395).

4.8 Plan de gestion de la calidad.

Los diversos procesos encaminados a establecer, organizar, gestionar y controlar una politica
de calidad de un proyecto o producto, garantizando satisfacer necesidades, los diversos objetivos
y las expectativas de los involucrados se conoce como el plan de la gestion de calidad (PMI, 2017,
p 271). En ese sentido, la gestion de calidad busca mejorar los procesos y su ejecucion. Ahora

bien, la gestion de la calidad esta compuesta por tres fases:

1. Planificar la gestion de la calidad: en ella se definen los requisitos y estandares de calidad
del proyecto o productos. Para ello, se documenta el proceso mismo de ejecucion y de
produccidn, logrando una guia de calidad de los procesos y productos. Para esto, se hacen
estudios comparativos, entrevistas, analisis de calidad y sus costos, se toman decisiones, se
hacen pruebas, para unificar datos y construir una base para un plan de gestion de calidad
(PMI, 2017, p 271).
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2. Gestionar la calidad: se ejecuta el plan de accion de calidad propuesto en la primera etapa
del proceso. La aplicacidon se convertira en acciones reales direccionadas a lograr una
calidad bien sea del proyecto o del producto, es decir, actividades que buscan lograr tener
éxito. En esta fase se recopilan datos, se hacen diversos tipos de andlisis, se toman
decisiones, se hacen registros documentales y se mejoran los métodos de calidad, a partir
de los logros y errores encontrados (PMI, 2017, p. 288).

3. Controlar la calidad: posterior a la ejecucion se procede a constantemente revisar y
monitorear los resultados del control de calidad, de tal manera que se pueda garantizar un
producto bien ejecutado, el cumplimiento de las necesidades y expectativas del cliente y/o
interesados. Asi las cosas, con el control de calidad se busca saber si los estandares,
requisitos, controles y actividades cumplen o no los fines con los que han sido construidos.
Para lograrlo, se recopilan datos tanto cualitativos como cuantitativos, se analizan, se
inspeccionan y se ponen a prueba los datos, para después registrarlos y tomar decisiones

gue permitan mejorar los procesos y los productos (PMI, 2017, p 298).

Una vez elaborada toda la documentacion presentada anteriormente y que compone el plan
de direccidn y gestidn de proyecto, se puede iniciar las fases expuestas anteriormente, llevando a
la realidad las tareas planteadas en cada fase, con el fin de alcanzar los objetivos propuestos para
el proyecto y asi poder cumplir con los entregables del mismo. Como resultado de una planeacion,
ejecucion, monitoreo y finalizacion adecuada, se dara como resultado lo siguiente (PMI, 2017).:

1. Entregables
2. Datos de Desempefio del Trabajo

3. Registro de incidentes:

a. Tipo de incidente,

b. Quién planteo el incidente y cuando,
c. Descripcion,

d. Prioridad,

e. Quién esta asignado al incidente,

f. Fecha limite de resolucion,

g. Estado,

h. Solucion final.
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4. Solicitudes de Cambio

produccién de una empresa dedicada a la fabricacion de equipos de electro

a. Accion correctiva.
b. Accion preventiva.
c. Reparacion de defectos.
d. Actualizaciones.
5. Actualizaciones del Plan para la Direccion del Proyecto (después de pasar por control de
cambios y procesar la solicitud de cambios respectiva)
6. Actualizaciones de los Documentos del Proyecto, entre los que se encuentran:
a. Lista de actividades.
b. Registro de supuestos
c. Registro de lecciones aprendidas (Anexo 1)
d. Documentacién de requisitos
e. Registro de riesgos
f.  Registro de interesados

7. Actualizaciones a los activos de los procesos de la organizacion.
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5. PRESENTACION DE LA EMPRESA.

A continuacidn, se procede a presentar a la empresa que ha sido tomada como objeto y lugar
de estudio: Ingenieria Valenciana. Esta compafiia cuenta con una amplia trayectoria en el sector
de la automatizacion industrial con mas de 10 afios de experiencia. Presentando una gama de
soluciones de alto nivel y tecnologia de punta. El negocio se construye alrededor de las necesidades
Unicas de cada cliente, entregando los mejores resultados, combinando talentos Gnicos Yy
experiencia de los colaboradores internos y subcontratistas. A continuacion, la ilustracion 1

presenta la estructura organizacional de Ingenieria VValenciana.

llustracién 1 Organigrama de Ingenieria Valenciana

Gerencia

v v v
Administracién Compras e Seguridad
y RRHH ingenieria Industrial

Compras y Responsable
almacén de proyectos

\J

Coordinador
de proyectos

\J

Team leader

A M l

Diserio Diseno \ B i |
Mecanico Eléctrico Montajes Programacion

Montaje Montaje
eléctrico Mecéanico
S S—

Nota. Fuente: Autor
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La empresa esta compuesta por una gerencia, una unidad de administracion y otra de seguridad
industrial. Cada una de estas partes tiene subcategorias con funciones y deberes. Pues bien, el plan
de gestidn y de direccion de proyectos que se pretende formular tendra en cuenta cada una de estas
dependencias para lograr de la mejor manera un plan que optimice los procesos de produccion de

las maquinas de electro spinning.

5.1 Factores ambientales.

A continuacion, se presentan los factores ambientales internos y externos que rodean las
actividades productivas de la compafiia Ingenieria Valenciana. Esto es importante, ya que por ser
elementos del entorno del proyecto y, en consecuencia, factores determinantes a la hora de
proponer un plan de gestion y direccion de proyecto, no se pueden omitir, Sino que requieren una
atencion especial al momento de planificar y predecir posibles logros y riesgos. En este orden de

ideas, se presentan primero los factores internos, luego los externos:

5.1.1 Factores ambientales internos.

Los factores ambientales internos son aquellos elementos o situaciones que pueden ser
controlados por una empresa, sus incidencias propician condiciones favorables para las actividades
productivas de la compafiia (Arenas, 2020, p. 17). No obstante, se debe tener presente que estos
factores no son los mismos para todas las empresas que depende de las caracteristicas y fines de
cada una. Ahora, los factores ambientales internos de la empresa Ingenieria Valenciana son: 1.
Politicas internas de la empresa; 2. Cultura administrativa y gerencial de la empresa; 3. La
organizacion y distribucion del trabajo; 4. Limites, alcances y objetivos empresariales; 5.

Infraestructura y mano de obra, por ultimo 6. Alianzas y convenios.

5111  Mision.
La empresa Ingenieria Valenciana cuenta con unas politicas internas enmarcadas en una

mision, vision y principios éticos. A continuacion, se presenta la mision de la compaiiia:

“Ofrecer a los clientes maqguinas, procesos industriales y el mantenimiento de estos, con el
respaldo de proveedores reconocidos y con el servicio de cada uno de los distintos departamentos
para lograr la mejor eficiencia y rentabilidad de las instalaciones adaptadas a las necesidades de

cada cliente.”
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51.1.2  Vision.

Ahora, se presenta la vision de la empresa Ingenieria Valenciana. Este apartado permitira

produccién de una empresa dedicada a la fabricacion de equipos de electro

tener claridad sobre los propositos internos que busca la compafia cumplir en sus diferentes
productos y servicios. La vision de Ingenieria Valenciana es: “Buscar la especializacion en los
ambitos del disefio técnico, control automatico, vision artificial y robdtica que permita ser en los

proximos 3 afios colaboradores estratégicos para los clientes actuales.”

5.1.1.3  Principios y valores.
A su vez la politica interna de la empresa se sustenta en una serie de principios que le permite
orientar y proporcionar soluciones técnicas a los clientes, cumpliendo los estandares de Calidad,
coste y plazo acordados, buscando asi siempre satisfacer la demanda basada en los principios de:

1. Responsabilidad: Todo el equipo es consciente de cumplir con sus obligaciones, teniendo
en cuenta que en este principio radica el buen porvenir de la organizacion.
2. Servicio: Realizar un buen servicio contribuye a la satisfaccion del cliente y por lo tanto en

mantener su confianza hacia a la empresa.

Adicional a los principios, la empresa contempla una serie de valores corporativos como:

=

Honestidad: Realizar con transparencia todas las operaciones.

2. Lealtad: Fieles a la empresa buscando un desarrollo y permanencia en el tiempo.

3. Liderazgo: Trabajar con un liderazgo participativo desarrollando competencias y
atribuyendo responsabilidades a las personas.

4. Excelencia: Adaptacion de las Gltimas tecnologias para asegurar una mejora continua que

tienda a las necesidades de los clientes a través de la efectividad del trabajo propio.

5.1.14 Recursos humanos.

Para responder las necesidades del cliente; Ingenieria valenciana cuenta con colaboradores
altamente productivos y capacitados para afrontar los retos de cada proyecto. En su mayoria, son
técnicos mecénicos o electromecanicos con especializacion en programacion y robadtica.
Consecuente con lo anterior, la parte administrativa cuenta con personal capacitado en gerencia,
administracion y logistica que tiene suficiente experiencia en manejo de personal y proyectos, de

tal forma que se cuenta con el personal idoneo para las actividades que caracterizan a la empresa.
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5.1.1.5  Localizacion geografica de la empresa.
Ingenieria Valenciana se encuentra en el poligono industrial de L"Andana, a 20 minutos
del centro de Valencia. Su ubicacidn estratégica permite dar servicio al 70% de los clientes que se
encuentran cerca de la ubicacion principal. Los proveedores de Ingenieria VValenciana mayormente

son de Valencia o alrededores.

No se encuentra ningin problema de conexion para acceder a la empresa, ya que cuenta
con varias rutas de acceso, tanto principales como secundarias. También cuenta con la posibilidad
de transporte pablico, para el caso de los trabajadores que no cuentan con vehiculo propio. La

ilustracion 2 ensefia la ubicacion de la empresa dentro del poligono de L’ Andana:

lustracion 2 Ubicacion de Ingenieria Valenciana
@ WPMAHLE Electron

Grupo Siro
Parking Camiones
Valencia
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9-:3ales Pascual
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pt

Nota. Fuente: Google maps.

5.1.2. Factores ambientales externos
Los factores ambientales externos son aquellos que no pueden ser controlados y que ejercen
una influencia notable en las actividades de una empresa (Arenas, 2020, p. 17). Los factores

ambientales externos mas relevantes para Ingenieria Valenciana son:

1. El mercado competitivo donde se desarrolla Ingenieria Valenciana.
2. Las condiciones actuales de restricciones por pandemia.
3. Restricciones legales por normativas vigentes como la normativa de aplicacion en temas

eléctricos, mecanicos, calidad y la proteccién de datos.

36



UN lVERS[T/.\T Desarrollo de plan de direccién de proyecto para mejorar los sistemas de . ESCUELA TE(NI(.A
POLITECNICA SUPERIOR INGENIERIA

DE VALENCIA spinning Y ¢©  INDUSTRIAL VALENCIA

produccién de una empresa dedicada a la fabricacion de equipos de electro

4. La directa o indirecta influencia de instituciones reguladoras que pueden afectar las
condiciones actuales de operacion de Ingenieria Valenciana.

5. Los competidores tanto de Ingenieria VValenciana como de La Farmacéutica.

6. Aspectos relacionados a la financiacion de proyectos dentro de la union europea.
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6. CASO DE ESTUDIO: PROCESO DE ELABORACION DE MAQUINAS ELECTRO
SPINNING.

A continuacion, se expone como es el proceso de produccién de las maquinas electro spinning
fabricadas por la empresa Ingenieria Valenciana. Se inicia desde las primeras etapas del proceso
hasta las Gltimas, de tal forma que se tenga un retrato aceptable de la elaboracion de los equipos
que permita después comprender qué procesos mejorar 0 suprimir para hacer mas eficiente y
optima la produccion en el planteamiento del plan de direccion y gestion del proyecto que se

pretende hacer en el presente trabajo.

Para empezar, el proceso de elaboracién de los equipos electro spinning inicia con la orden
de compra por parte de la empresa La Farmacéutica, a través de un correo enviado al team leader
de la empresa Ingenieria Valenciana. EI mensaje especifica la configuracién de cada uno de los
equipos detallando su tipo, modelo, nimero de elementos y accesorios que compondran cada
electro spinning. Ademas, el correo debe ser claro y preciso. En caso de no serlo, se verifica con
el cliente los requerimientos exactos y las configuraciones especificas requeridas. Luego de la
recepcion del correo, el team leader solicita la asignacion del nimero de proyecto al coordinador
de proyectos. A su vez, este Ultimo solicita la apertura del proyecto dentro del sistema ERP a la

administracion.

Una vez asignado el nimero de proyecto, se le entrega al team leader que verificara la
cantidad de material disponible para la fabricacion con el jefe de montaje. Este Gltimo asigna al
encargado del taller la tarea de verificar la existencia total de los materiales de fabricacion, si no
se encuentran completos, se informa tanto al jefe de montaje como al team leader y se detiene la

produccidn, hasta la adquisicion total de todos los materiales para el montaje del equipo.

Luego de tener los materiales completos, se procede a realizar la fabricacion del equipo de
electro spinning. Cabe recalcar que, durante el procedimiento, no se cuenta con todos los
elementos fungibles de fabricacion. Por lo cual, se necesitan varios desplazamientos hacia otros
espacios de la ingenieria para suplir la necesidad de materiales consumibles. También, mientras se
va fabricando, no se verifica el correcto funcionamiento de los valores de salidas de voltaje y

corriente, acumulando asi varios riesgos de fallos al final de la fabricacion.
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Una vez esté fabricado el equipo, se valida el funcionamiento y aspectos de calidad de la
maquina electro spinning. En caso de tener alguna falla, se envia al operario que fabrico el equipo
y se le solicita la verificacion completa del equipo, de tal forma que, se corrijan los posibles fallos.
Posteriormente, se vuelve a validar y realizar las pruebas pertinentes de aceptacion de calidad.
Luego de pasar las verificaciones, por parte de Ingenieria Valenciana, un representante del cliente
realiza una segunda verificacion e inspeccion de calidad, si hubiera el caso de que no paso la

inspeccion, se vuelve a enviar al operario para las correcciones pertinentes.

Finalmente, con la aprobacion de la inspeccion de calidad de La Farmacéutica, se esperan
instrucciones por parte de esta Ultima para realizar el embalaje o si es el caso se deja en el banco
de trabajo del operario a la espera de instrucciones, ya que no se cuenta con un espacio de
disposicién del equipo terminado. A continuacidn, en la ilustracion 3, se presenta el flujo de trabajo
que la empresa Ingenieria Valenciana realiza en la fabricacion de equipos electro spinning. Esta

grafica (ver ilustracion 3) permite ilustrar lo expuesto hasta el momento:

40



UNIVERSITAT
POLITECNICA
DE VALENCIA

Desarrollo de plan de direccion de proyecto para mejorar los sistemas de

produccién de una empresa dedicada a la fabricaciéon de equipos de electro

llustraciéon 3 Diagrama de Flujo fabricacion actual de Electro Spinning
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Como se puede observar en la ilustracion 3, el flujo de fabricacion es un proceso de forma
algoritmica con unos pasos y condiciones que si no se cumplen deben ser reformuladas para tener
una salida y continuar con el proyecto o proceso en si. En efecto, se empieza con la solicitud de
pedidos, luego las especificaciones del equipo que se demanda, para después verificar si se cuenta
0 no con los insumos para la fabricacion y dependiendo de la situacion, se procede de una forma
u otra, que se pueda realizar y completar todo el proceso de fabricacion y produccion de las

maquinas electro spinning, de manera sistematica, ordenada, eficiente y logica.
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7. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

En este capitulo se presenta brevemente el problema de estudio que expone el presente trabajo
de fin de master. Este repaso permite entender en detalle el por qué y para qué se pretende hacer
el plan de gestion y direccion de proyectos para mejorar los sistemas de fabricacion y produccion
de méaquinas electro spinning que fabrica la empresa Ingenieria Valenciana. Para empezar, hay que
tener en cuenta que existe un crecimiento de los pedidos por parte de la empresa La Farmacéutica
que no es posible llegar a una produccién optima con el actual flujo de trabajo. Pues bien, producto
del anélisis del estado de demanday de las actividades internas y externas de la empresa Ingenieria

Valenciana, se pudo establecer las siguientes problematicas:

1. No se encuentra definido un flujo de trabajo desde la entrada de la orden de pedido, hasta
la finalizacion del producto o entrega.

2. No se encuentra definido un esquema de comunicacion claro, permitiendo asi perdida de
informacidn y malentendidos en la orden de fabricacion.

3. No hay control de inventario.

&

No se diligencia un registro de incidencias adecuadamente, para realizar la trazabilidad de
los incidentes.

No hay coherencia en la manera de hacer seguimiento a las 6rdenes de fabricacion.

No hay registro adecuado de cuéntas ordenes hay en produccion.

No hay lugares designados de trabajo y un flujo definido de operacion.

© © o O

A pesar de que se prepara los proyectos en cajas (tipo picking), muchas veces los materiales

no estan completos.

10. No existe un proceso de verificacion del estado actual de orden de fabricacién, durante los
montajes de cada elemento dentro del equipo.

11. Se realiza retrabajo por no verificar el funcionamiento de los elementos que componen el
equipo.

12. No hay suficientes equipos de verificacién y comprobacion.

13. No hay un espacio designado para producto terminado o semiterminado.

14. No se realizan los ajustes y calibracion durante el proceso de elaboracion de la maquina

15. El operario desconoce el tiempo de entrega.

16. No se tiene en stock elementos especificos, segun la orden de fabricacion.

17. Se concentra toda la informacion en una sola persona.
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18. Muchos tiempos muertos por falta de materiales y/o verificacion de informacion.

Todas estas dificultades conjugadas son las que impiden a la empresa Ingenieria
Valenciana responder cabalmente, eficientemente y de la manera més réapida la fabricacion de las
maquinas electro spinning. Asi las cosas, en el presente trabajo se plante6 una pregunta que orienta
toda la praxis investigativa, metodologica y propositiva a realizar: ; Qué pasos se debe seguir para
implementar mejoras en los sistemas de fabricacion y produccidn de las maquinas electro spinning
fabricadas por la empresa Ingenieria Valenciana a través de un plan de gestion y direccion de
proyectos? Esta es la pregunta que se pretende responder, a través de la propuesta de un plan de

gestion y direccion de proyecto.
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8 CASO DE NEGOCIO.

8.1 Resumen ejecutivo.

Ingenieria Valenciana ha aumentado significativamente su produccion de equipos de
electro spinning en un solo afio. Debido al aumento de pedidos, se ve en la necesidad de mejorar
su sistema de produccién actual, para asi cumplir con los requerimientos tanto en calidad como en

cantidad de productos y servicios con sus clientes.

8.2  Problematica.

La demanda de equipos de electro spinning aumento con el inicio de la pandemia. la
empresa La Farmacéutica, cliente estratégico de Ingenieria Valenciana, aument6 sus solicitudes
de pedidos exponencialmente, pasando de pedir 10 equipos anuales a 120. El sistema productivo
de la compafia Ingenieria Valenciana, con su capacidad y recursos actuales, no es capaz de
satisfacer tal demanda de manera eficiente. En consecuencia, presenta problemas importantes de
procedimientos y algunos puntos de calidad que le impiden cumplir cabalmente con la demanda.

Adicional a lo anterior, se suma problemas en la comunicacion y control en todo el proceso
de produccién de maquinas electro spinning. Dificultando asi un seguimiento adecuado de cada
uno de los equipos fabricados, por no mencionar que las pruebas de calidad por parte del cliente
tienen mas trabajo de lo normal. En la mayoria de los casos, durante la verificacién de los equipos,
antes de la comprobacion final, se evidencian fallas en los componentes instalados no probados

durante la fabricacion de los equipos.

8.3  Resultados previstos.

Como ya se expuso en apartados previos, se pretende desarrollar un plan de gestién y
direccion del proyecto para mejorar los sistemas de fabricacion y produccién de los equipos electro
spinning que permita cumplir con la demanda existente, con procedimientos especificos, tiempos
optimizados y reduciendo los tiempos muertos en la produccion. También, se busca mejorar el

flujo de trabajo desde la entrada de material hasta la disposicién y despacho final al cliente.

Asi las cosas, se esperan los siguientes resultados: con el flujo de trabajo que se va a
estudiar y con las estrategias de comunicacion se puede lograr la optimizacién del flujo de la
informacidn, a tal punto que cualquier parte interesada dentro del proceso podra ver en tiempo real

la actualizacion de cada equipo en fabricacion, permitiendo asi un monitoreo de cada equipo
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fabricado y realizar el seguimiento dentro de la cadena de valor. También, se cree pertinente buscar
estrategias para mejorar la comunicacion dentro de la empresa, para lograr una mejora en las

diferentes actividades productivas.

8.4  Grupo de andlisis del caso de negocio.

Ahora, se presentan los diferentes integrantes del equipo de anélisis del caso de negocio.
Ellos son los encargados de facilitar los diferentes elementos y procesos dentro de la organizacion
para analizar y verificar los datos requeridos para el proyecto. Es decir, son los que proporcionan
la informacion y evaltan los resultados y viabilidad del caso de negocio para el plan de direccion
para la mejora de la produccidon de laempresa. Se adjunta, entonces, latabla 1 con las asignaciones
correspondientes:

Tabla 1 Grupo de analisis del caso de negocio

Rol Descripcion Nombre
Gerente Provee todo tipo de soporte al proyecto José P
Coordinador de proyectos de Encargado de la asignacion y seguimientos dentro
L . Fernando P
Ingenieria Valenciana de la empresa
Project manager Desarrollara el plan para la direccion del proyecto Daniel Vergel

o . Toma de datos, analiza y planifica el procedimiento y
Ingeniero industrial ) ] En espera de contratacion
y mejoras necesarias dentro del proyecto

Nota. Fuente: Autor

8.5  Definicion del problema.

8.5.1 Planteamiento del problema.

Desde sus inicios, Ingenieria Valenciana se ha enfocado en prestar servicios en robética y
automatizacion industrial, ofreciendo atencion personalizada para cada cliente en diferentes
sectores, contando con los proveedores como colaboradores estratégicos. El crecimiento y la
expansion de la empresa ha sido mayormente a raiz de su participacion como colaborador directo
y exclusivo en la fabricacién de equipos de electro spinning. Concretamente, brindando soporte a

los clientes estratégicos que realizan ventas tanto en Espafia como en el exterior.

Uno de sus clientes estratégicos es la empresa La Farmacéutica que, en los ultimos meses,

ha incrementado la demanda de produccion de equipos de electro spinning a niveles importantes,
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obligando a Ingenieria Valenciana, como fabricante de equipos exclusivo a responder de manera
rapida con los pedidos. Pero su capacidad productiva es limitada y el flujo de trabajo no sigue un
orden especifico, generando retrasos importantes, ademas de no tener definidas claramente las
fases de produccion y de gestion de material terminado.

Adicionalmente, un problema interno de la empresa que afecta la produccion es la limitada
comunicacion en todo el proceso de elaboracién de las maquinas. En efecto, a pesar de que existe
un flujo comunicativo constante y claro con los clientes. No lo hay con los procesos de produccion
de los equipos Electro spinning. Esto ocasiona que no se tenga informacion clara o la existente sea

redundante, conduce a que se pierda tiempo y se realicen varias veces el mismo proceso.

8.5.2 Impacto en la organizacion.

Los impactos que se esperan obtener con el plan de direccidn del proyecto para la mejora
de los sistemas de produccion de electro spinning se reflejaran: primero, en el flujo de trabajo y
las estrategias de difusion de la informacién, puesto que se busca estudiar, analizar y formular
mejoras en el monitoreo del estado de produccidn de cada uno de los equipos en fabricacion o del

estado del pedido, ayudando asi a establecer un proceso claro para la organizacion.

Segundo, se pretende impactar en los procesos de la empresa, concretamente con el disefio
de una propuesta o plan de direccion y gestion de proyecto que mejorara el sistema de produccion
de equipo electro spinning, volviendo maés eficiente el proceso de fabricacion y reduciendo el
tiempo en el procedimiento, al suprimir tiempos muertos y desperdicios en la fabricacion,

buscando asi ahorrar tiempo y dinero para Ingenieria Valenciana.

Por otro lado, el plan del proyecto impactara las responsabilidades de la empresa, la de sus
trabajadores y la distribucion del espacio, propone una mayor autonomia para el operario y busca
no depender directamente de las ordenes de los jefes a cargo. Igualmente, al disefiar e implementar
el espacio y estaciones de trabajo se logra optimizar la distribucién y flujo de materiales durante

el proceso de elaboracion.

8.6  Descripcion general del proyecto.
La situacién expuesta previamente y que tiene que ver con el aumento de volumen de
pedidos, por parte de la empresa La Farmacéutica, escala la produccion de equipo de electro

spinning a un nivel mayor, lo cual genera una presion a la empresa Ingenieria Valenciana para
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cumplir con los pedidos a tiempo y satisfacer la necesidad de este cliente estratégico. Analizando
la situacién de fabricacion de los equipos de este cliente, se evidencia varias oportunidades de
mejora. Una de ellas es la manera como se estan fabricando los equipos de electro spinning. Se
buscara, entonces, un ahorro sustancial en costes y tiempo, agilizando los procesos y ajustando los
flujos de informacion y de trabajo a los valores Optimos posibles. Estableciendo conductos
regulares de comunicacion, espacios de trabajos acorde a los flujos de la produccidn. Por lo tanto,
se propone un plan de gestion y direccion del proyecto para mejorar los sistemas de produccién de
equipo electro spinning.

8.7 Metasy objetivos.

El plan de gestién y direccion del proyecto para la mejora de los sistemas productivos se
apoya directamente en varias metas y objetivos corporativos establecidos por Ingenieria
Valenciana. A continuacion, se presenta la tabla 2, la cual enumera los objetivos y los explica

concretamente:

Tabla 2 Metas y objetivos

Objetivos del negocio Descripcion
Flujos de trabajos estandarizados Permite un control del proceso de fabricacion desde el pedido hasta la entrega final
Mejoramiento de los procedimientos Reduccion de costos de fabricacion, mediante la optimizacion de la produccion

y y Se asignaran colaboradores especificos para la fabricacion de los equipos
Reduccion de rotacion de personal ] ]
debidamente capacitados.

Reduccion de costos Optimizacidn de los procedimientos de fabricacion y procesos generales.

Nota. Fuente: Autor

Como se puede observar en la tabla, el plan de direccidn y gestion de proyectos que se busca
formular tiene 4 fines: controlar los procesos de fabricacion, reducir los costos de produccion,
asignar personal y funciones y optimizar los rendimientos. Es decir, mejorar los sistemas de

fabricacion y produccion de maquinas electro spinning.

8.8  Rendimiento del proyecto.
El rendimiento del proyecto tiene que ver con la forma en la que una empresa establece si
consiguio o no sus objetivos (Diéz, Pérez, Gimena y Montes, 2012, p. 62). Asi las cosas, las

medidas de desempefio del plan de direccion y gestion del proyecto que se busca plantear se
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detallaran, se cuantificaran y se definiran con maés detalle en el plan de gestion de alcance del
proyecto. Por ahora, se presentara la tabla 3 que muestra los procesos claves del proyecto y las
posibles medidas del rendimiento se tendran en cuenta para una posible evaluacion del plan en

general:
Tabla 3 Métricas del proyecto

Proceso o recurso clave Medicion de rendimiento

Costo de fabricacion de Equipo electro Reduccion de costo de fabricacion en mano de obra y componentes actualizados.

spinning Costos actuales vs costos futuros

. L Ajuste de tiempos de fabricacion, teniendo como base el procedimiento actual de
Tiempo de fabricacion L ) .
fabricacion. Tiempos actuales vs tiempos futuros

) ] . Reduccion de numero de incidencias desde la peticion de orden de fabricacion a
Incidencias de calidad . .
entrega final al cliente.

Numero de ordenes por dias ejecutados. | Aumento de ordenes fabricadas por operario

Nota. Fuente: Autor

La anterior tabla permite percibir que las medidas de rendimiento del plan que se formulara
seran: 1. Reduccion de los costos de fabricacidn, ya que se pretende bajar los costos, manteniendo
una buena productividad y calidad. 2. Ajustar los tiempos de fabricacion, puesto que hacer
productiva y eficiente la fabricacién implica mejorar el uso del tiempo. 3. Reducir las incidencias
en los equipos, ya que estos afectan la calidad de los productos y 4. Aumentar la fabricacion por

dia y por operario, puesto que se busca optimizar la produccién, en Gltimas.

8.8.1 Supuestos del proyecto.

Tedricamente hablando los supuestos son los factores externos que no se pueden controlar, en
el momento en que la empresa ejecuta un proyecto y que afecta el éxito o fracaso de los objetivos.
Ejemplos de supuestos son: los factores ambientales, politicos, financieros e institucionales entre
otros (Ortegdn, Pacheco y Prieto, 2005, p. 88). Pues bien, las siguientes suposiciones se prevén
pueden afectar el proyecto y, por ende, a medida que comience el disefio y planificacion del plan

de direccidn y gestion del proyecto se tendran en cuenta y se parte, que pueden surgir mas:

1. Se asume que todos los colaboradores tendran conocimientos basicos de electricidad y

mecanica.
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2. Se asume que hay disposicion de cambio por parte de todos los colaboradores de la
ingenieria, tanto operativos como administrativos.
3. Se tiene financiacion adicional, si se requiere.

4. Existen los fondos suficientes para la financiacion del proyecto.

8.8.2 Limitaciones del proyecto.

Al igual que se espera se tengan supuestos en el desarrollo del presente proyecto, se debera
tener en cuenta que existen limitaciones que van a demarcar los alcances del plan de direccién y
gestion del proyecto que se pretende hacer. Es decir, el proyecto, al igual que todos los proyectos,
tiene unos limites que van a determinar hasta donde se puede ir o no con el desarrollo de este. En
ese orden de ideas, las limitantes del proyecto de mejora de los sistemas de fabricacion y
produccidn de maquinas electro spinning fabricadas por la empresa Ingenieria VValenciana son los

siguientes:

1. Resistencia al cambio de procedimiento nuevo por parte de colaboradores y operarios.

2. Problemas de asignacién de espacio durante la realizacién de flujo de trabajo.

3. La documentacion requerida tanto de procedimiento como del proceso y/o flujo de
trabajo esta desactualizada o no existe.

4. No se tiene una claridad en los roles establecidos por la empresa.

5. No es clara la informacion de fabricacion.

6. Informacion entregada no es fiable.

8.9  Hitos del proyecto.

Un hito se define como un elemento de planificacion que indica en qué momento acaba
una tarea dentro de un proyecto (Carrion y Berasategi, 2010, p. 40). A continuacion, en la tabla 4,
se presentan los hitos méas importantes del proyecto. De entrada, se debe indicar que es posible que
en el trascurso del disefio de plan de gestion y direccion del proyecto se desarrollen nuevos hitos,
se modifique los que vienen a continuacion o se ajusten, dependiendo de la evolucion del proyecto

en cada fase:

Tabla 4 Hitos del proyecto

Hitos Fecha de entrega.

Definicién del alcance 1-nov 2021
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Toma de datos de estado actual

Disefio de procesos, espacio y estrategia de comunicacion

Implementacién de disefio

Monitoreo y control

Nota. Fuente: Autor.
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1 febrero-2022

1-marzo 2022

ESCUELA TECN ICA
SUPERIOR INGENIERIA
INDUSTRIAL VALENCIA

Al momento de comenzar el disefio de un proyecto o hacer el plan de uno, se deben

considerar y evaluar una serie de factores, como es el caso de los costos y beneficios.

Concretamente, este andlisis busca cuantificar y determinar los costos y beneficios de la ejecucién

de un proyecto y compararlos, segin parametros de eficiencia, impacto social, inversion o el

bienestar social (Carriquiry, Piaggio y Sena, 2019, p. 5).

A continuacion, se presenta un analisis de costo-beneficio inicial asociado al proyecto. Se

indica los costos iniciales donde se espera un presupuesto de €65.000, en comparacion a un gasto

de €24.004.23, el primer afo. Plantea el retorno total de capital en 2.37 afios, si las condiciones de

pedido por parte de La Farmacéutica no cambian en los afios siguientes:

Tabla 5 Presupuesto del proyecto

Rubros

Project Manager

Ingeniero industrial

Disefio y fabricacion de

estaciones de trabajo

Actualizacion de elementos
tanto eléctricos como mecanicos

en equipos electro spinning

Costo/ahorro

Coste

Coste

Coste

Ahorro

Descripcion

Desarrollo del plan de direccion de proyecto

para todas sus fases.

Encargado de capturar la informacion del
proceso de fabricacion de equipo electro
spinning y disefiar procesos y flujo de trabajo

mejorados.

Disefio de estaciones de trabajo, dependiendo
de las especificaciones del procedimiento y
normativa vigente (€7.500 de fabricacion y €
4500 de disefio)

Cambios de elementos eléctricos y mecanicos
a versiones mas recientes, que supondra

menos trabajo por operario. Se plantea un

Costo de primer

afo

€27.000

€18.000

€12.000

-€7.500
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Mejoramiento de tiempos de
produccién y eliminaciéon de Ahorro

tiempos muertos

Ahorro en el primer afio

Nota. Fuente: Autor

8.11 Andlisis de alternativas.
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minimo de 250 equipos, con ahorros de mas

de €30.00 por equipo

El costo mensual por operario esta dado en
€2.619,72, incluyendo todos los gastos
establecidos por ley. Actualmente se tienen 3
. -€16.504,23
operarios con 14 pagas anuales. Con un total
de € 110.028,24 anuales. Se plantea reducir el

tiempo de fabricacion en un 15%

-€32.995,764

A continuacién, en la tabla 6, se presenta dos posibles alternativas existentes para Ingenieria

Valenciana, en la resolucion de su problema de produccion de méquinas electro spinning:

Tabla 6 Alternativas del proyecto

Estado actual sin proyecto

Estado donde no se contempla cambio
alguno, mantiene el estado presente del

procedimiento.

Alternativa planteada

Mejoramiento del Sistema productivo de

fabricacion de electro spinning

Nota. Fuente: Autor

8.12 Aprobaciones.

Razones para no ser eligible

e Altos costos de mantenimiento
e Perdida de reputacion
e Posibilidad de Perdida de cliente

e Baja calidad en procesos de produccion
Razones para no ser eligible

e Inversion inicial grande sin asegurar futuras
ventas

e Gasto de tiempo no productivo de operarios.

Las firmas de las personas que se presentan a continuacion en la tabla 7, indican que

quienes lo firman comprenden el propdsito y el contenido de este documento. Al firmar este

documento, se indica que aprueba el proyecto propuesto descrito y que se pueden continuar con

los siguientes pasos para crear un proyecto formal de acuerdo con los detalles aqui descritos:
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Tabla 7 Aprobacion del proyecto
Aprobadores Rol dentro de la empresa Firma Fecha
José P. Gerente
Fernando P Coordinador de proyectos

Nota. Fuente: Autor
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9 DESARROLLO DEL PROYECTO

9.1 ACTADE CONSTITUCION DEL PROYECTO

9.1.1 Informacion del proyecto.

Empresa / Organizacion Ingenieria Valenciana

Proyecto ngora de sistema de produccién de equipos electro
spinning

Fecha de preparacion 16/09/2021

Cliente Ingenieria Valenciana

Patrocinador principal Ingenieria Valenciana

Gerente de proyecto Daniel Vergel

9.1.2 Patrocinador / Patrocinadores.

Nombre Cargo Departamento / Rama ejecutiva
Division (Vicepresidencia)
José P. Gerente general Gerencia Administrativa

9.1.3 Propdsito del proyecto.

Durante el afio 2020, Ingenieria Valenciana, como colaborador estratégico de La
Farmacéutica tuvo un aumento importante en la produccion de equipos de electro spinning,
Ilegando a incrementar sustancialmente la produccion anual en solo la mitad del afio. No obstante,
le ha acarreado una serie de problematicas a nivel logistico y operacional que le ha impedido
cumplir plenamente con la demanda de los equipos sobre todo retrasos y problemas de

comunicacion interno.

Por lo tanto, se busca desarrollar un plan de direccion y gestion de proyecto, con el fin de
satisfacer la necesidad de mejorar los sistemas productivos de la empresa a la demanda actual,
modificando los procedimientos de montaje para eliminar los desperdicios y ajustar los tiempos
de fabricacion a lo 6ptimo posible, reduciendo los fallos consecuentes de la falta de calidad en la
manipulacion de elementos importantes dentro del procedimiento, ademas, disefiar espacios de
trabajo para cada operario y el flujo de informacion de cada pedido de fabricacion. Para terminar,
se planea disefiar un flujo de produccién desde el momento de solicitud de pedido hasta el embalaje

final.
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Queda, entonces, excluido todo los proyectos o pedidos que estén fuera de la sociedad entre
Ingenieria Valenciana y La Farmaceéutica, por ende, no se tendra en cuenta aquellos pedidos fuera
de la elaboracién de equipos de electro spinning. Es decir, el limite del objeto de estudio es los
pedidos de maquinas electro spinning hechos para la empresa La Farmacéutica, los demaés pedidos
y con otras empresas no seran tenidos en cuenta en el presente plan de proyecto. Se plantea, por lo
tanto, un marco temporal de 7 meses, a partir del 1 de noviembre del 2021. El lugar de aplicacién
serén las instalaciones de Ingenieria Valenciana, en el area designada para la fabricacion de los

equipos.

9.1.4 Objetivos medibles del proyecto y los criterios de éxito asociados.

Como ya se expuso en el apartado de rendimiento del proyecto, los criterios de
rendimientos u objetivos que se pretenden alcanzar son 6. A continuacion, se va a presentar y
detallar los objetivos medibles de plan de direccion y gestion del proyecto que se coordinaran con

los rendimientos del proyecto en si:

a. Obijetivo: Disefiar los procedimientos de fabricacion de equipos de electro spinning y
ajustar los tiempos de fabricacién a lo 6ptimo posible.
i. Criterios de éxito: reduccién de costos por actualizacion mecénicas y
eléctricas en un 10% y reduccién de los tiempos en un 15%.
b. Objetivo: Reducir los fallos, derivados de la falta de calidad en la manipulacion de
elementos importantes dentro del procedimiento.
i. Criterios de éxito: reduccion de las fallas en un 30% durante el
procedimiento de fabricacion y no conformidades por parte de La
Farmacéutica.
b. Objetivo: Disefio de espacio y estacion de trabajo.
i. Criterios de éxito: entrega de un espacio de trabajo funcional y ergonémico
para la fabricacion de equipos de electro spinning.
c. Objetivo: Disefiar e implementar estrategia de comunicaciones.
i. Criterios de éxito: Aplicacién de la estrategia disefiada y optimizacién del
flujo de informacion.
d. Objetivo: Disefar e implementar el flujo de trabajo desde la solicitud del pedido hasta el
embalaje final.
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i. Criterio de éxito: Trazabilidad de cada uno de los pedidos con
actualizaciones de estado, ubicado en la cadena de valor.
e. Objetivo: Cumplir con los objetivos del proyecto en el plazo establecido.
i. Criterio de éxito: en un plazo méaximo de 7 meses, cumplir con cada uno

de los objetivos del proyecto y sus entregables finales.
9.1.5 Requisitos de alto nivel.

9.1.5.1 Requerimientos del proyecto.

Ingenieria Valenciana cuenta con unas instalaciones a las afueras de valencia en el poligono
industrial de L"Andana, con una extension de 5000 metros cuadrados, de los cuales dispone 200
metros para el proceso de fabricacion de equipos de electro spinning. Para cumplir con la demanda
actual y satisfacer la necesidad de mejora de los sistemas actuales de produccion, se tendra en

cuenta que:

1. Sedebe realizar la captura del know-how en un marco temporal de 1 mes, a partir del inicio
del proyecto, con operarios de experiencia de Ingenieria Valenciana. Con esto se obtendra
un documento con todos los pasos y tiempos relacionados al procedimiento actual. El
ingeniero industrial que sera contratado debe tener, al menos, 5 afios de experiencia en
proceso de manufactura.

2. Una vez se tenga claro el procedimiento de fabricacion de los equipos electro spinning, se
propondra optimizaciones de materiales y/o elementos de fabricacion de los equipos. Para
ello, es indispensable contar en todo momento con los departamentos técnicos, mecanicos
y eléctricos, hasta terminar la mejora. Se entregara, como resultado, un documento con las
nuevas caracteristicas técnicas que no solo se limitara a la fabricacidn de equipo de electro
spinning, sino también a las posibles actualizaciones.

3. Se entregard un documento con los procedimientos de fabricacion mejorados para la
demanda actual, reduciendo asi los costos innecesarios y los tiempos de produccion en un
10% y 15%, respectivamente. Para la implementacion del sistema de mejora de la
produccion, que surja como propuesta en el plan de gestion y direccion del proyecto, se
hara indispensable la participacion de los operadores, jefes técnicos, coordinadores de

proyecto, team leader encargado y la gerencia.
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4. Se planteara un procedimiento de verificacion en cada fase de elaboracion del equipo de
electro spinning, donde se verifique que la salida de cada etapa cumple con los
requerimientos de disefio tanto eléctrico como mecanico y las especificaciones de calidad
del cliente. Se solicitara a Ingenieria Valenciana equipos de medicion de voltaje calibrados
y funcionales, equipos de medicion de alto voltaje, probadores de tierra, medidor de
continuidad y fuentes variables.

5. Con el procedimiento de fabricacion finalizado y comprobado, se disefiaran los espacios
de trabajo y estaciones. Para ello, se cree necesario disponer de 100 metros cuadrados
asignados para la fabricacion, con una altura libre de 3 metros, 2 metros de superficie libre
por trabajador y 10 metros cuadrados no ocupados por trabajador.

6. Se delimitard y eliminara redundancia de la informacidn, solamente estara disponible para
las partes interesadas dentro de la sociedad existente. La informacion de trabajo sera
transparente para cada una de las partes interesadas. Por ende, la administraciéon de la
informacidn se realizara por el team leader que se encargara de actualizarla segun sea el
caso. Ilgualmente, se entregara documentacion explicativa de la estrategia de comunicacion
y se requerira, por lo tanto, de un software informatico como TEAMS, para la
comunicacion y aplicaciones como Trello o entre otras.

7. Se requiere activa participacion de gerencia y de todos los colaboradores de Ingenieria
Valenciana para la implementacion de los planes, procedimientos y estrategias disefiadas
para mejorar el sistema de produccion. Para terminar, se deben crear espacios de tiempo y

lugar para la socializacién del plan.

9.1.5.2 La descripcion de alto nivel del proyecto, sus limites y los entregables claves.

Se espera con el disefio del plan de direccion y gestion del proyecto explicar con detalle
los objetivos, indicadores de éxito, a partir de los alcances, cronogramas, costos y calidad de los
componentes mas generales del plan de gestion y direccion del proyecto que se va a formular y se

exponen en la tabla 8:
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Tabla 8 Tabla descriptiva de alto nivel del proyecto
Objetivo Indicador de éxito

Alcance

Mejorar sistema de produccion de equipo electro spinning, estandarizando | Reduccién entre un 10%-15% el
en procedimientos, reduciendo tiempo y costos asociados a la fabricacion | costo y tiempo de fabricacion
con un flujo de trabajo establecido siguiendo la estrategia de comunicacion | respectivamente.

planteada.

Cronograma (Tiempo)

Disefio e implementacion de mejoras en marco temporal de 7 meses. Culminacién y puesta en marcha de

nuevo sistema de produccion

Costo

Disefio e implementacion de mejoras de proyecto con un bullet de € 65.000 | Mantenerse dentro del presupuesto
establecido del plan para la
direccion del proyecto.

Calidad

Implementar mejoras de procedimiento y modificacion de elementos de | Se logra estdndares de calidad
fabricacion de equipo, cumpliendo con los estandares establecidos por el | reduciendo entre un 80%-90% el

cliente. retrabajo y los fallos internos.

Nota. Fuente: Autor

9.1.5.3 Supuestos y restricciones.

Los supuestos posibles para el desarrollo normal del proyecto serian los siguientes:

1. Laempresa Ingenieria Valenciana cuenta con los recursos suficientes para la inversion del
proyecto.

2. Todo el personal de operaciones conoce el procedimiento de fabricacion actual.

3. Disposicion de cambio de procedimiento de fabricacion por parte de los empleados de la
compaiiia Ingenieria Valenciana.

4. La empresa Ingenieria Valenciana contara con todo el espacio necesario para la
implementacién del proyecto.

5. Los materiales de fabricacion se encuentran completos en almacén.

Adicionalmente, se contemplan en un inicio que las restricciones posibles del proyecto

serian las siguientes:

59



UNIVERSITAT

DE VALENCIA

Desarrollo de plan de direccidn de proyecto para mejorar los sistemas de

roduccién de una empresa dedicada a la fabricacién de equipos de electro
POLITECNICA P P auie

ESCUELA TECN ICA
SUPERIOR INGENIERIA
INDUSTRIAL VALENCIA

spinning

Limitar el proyecto en un marco temporal de 7 meses, a partir del 1 de noviembre del 2021.

1
2. Limitar a un monto maximo de € 65.000, con posibilidad de adicion al presupuesto inicial.

9.1.6 RIiesgos generales del proyecto.

Ademas de los supuestos y restricciones, el disefio del plan de gestion y direccion del

proyecto debe tener en cuenta en el apartado especifico del plan de gestion de riesgos, una serie

de situaciones que pueden eventualmente volverse riesgos potencialmente negativos para el

proyecto. Asi las cosas, los riesgos mas eventuales que se pueden dar son los siguientes:

Aumento de tiempo de produccion.

No se continua con el proyecto.

o a ~ wnh e

9.1.7 Cronograma de hitos principales.

Los colaboradores del proyecto no siguen los procedimientos establecidos.

No hay mejora en el proceso segin métricas.

Pérdida de calidad del equipo electro spinning durante la fase de implantacién.

Eleccion errada de equipos a intervenir.

Teniendo en cuenta los anteriores apartados expuestos, se presenta, a continuacién, un

cronograma de los hitos principales del plan de gestion y direccion de proyectos a disefiar. Estos

hitos tienen en cuenta los factores internos y externos necesarios para que el plan tenga éxito en

los objetivos propuestos:
Hito
Definicion del alcance
Toma de datos de estado actual

Disefio de procesos, espacio y estrategia de comunicacion

Implementacion de disefio

Monitoreo y control

Fecha tope

1-nov 2021

1-dic 2021

1-ene 2022

1 abril-2022

1-mayo 2022
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9.1.8 Presupuesto inicial asignado.
Ahora bien, para cumplir satisfactoriamente con el disefio y objetivo trazados, se cree
conveniente iniciar con un presupuesto inicial de €65.000 que se definiran detalladamente en la

gestion de costos del plan para la direccion y gestion del proyecto a disefiar.

9.1.9 Lista de Interesados.

En el apartado del plan de gestion de los interesados se explicd que era importante
determinar antes de empezar quienes serian los interesados directos e indirectos en la ejecucion de
un proyecto, para analizar, disefiar y gestionar su participacion, de tal forma que se logre un éxito
real en el proyecto. Pues bien, a continuacidn, en la tabla 9, se presenta una lista de los interesados,

su cargo y a la dependencia a la que pertenece:

Tabla 9 Nombre, cargo y departamento al que pertenece los interesados del proyecto

Nombre Cargo Departamento / Division
José P Gerente Gerencia
Margarita M Compras e ingenieria Administrativo
Antonio S Compras y almacén Compras
Fernando P Coordinador de Proyectos Ing. Ingenieria
Valenciana
Samuel V Team leader Ingenieria
Pedro P Jefe de montajes Ingenieria
Miguel A Operario 1 Ingenieria
Natalia M Operario 2 Ingenieria
Héctor F Operario 3 Ingenieria
Carlos T Cliente La Farmacéutica
Marco T Jefe eléctrico Dep. ingenieria eléctrica
SofiaR Jefe mecanico Dep. ingenieria mecanica

Nota. Fuente: Autor.

Ellos seran los interesados directos quienes participaran del plan de direccién y gestion del
proyecto. Como se puede observar, cada uno pertenece a departamentos diferentes, lo cual permite
tener una participacion de recursos variados en el proceso de fabricacion y produccion de las

maquinas electro spinning.
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9.1.10 Requisitos de aprobacién del proyecto.
Ademas de identificar a los interesados, el proyecto tendra en consideracion una serie de
requisitos que le permitiran ser aprobados y ejecutados por la empresa. Los requisitos seran los

siguientes:

Reducir en 15% el tiempo de produccion de equipos de electro spinning.
Reducir en 10% el costo de fabricacion de equipo de electro spinning.
Mejorar flujo de produccién en la cadena de valor.

Incrementar la produccion de equipo de electro spinning.

Los retrabajos no deben superar un 10% del estado actual.

El 90% de la produccion no tiene fallos internos.

N o gk~ w D oE

Culminacion del proyecto en un marco temporal de 7 meses.

9.1.11 Criterios de cierre o salida.
Adicionalmente a los requisitos de aprobacion del proyecto, se debe tener en cuenta una

serie de criterios o parametros para terminar o cancelar el proyecto que seran los siguientes:

1. A Peticidn del patrocinador del proyecto.

2. No se cuenta con suficientes recursos para implementar el plan de direccion del proyecto.

9.1.12 Asignacion del gerente de proyecto y nivel de autoridad.

9.1.12.1 Gerente del proyecto.
En la tabla 10 se realiza la presentacidn del gerente para el plan del proyecto para la mejora del

sistema de la produccion de equipos electro spinning

Tabla 10 Informacion del gerente del proyecto

Nombre Cargo Departamento / Division Rama ejecutiva

(Vicepresidencia)

Daniel Vergel PM

Nota. Fuente: Autor
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9.1.12.2 Niveles de autoridad.

A continuacion, en la tabla 11, se describira todos los aspectos relacionados a la gestion y
direccion del proyecto, enfocdndose en el area de autoridad y su descripcion. Permitiendo
determinar quiénes son los encargados y qué funciones cumplen dentro del proceso de fabricacion
y produccion de los equipos electro spinning y quienes son los que toman las decisiones, segun su

competencia e idoneidad, a la hora de ejecutar el plan de gestion y direccion del proyecto:

Tabla 11 Niveles de autoridad en el proyecto

Area de autoridad Descripcion del nivel de autoridad

Decisiones de personal
Organiza los operarios dependiendo de la carga de trabajo actual

Gestion de presupuesto y de sus | Encargado de aprobar el presupuesto destinado para el desarrollo del plan de proyecto de

variaciones mejora de proceso.

Decisiones técnicas Autorizard las actualizaciones tanto mecanicas como eléctricas en busca de la mejora en el

producto terminado.

Resolucidn de conflictos Encargado de solucionar los posibles problemas existentes entre los Interesados

Nota. Fuente: Autor.

El plan de gestion y direccion del proyecto contempla 4 niveles de autoridad, segun sea el
caso: 1. En la toma de decisiones relacionadas con el personal y sus trabajos especificos, 2. En la
gestidn, disposicion y administracion de los recursos financieros, técnicos y demas. 3. Un nivel de
toma de decisiones técnicas que velara por las actualizaciones que mejoren los procesos de calidad
de los productos y, finalmente, 4. El nivel de resolucion de conflictos que permitird mejorar las

relaciones y comunicaciones en el equipo de trabajo. Todo esto esta avalado por el patrocinador:

9.1.13 Aprobacion del proyecto.

Patrocinador Fecha Firma

Gerente de Ingenieria Valenciana
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9.2 PLAN DE LA GESTION DE ALCANCE.

9.2.1 Descripcion del alcance del proyecto.

Teniendo en cuenta los métodos y procedimientos de fabricacion actuales de equipos de
electro spinning, y con base al aumento de las 6rdenes de compra por parte de La Farmacéutica,
se plantea mejorar los sistemas de produccién de fabricacion de equipos de electro spinning por
parte de la empresa Ingenieria Valenciana.

Inicialmente, se realizara la contratacion de un ingeniero industrial especialista en procesos
de manufactura que hara una evaluacion primaria de los equipos realizados por la compafiia, en
cada una de las 6rdenes realizadas por La Farmacéutica, en los ultimos dos afios. También, se
seleccionard, a través de herramientas de decision, cuéles son los equipos que mas demanda tienen,
con el fin de enfocar principalmente los esfuerzos en mejorar los procedimientos de estos Gltimos.
Aquellos equipos que la demanda no es elevada, se realizaran los ajustes necesarios y se tratard
como ordenes especiales dentro de la cadena de produccion.

Una vez se realiza la seleccion de los equipos de mayor fabricacion, se plantean el VSM
inicial y se identifican los puntos iniciales y finales del flujo de trabajo. Con la conformacién del
equipo de trabajo, se inicia la fase de andlisis del estado actual, la declaracién de las
responsabilidades, la eleccion del método de trabajo y las fuentes para la toma de la informacion.
Se procederd, entonces, a capturar la informacion relevante (material, tiempo, método de
fabricacion, herramientas utilizadas, elementos fungibles, estado de las estaciones de trabajo, etc.)
del procedimiento actual de fabricacion. También, se determinara el grado de conocimiento de
cada participante en el proceso de fabricacion y el flujo de trabajo desde la peticion de compra por

parte del cliente hasta la disposicion final del producto, ya sea enviarlo al cliente o almacenarlo.

Terminada la recoleccion de la informacidn, se entregara un informe de estado actual de
VSM con procedimiento de fabricacion y flujo de trabajo. El informe debe contener anotaciones

con oportunidades de mejora y recomendaciones que se ajusten a los objetivos del proyecto:
e 15% de reduccion del tiempo de produccion de equipos de electro spinning
e 10% de reduccion en costo de fabricacion de equipo de electro spinning

e Mejorar flujo de produccion en la cadena de valor
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e 10 % de incremento en la produccién de equipo de electro spinning
e Optimizar el flujo de trabajo de manera &gil practica y transparente
e Los retrabajos no deben superar un 10% del estado actual

e EI 90% de la produccidn no tiene fallos internos

e Culminacion exitosa del proyecto en un marco temporal de 7 meses

Algunas recomendaciones planteadas en el informe seran de caracter técnico. Por eso,
deben tener el aval de cada uno de los departamentos eléctricos y mecanicos. Estos tendran la
potestad de realizar las modificaciones convenientes, con el fin de reducir tanto el tiempo de
montaje como los costos finales de fabricacion. Durante la fase de analisis del estado futuro, se
realizaran los disefios tanto de espacio como de estaciones para los operarios, flujo de trabajo y las
modificaciones existentes, tanto de caracter eléctrico como mecanico. Ademas, de mejorar el flujo
de informacion que se llevara durante todo el proceso. También, desde esta etapa, se disefiara un
plan de gestion y control de la calidad. Todos aquellos cambios adicionales ajenos al proyecto

quedan excluidos y requerird un control de cambios.

Luego de la entrega de todos los disefios, procedimientos, procesos y planes surgidos de la
fase anterior, se realiza la implementacion y socializacion con cada una de las partes interesadas.
En la fase final de control se realizara la implementacion de los planes de gestion y control de la
calidad disefiados por Ingenieria Valenciana con los requerimientos de calidad propios y del
cliente. Adicionalmente, se realizard y verificarda la implementacion de la estrategia de
comunicacion. Por ende, el flujo de informacion que no esté definido en este proyecto queda
excluido y no tendra repercusiones dentro del flujo de trabajo propiamente escogido. Se entregara,
finalmente, un informe final con las mejoras, plan de implementacion y resultados después de

aplicar las mejoras y las métricas obtenidas en las fases de implementacion y monitoreo.

9.2.2 Recursos.
Los recursos necesarios para el disefio y ejecucidn del plan de direccién y gestion del

proyecto son externos e internos. A continuacion, se enumeran cuales son:
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9.2.2.1 Recursos externos:

1. Ingeniero industrial (1 personas): 40 horas de trabajo a la semana durante 21 semanas
2. Project manager (1 personas): 40 horas de trabajo a la semana durante 13 semanas

3. Disefador (1 personas): 40 horas de trabajo a la semana durante 6 semanas
4

Estaciones de trabajo segun disefio.

9.2.2.2 Recursos internos:
1. Operario (1 personas): 40 horas de trabajo a la semana durante 5 semanas
2. jefe Mecanico (1 personas): 40 horas de trabajo a la semana durante 3 semanas
3. jefe Eléctrico (1 personas): 40 horas de trabajo a la semana durante 4 semanas

4. jefe montaje (1 personas): 40 horas de trabajo a la semana durante 6 semanas

Los recursos como team leader, coordinador de proyectos de ingenieria valenciana no se
tienen en cuenta, ya que su aporte al proyecto es de caracter informativo y no consume tiempo o

Costos.

9.2.3 Entregables:
Los entregables son los resultados que se conseguiran con la planeacion y ejecucion del

presente plan de direccion de proyecto. Los entregables seran:

1. Disefio e implementacién de procedimiento de fabricacion de equipos de electro spinning
mejorado y actualizado, segin los requerimientos actuales de la demanda, reduciendo
tiempo en 15% de la duracién actual y 10% en el costo final de fabricacion.

2. Flujo de trabajo adaptado a los procedimientos mejorados.

3. Disefio e implementacién de espacios de trabajo acorde con el flujo disefiado.

4. Disefio e implementacion de estaciones de trabajo funcionales consecuente con el
procedimiento de fabricacidn, normas legales vigentes y adaptado al flujo de trabajo

5. Disefio de estrategia de comunicacion.

6. Informe final con situacion antes de las mejoras, plan de implementacion, resultados

después de mejoras y las métricas alcanzadas en la implementacion y monitoreo.

9.2.4 Restricciones.
El presente plan de direccion de proyecto se ha propuesto una serie de restricciones o

limites, para saber hasta donde puede o no su praxis. En ese orden de ideas, las restricciones seran:
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1. Selimitard a los espacios disponibles para este proyecto por parte de Ingenieria Valenciana.
2. Se limitara el proyecto en un marco temporal de 7 meses, a partir del 1 de noviembre del
2021.
3. Se limitara a un monto maximo de € 65.000, con posibilidad de adicion al presupuesto
inicial.
9.2.5 Supuestos.
Igualmente, se parte de una serie de supuestos que se deben cumplir para poder realizar el

disefio y ejecucioén del plan de direccion del proyecto. Pues bien, los supuestos seran:

1. Laempresa Ingenieria Valenciana cuenta con los recursos suficientes para la inversion del
proyecto.

2. Todo el personal de operaciones conoce el procedimiento de fabricacion actual.

3. Disposicion por parte de los colaboradores de la compafiia Ingenieria Valenciana para
cambiar el procedimiento de fabricacion.

4. Laempresa contara con todo el espacio necesario para la implementacién del proyecto.

9.2.6 Criterios de aceptacion.

Los criterios de aceptacion del plan de direccion de proyecto son:

Mejora en un 15% los tiempos de fabricacion.

Reduzca en un 10% los costos de fabricacion.

Establezca un flujo de trabajo funcional, &gil y transparente en todo nivel.
Incremente la productividad en un 15% de los operarios.

Los retrabajos no deben superar un 10%.

o o~ w D E

Lograr que el 90% de la produccion no tenga fallos internos.
Todos estos criterios harén atractivo y viable la ejecucion del proyecto que se proponga.

9.2.7 Exclusiones del proyecto.
Como ya se menciono previamente, el presente proyecto debe tener un limite, de tal forma
que tenga un horizonte delimitado y claro de que hacer y hasta donde actuar. las exclusiones seran

las siguientes:

1. Queda excluido del proyecto de mejora del sistema de fabricacion de equipo de electro

spinning todas aquellas actividades ajenas o paralelas al procedimiento de estudio.
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2. Solo se hara el control y seguimiento del proyecto de mejora del sistema de fabricacion de
equipos de electro spinning, es decir, otros equipos no entraran en consideracion.

3. No se modificara las instalaciones de Ingenieria Valenciana, si llegard a requerir
modificarse, requerira otro plan diferente al actual.

4. No se planeara el control de calidad ni procedimientos de validacion de los equipos de
electro spinning. Solo se realizard el control de calidad del plan para la direccion de
proyecto.

5. La informacion que se vaya a recoger, tanto de los pasos, tiempos de fabricacion,
verificaciones de estados mecanico y eléctricos, solo seran utilizadas para medir los
criterios de éxito referentes a la mejora de un 15% de los tiempos de fabricacion y el 10%
de reduccion de costo. Si se determina el cambio de algiin componente, solo el responsable
del departamento encargado tendrd la potestad de generar la actualizacion, sin
comprometer el funcionamiento principal del equipo de electro spinning y cumpliendo los
requisitos de alcance del proyecto. En ningin momento, se bajard la calidad de los

componentes de fabricacion.

A continuacion, se presentard la ilustracion 4 que realiza un desglose concreto del trabajo
dividido en 5 fases, para la formulacién del plan de direccion y gestion del proyecto que mejorara

los sistemas de produccion de la fabricacion de electro spinning:
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spinning

Plan de mejora de la produccién de fabricacién

electro Spinnign

t

Fase 2:Analisis
del estado actual

Fase 1:
Descripcion del
alcance
Andlisis de los
=1 requerimientos
Seleccion y
cnn;rma!:uﬁn de
ingeniero industrial
y disefiador
Recoleccion de
requerimientos
| para mejorar el
procedimiento de
fabricacién
| Elegir producto
Determinar el VSM
e objetivo y los
beneficios
Identificar los
‘—s| puntos de inicio y
final

Nota. Fuente: el Autor.

—

Y

Fase 3:Andlisis
del estado futuro

Definir el equipo
de trabajo y los
roles

Analisis de
infermacion de flujo
de trabajo,
entrevistas, toma
de datos, ajena a
procedimiento de
fabricacion

Recolectar la
informacion del
procedimiento de
fabricacion

Andlisis de uso de
tiempo y mapa de
flujo de informacién

Completar el mapa
actual de proceso
VSM

Presentacién de
documentacion de
VSM de
procedimiento
actual

-

[

—

Analisis y cambios

eléctricos,
mecénicos y banco
de pruebas

Fase 4:Implementacion

Implementacién de
cambios eléctricos
y mecénicos

Disefio de proceso
de fabricacion sin
fallos

Disefio de espacio

Implementacion de
diseno de espacio

Implementacién de
estaciones de
trabajo

Socializacién de
procedimiento y
flujos establecidos

Implementacion de
proceso mejorado

Fase 5:Monitorizacién y

supervision de plan

de gestion y control
de calidad del
procedimiento

Monitorizacion y
parametrizacion
con nuevas
metricas

cierre e informes
finales

Disefio de
estaciones de
trabajo

Disefio de
estrategia de
comunicacion

Disefio de flujo de
trabajo

Disefio de planes

de calidad del
procedimiento de
fabricacion

Implementacion de
flujo de trabajo

Implementacion de
estrategia de
comunicacion
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Como se puede observar, la ilustracion presenta las diferentes tareas y actividades de las
diferentes fases del proyecto. Concretamente, la descripcion del alcance, los analisis actual y
futuro, junto con la implementacion y monitoreo y cierre del proyecto. En cada una se efectian
diferentes planes de gestion que va desde la gestion y direccion de los interesados, hasta un plan
de gestion de los riesgos. Esto permite, en Ultima instancia, poder disefiar un plan general que sea

coherente con los objetivos del proyecto.
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9.3. PLAN DE GESTION DE CRONOGRAMA Y COSTES.

Partiendo de las tareas especificadas en el alcance y el arbol de EDT, de cada una de las
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spinning.

fases mostradas en la ilustracion 4, se elabora un cronograma y se determina la duracion total del
proyecto. Se empleo tanto el método de la ruta critica, nivelacion de los recursos y andlisis de red
del cronograma, para hacer una planeacion lo mas rigurosa y viable posible. Asi, durante el
ordenamiento de las fases y sus tareas asociadas, se determind la mejor opcion para asegurar los
objetivos del proyecto tanto en costo, alcance y tiempo. En la tabla 16 se presenta el cronograma
de actividades para el proyecto planteado, estimando una duracion de 130 dias, con un costo total

de € 58.130,40.

Tabla 12 Cronograma del proyecto

Nombre de tarea Duracion Comienzo Fin Costo
Mejora de sistema de produccién 130 dias lun 1/11/21 vie 29/04/22 €58.130,40
Inicio 0 dias lun 1/11/21 lun 1/11/21 €0,00
Fase 1: Descripcion del alcance 17 dias lun 1/11/21 mar 23/11/21 € 6.480,00
Inicio de fase 1 0 dias lun 1/11/21 lun 1/11/21 € 0,00
Anélisis de los requerimientos 2 dias lun 1/11/21 mar 2/11/21 € 480,00
S_elgccmn y contratacion de ingeniero industrial y 5 dias mié 3/11/21 e 4111/21 € 480,00
disefiador
Recoleccion de requerimientos para mejorar el flujo de|, .. .
trabajo y estrategias de comunicacion 3 dias vie 5/11/21 mar 9/11/21 € 1.320,00
Elegir producto 6 dias mié 10/11/21  |mié 17/11/21 € 2.640,00
Determinar el VSM objetivo y beneficios 3 dias jue 18/11/21 lun 22/11/21 € 1.320,00
Identificar los puntos de inicio y final 1 dia mar 23/11/21  |mar 23/11/21 € 240,00
Fin de fase 1: entrega de informes 0 dias mar 23/11/21  |mar 23/11/21 € 0,00
Fase 2: Andlisis del estado actual 36 dias mar 23/11/21  |mié 12/01/22 € 11.432,00
Inicio de fase 2 0 dias mar 23/11/21  |mar 23/11/21 € 0,00
Definir el equipo de trabajo y los roles 1 dia lun 29/11/21 lun 29/11/21 € 240,00
Analisis de informacion de flujo de trabajo, entrevistas, 5 ..o mié 24/11/21  |vie 26/11/21 € 2.544,00
toma de datos, ajena a procedimiento de fabricacion
Recolectar la informacion  del procedimiento  dejg ;.o lun 29/11/21  |mié 8/12/21 € 3.648,00
fabricacion
Andlisis de uso de tiempo y mapa de flujo de informacion |10 dias jue 9/12/21 mié 22/12/21 € 2.000,00
Completar el mapa actual de proceso VSM 8 dias jue 23/12/21 lun 3/01/22 € 1.600,00
Eéfjaelntauon de documentacion de VSM de procedimiento 7 dias mar 4/01/22 mié 12/01/22 € 1.400,00
Fin de fase 2: entrega de informes 0 dias mié 12/01/22 mié 12/01/22 €0,00
Fase 3: Andlisis del estado futuro 30 dias mié 12/01/22  |mié 23/02/22 € 11.632,00
Inicio de fase 3 0 dias mié 12/01/22 mié 12/01/22 €0,00
pArEaeltgss y cambios eléctricos, mecanicos y banco de 5 dias jue 13/01/22  |mié 19/01/22 € 1.180,00
Implementacién de cambios eléctricos y mecanicos 5 dias jue 13/01/22 mié 19/01/22 € 1.180,00
Disefio de proceso de fabricacion sin fallos 15 dias jue 20/01/22 mié 9/02/22 € 3.300,00
Disefio de espacio 5 dias jue 20/01/22 mié 26/01/22 € 1.300,00
Disefio de estaciones de trabajo 8 dias jue 10/02/22 lun 21/02/22 € 1.680,00
Disefio de estrategia de comunicacion 10 dias jue 10/02/22 mié 23/02/22 € 1.200,00
Disefio de flujo de trabajo 8 dias jue 10/02/22 lun 21/02/22 € 880,00
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fDisgeﬁo 'd,e planes de calidad del procedimiento de 6 dias ue 10/02/22 ue 17/02/22 € 912,00
abricacion
Fin de fase 3: entrega de informes 0 dias jue 17/02/22 jue 17/02/22 €0,00
Fase 4: Implementacion 37 dias mié 23/02/22  |vie 15/04/22 € 23.498,40
Inicio de fase 4 0 dias mié 23/02/22  |mié 23/02/22 € 0,00
Implementacion de disefio de espacio 6 dias jue 24/02/22 jue 3/03/22 € 1.080,00
Implementacion de estaciones de trabajo 6 dias jue 24/02/22 jue 3/03/22 € 8.580,00
Socializacion de procedimiento y flujos establecidos 3 dias vie 4/03/22 mar 8/03/22 € 338,40
Implementacion de proceso mejorado 25 dias mié 9/03/22 mar 12/04/22 € 9.340,00
Implementacion de flujo de trabajo 10 dias mié 9/03/22 mar 22/03/22 € 3.560,00
Implementacion de estrategia de comunicacion 3 dias mié 13/04/22  |vie 15/04/22 € 600,00
Fin de fase 4: entrega de informes 0 dias vie 15/04/22 vie 15/04/22 € 0,00
Fase 5: Monitorizacion y cierre 10 dias vie 15/04/22 vie 29/04/22 € 6.368,00
Inicio de fase 5 0 dias vie 15/04/22 vie 15/04/22 € 0,00
psrgggg‘l’r'ﬁ:ggtge plan de gestion y control de calidad dellg ;.o lun 18/04/22  |mié 27/04/22 € 3.040,00
Monitorizacion y parametrizacion con nuevas métricas (8 dias lun 18/04/22 mié 27/04/22 € 2.848,00
Cierre e informes finales 2 dias jue 28/04/22 vie 29/04/22 € 480,00
Fin de fase 4: entrega de informes finales 0 dias vie 29/04/22 vie 29/04/22 €0,00
Fin de proyecto 0 dias lun 1/11/21 lun 1/11/21 € 0,00

Nota. Fuente: Autor

El anterior cronograma divide el plan en 5 fases, con sus respectivas tareas, costos y fechas,
de tal forma que sistematicamente se tenga todo coordinado y planificado, segun las necesidades,
circunstancias y realidades de la empresa, lo que permitira tener una certeza temporal y financiera
de cuénto tardard y cuéanto costara aplicarlo, para saber qué posibles beneficios o riesgos puede

acarrear su aplicacion.

En este orden de ideas, para hacer el control de los avances de las fases, se establecen la
linea base de tiempo, la cual realizara el seguimiento de la duracion de cada una de las tareas
semanalmente. Para asi, detectar cualquier afectacion que puedan tener y ajustarla a tiempo, de
acuerdo con el avance del proyecto y las correcciones realizadas para cumplir con la fecha limite
establecida. Se propone, entonces, puntos de control al final de cada fase de proyecto y se

verificaran los entregables, segin cronograma.

La programacién de la duracién para cada una de las EDT del proyecto se realiza, segin
los datos tomados de proyectos similares y de igual es caracteristicas. A continuacion, en las
ilustraciones 5, 6, 7, 8 y 9, se presentara algunos diagramas Gantt de cada una de las fases del

proyecto, expuestas en el cronograma anterior:
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llustracion 5 Diagrama de Gantt, Fase 1
noviembre 2021 diciembre 2021 enero 2022

31 3 6 | 9 (12 |15 18 |21 24 | 27 | 30 | 3 6 | 9 (12 |15 |18 |21 24 | 27 | 30 | 2 5 8 | 11

a 1/11

: Fase 1: Descripcion del alcance

f 1

1
—1f

lAna'Iis.is. de los requerimientos

1SEIE{x:ic'rn v contratacion de ingeniero industrial y disenador

1Re-coleﬁci6n de regquerimientos para mejorar el flujo de trabajo y estrategias de comunicacion

lEIegir pioducto

H Determinar el WVSM objetivo y beneficios

1 llden'liflcar los puntos de inicio y final

B q 23711
Nota. Fuente: Autor

La anterior ilustracion permite detallar cdbmo sera la primera fase del plan de gestion y
direccion del proyecto. En efecto, en esta fase se determinarén las tareas preliminares necesarias
para delimitar el proyecto, ademas se recolectaran los requerimientos necesarios para las futuras

fases.

llustracion 6 Diagrama de Gantt, fase 2

diciembre 2021 enero 2022 febrero 2022
21 24 27 130 | 3 & 9 12 15 |18 | 21 |24 27 |30 | 2 5 8 |11 14 17 20 |23 26 |29 1 4 7 1013 16 | 19

il

Fase 2:Analisis del estado actual

2374

&
g
- X
I'l Project Manager

Tlisi; de informacién de flujo de trabajo, entrevistas, toma de datos, ajena a|pfocedimiento de fabricacién

lﬁecolectar la informacién del procedimiento de fabricaciép

1Ana'lisis de uso de tiempo y mapa|de flujo de informacién
l[:omplelar el mpapa actual de proceso VSM

Presentacion de documentacion de V5M de procedimiento actual

Y& 12/01

Nota. Fuente: Autor.

La anterior ilustracion presenta la segunda fase del proyecto, la cual busca determinar el
estado actual en que se encuentra tanto el procedimiento de fabricacion del equipo electro spinning

como el flujo de trabajo. Por lo tanto, en ella se recolectara los datos necesarios para realizar el
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Value Stream Map que permita identificar las tareas que deben ser mejoradaé :y‘los procesos de

calidad pertinentes para determinar la eficiencia actual

llustracion 7 Diagrama de Gantt, fase 3

febrero 2022 marzo 2022 abril 2022
114 17 (2023 /26,29 | 1 | 4 |7 1013 16192225 ,28 |3 |6 |9 1215 18 |21 |24 /27T |30 2 | 5

Fase 3:Andlisis del estado futuro

Anélisis y cambios eléctricos, mecanicos y banco|de pruebas

Implementacion de cambios eléctricos y mecanijcos

- Disefio de proceso de fabricacion sin fallos

Disefio de espacio

=

sefio de estaciones de trabajo

Disefio de estrategia de comunicacion

Di

sefio de flujo de trabajo

iseft planes de calidad del procedimiento de fabricacion
& 17/02

El diagrama de Gantt, de la ilustracion 7, detalla como seria la fase nimero 3 del proyecto,

Nota. Fuente: Autor

la cual, luego de disponer de la informacion de los estados actuales del proceso, como punto de
partida del proyecto, procederan a disefiar los posibles cambios tanto mecanicos como eléctricos
dentro del proceso de fabricacion del equipo electro spinning. Adicionalmente, en esta fase se
disefiara todo lo relacionado al procedimiento mejorado de fabricacion, los flujos de trabajo y

demas disefos necesarios.
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llustracion 8 Diagrama de Gantt, fase 4
marzo 2022 abril 2022 mayo 2022

16 |19 |22 |25 | 28 | 3 ] 9 |12 1518 |21 |24 |27 |30 | 2 5 & |11 |14 |17 20 23 26 29| 2 5 8 11 14

& 17/02
Fase 4:implementacion

Implementacidn de disefio de espacio

]Implemenlacidn de estaciones de trabajo

Socializacién de procedimiento y flujos establecidos

Juu lpmentacién de proceso mejorado

—Jplementacién de estrategia de comunicacion

5/04
Nota. Fuente: autor

La ilustracion nimero 8 expone las acciones que se realizaran en la fase numero 4.
Concretamente, en ella se realizara la implementacion de los disefios y se estableceran los flujos
de trabajo, informacion y la socializacion de las estrategias de comunicacion que complementara
la version mejorada del procedimiento.

llustracion 9 Diagrama de Gantt, fase 5

mayo 2022 junio 2022
14 17 | 20 | 23 | 26 | 29 2 5 g8 1114 17 20 | 23 | 26 1 4 7 10

15/04
Fas¢ SEMonitorizacidén y cie*frre

(=]
11

T sufpenrision de plan de gestion y control de calidad del procedimiento

Monitorizacion y parametrizacion con nuevas metricas

I:ierre e informes finales

3:} 29/04
Nota. Fuente: Autor

77



Desarrollo de plan de direccidn del proyecto para mejorar los sistemas de

UNIVERSITAT produccién de una empresa dedicada a la fabricacién de equipo electro
POLITECNICA spinning.
DE VALENCIA

ESCUELA TECNIQA
SUPERIOR INGENIERIA
INDUSTRIAL VALENCIA

Finalmente, en la ilustracién nimero 9, el diagrama de Gantt ilustra la Gltima etapa del

proyecto que consiste en el monitoreo de los sistemas implementados, midiendo la calidad del
proyecto, a través de las métricas del procedimiento mejorado. Para cerrar, se creardn y entregaran
los informes finales, con las métricas ya establecidas y la verificacion de los objetivos del proyecto
cumplidos. Adicionalmente, se adjunta la tabla nimero 13 que muestra el cronograma y las horas

de trabajo que tendran cada uno de los recursos del proyecto.

Tabla 13 Total de horas de trabajo por recurso

Nombre Comienzo Fin Trabajo restante
Project Manager lun 1/11/21 vie 29/04/22 498,4 horas
Ingeniero Industrial vie 5/11/21 mié 27/04/22 834,4 horas
Disefiador jue 20/01/22 mié 27/04/22 218,4 horas
Operario lun 29/11/21 mar 29/03/22 186,4 horas
Jefe Mecanico mié 24/11/21 mié 27/04/22 142,4 horas
Jefe Eléctrico mié 24/11/21 mar 22/03/22 158,4 horas
Jefe montaje mié 24/11/21 mar 29/03/22 222,4 horas

Nota. Fuente: Autor

La tabla anterior delimita el tiempo y las horas totales de trabajo de los recursos asignados
en cada una de las tareas del proyecto. Por lo tanto, especifica el marco temporal de cada uno de
los recursos principales. También muestra en ella las horas de trabajo totales de cada uno de los
recursos, sin sobreasignaciones y mostrando una planificacion eficiente y viable en el plan de

direccion del proyecto de mejora de los sistemas de produccion de equipos electro spinning.

llustracion 10 Total horas de trabajo por recurso

1.000 horas
800 horas
600 horas
400 horas
200 horas
0 horas
Project Ingeniero Disefiador Operario Jefe Jefe Jefe
Manager Industrial Mecanico Electrico  montaje
H Trabajo real Trabajo restante

Nota. Fuente: Autor
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La anterior ilustracion muestra las asignaciones de los recursos del proyecto y en ella se

evidencia la carga de trabajo, sin sobreasignaciones de todo el proyecto.

Por otro lado, una vez se haya establecido el cronograma, asignado los recursos y
comprobado la cantidad de horas de trabajo requeridas, se estimara los costos de cada una de las
tareas y fases . El costo unitario de cada uno de los recursos se calcula con la unidad de medida
Hora/€. Dentro del costo del disefiador, se encuentran los valores referentes al uso de sistemas
informaticos y software de disefio. De igual manera, el computador para el ingeniero industrial se

desprecia en este calculo. La tasa estandar por recursos se muestra en la tabla 14:

Tabla 14 Tasa estandar de recursos

Nombre Tasa estandar
Project Manager € 30,00/hora
Ingeniero Industrial € 25,00/hora
Disefiador € 20,00/hora
Operario € 15,00/hora
Jefe Mecénico € 17,00/hora
Jefe Eléctrico € 17,00/hora
Jefe montaje € 17,00/hora

Nota. Fuente: Autor

Ahora bien, se determina el control de costos, monitoreando el estado actual del proyecto
con la linea base de costos. La evaluacion de la evolucion de los costos se realizarad semanalmente
por el Project manager quien documentard las horas trabajadas por cada una de las partes
involucradas. Cualquier variacion con respecto a la linea base de costo, se realizard segin un
control de cambios aprobado por el patrocinador. También, el Project manager se encargara de
evitar que se incluyan cambios no aprobados durante toda la vida del proyecto. Lo anterior, con el
fin de evitar acciones que generen exceso de costos previstos e imprevistos durante el desarrollo

de cada fase.

Tabla 15 Costos por fases

Nombre Costo
Inicio €0,00
Fase 1: Descripcion del alcance € 6.480,00
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Fase 2: Andlisis del estado actual € 11.432,00
Fase 3: Andlisis del estado futuro € 11.632,00
Fase 4: Implementacién € 23.498,40
Fase 5: Monitorizacion y cierre € 6.368,00
Fin de proyecto €0,00

Nota. Fuente: Autor

horas de cada una de las partes interesadas participantes del proyecto. El calculo del costo final de

cada una de las fases se utiliza para analizar la evolucidn del proyecto con cada fase terminada.

seguimiento durante la realizacion de cada una de las tareas del proyecto. Una vez finalizada las

tareas, se comparara su costo final, a través de la curva S que se presenta en la ilustracion siguiente:

llustracion 11 Curva S del proyecto
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% COMPLETADO

e Porcentaje completado acumulado

Nota. Fuente: Autor

La ilustracion anterior se utilizard para monitorear el avance del proyecto durante la
ejecucién. Como se observa, la fase 4 del proyecto tiene un incremento sustancial en el costo, ya

que corresponde a la fase de implementacién y en ella, adicionalmente, se comprueba los costos

asociados a esta fase.
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Costo acumulado

Para establecer los valores de la anterior tabla se tiene en cuenta el costo por hora y las

Por otro lado, para comprobar la evolucién del costo planeado vs el costo real, se realiza el
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9.4. PLAN DE GESTION DE LOS INTERESADOS.

Es determinante para la gestion de los interesados conocer quiénes son y en qué medida

produccién de una empresa dedicada a la fabricacion de equipo electro
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spinning.

estan afectados los intervinientes tanto directos como indirectos del proyecto. Por lo anterior, se
identifica las partes interesadas, asi como la participacion e influencia que tiene cada participante
en la meta de alcanzar los objetivos propuestos. A continuacion, en la tabla 16, se muestran las

partes interesadas del proyecto, asi como los datos relevantes de contacto, rol y el tipo de cliente:

Tabla 16 Informacion de los interesados

Nombre Puesto de la Datos de contacto Rol en el proyecto Tipo de
organizacion cliente
José P Gerente José P@inval.es Sponsor Interno
Margarita M Compras e ingenieria Margarita M@inval.es Miembros del equipo Interno
Antonio S Compras y almacén Antonio S@inval.es Miembros del equipo Interno
Fernando P Coordinador de Proyectos Fernando P@inval.es Miembros del equipo Interno
Ing. Valenciana
Samuel V Team leader Samuel V@inval.es Jefe funcional Interno
Pedro P Jefe de montajes Pedro P@inval.es Miembros del equipo Interno
Miguel A Operario 1 Miguel A@inval.es Interesado Interno
Natalia M Operario 2 Natalia M@inval.es Interesado Interno
Héctor F Operario 3 Héctor F@inval.es Interesado Interno
Carlos T Cliente Carlos T@inval.es Interesado Externo
Marco T Jefe eléctrico Marco T@inval.es Miembros del equipo Interno
SofiaR Jefe mecénico Sofia R@inval.es Miembros del equipo Interno
Daniel V Project Manager Daniel V@inval.es Project manager Externo

Nota. Fuente: Autor

Adicional a la informacién principal de los interesados, es prioritario determinar el grado
de poder e interés que tiene cada uno de los participantes dentro del proyecto de mejora de la
produccion. Por lo tanto, se hace necesario presentar en la tabla 17 el grado de poder e interés de
los participantes del proyecto. También, es importante establecer las responsabilidades de cada
uno de los involucrados dentro del plan del proyecto y gestionar de manera efectiva la participacion
de cada uno de los miembros para cada una de las tareas del proyecto. Por ende, se mantendra en
cada fase del proyecto reuniones con cada uno de los interesados y/o involucrados de manera
periddica, para conocer el grado de cumplimiento y la satisfaccion de las necesidades

contempladas en el proyecto. En la tabla 17 se presenta la matriz de poder-interés:
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Tabla 17 Codificacion de matriz poder-interés
. . Poder Interés ARy
Nombre Rol en el proyecto Tipo de cliente Codificacion
(1-5) (1-5)
José P Patrocinador 5 5 A
Margarita M Miembros del equipo 1 2 B
Antonio S Miembros del equipo 1 4 C
Fernando P Miembros del equipo 4 4 D
Samuel V Jefe funcional 3 4 E
Pedro P Miembros del equipo 4 4 F
Miguel A Interesado Interno 1 1 G
Natalia M Interesado 1 1 H
Héctor F Interesado 1 1 |
Marco T Miembros del equipo 4 4 K
Sofia R Miembros del equipo 2 4 L
Daniel V Project manager 5 5 M
Externo
Carlos T Interesado 1 5 J

Nota. Fuente: Autor

No obstante, no solo es importante determinar el rol de cada uno de los interesados del
proyecto, también, lo es saber si el grado de poder y el interés que supone cada uno de los
involucrados tiene en incidencia o no en el proyecto. para lo anterior, se realiza una codificacion
para cada participante y posteriormente de manera grafica determinar los involucrados con mas

relacion poder-interés dentro del proyecto.

Cabe anotar, que a medida que se completan las tareas del proyecto es posible la aparicién
de nuevos involucrados que pueden afectar o ser afectados durante la ejecucién. se realizara
revisiones cada 15 dias de los nuevos participantes y de manera iterativa se efectuara la
codificacion y ponderacién dentro de la matriz poder-interés.

La ilustracién 12 muestra la matriz poder-interés con las partes interesadas del plan de
direccion de proyecto que mejorara los sistemas de produccion de una empresa dedicada a la
fabricacion de electro spinning:
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lustracion 12 Matriz de poder-interés

ALTO

Involucrar y mante’ “crar y atraer

Poder satisfecha activamente

Monitoisar Mantener Informado
BAJO —

BAJO Interés o

Nota. Fuente: Autor

Con la codificacion realizada en la tabla namero 17 y la matriz poder-interés, se identifican
a las partes interesadas mas importantes que tiene el proyecto. se observa que el patrocinador, el
jefe de montaje y el Project manager son los que se involucran y atraen activamente dentro del
proyecto, de ahi que la matriz de poder-interés los tenga vinculados en el cuadrante mas alto.
También, el jefe eléctrico, jefe mecanico y el coordinador de proyectos, se encuentran en este
cuadrante, pero mas alejados hacia el centro de la matriz, ya que su participacién, aunque sea activa

no es constante ni repercute en el flujo de trabajo de manera sustancial.

9.4.1 Monitoreo de los interesados.

Con la identificacion realizada en el plan de gestion de los interesados y con el fin de dar
cumplimiento al alcance del proyecto, se realiza el seguimiento de los involucrados durante cada
una de las tareas del proyecto, verificando si se cumplen las necesidades de cada una de las partes
involucradas y las expectativas deseadas segun los objetivos y los criterios de éxito planteados. Se
recibe retroalimentacion, durante las presentaciones de los avances del proyecto. Adicionalmente,

se realiza el seguimiento de la percepcion mediante reuniones semanales.

También se desarrollaran estrategias adecuadas de acuerdo con la fase que se esté desarrollando,
para lograr que las partes interesadas se involucren activamente en el proyecto o mejoren el apoyo

hacia este ultimo. Si las estrategias de gestion de los interesados no son adecuadas o0 no surten el
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efecto esperado, se tomaran las acciones necesarias para conseguir el nivel de involucramiento
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deseado sin afectar el alcance tiempo y costo del proyecto.
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9.5 PLAN DE GESTION DE LOS RECURSOS.

Todos los recursos asignados para el proyecto fueron obtenidos de los activos internos de
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INDUSTRIAL VALENCIA

la empresa Ingenieria Valenciana, con excepcién de las estaciones de trabajo que se modifican
para el nuevo procedimiento de fabricacion. El Project ménager, el ingeniero industrial y el
disefiador, también son activos externos de la organizacion. Los recursos humanos internos y las
estaciones de trabajo son los costos que mayor impacto tienen en cada una de las fases a desarrollar.
Por ende, se asume que los demé&s elementos de fabricacion, herramientas y demas equipos
necesarios para la elaboracion de electro spinning, ya se cuentan con ellos. Por consiguiente, no

constituyen un gasto para el proyecto.

En consecuencia, la siguiente tabla se ilustra los recursos y sus divisiones segin el

cronograma de trabajo y los costos de cada uno de los recursos:

Tabla 18 Tipos de recursos necesarios

Nombre Comienzo Fin Trabajo Costo
restante

Tipo: Trabajo lun 1/11/21 vie 29/04/22 2.260,8 horas € 51.910,40
Project Manager lun 1/11/21 vie 29/04/22 506,4 horas € 15.192,00
Ingeniero Industrial vie 5/11/21 mié 27/04/22 826,4 horas € 20.660,00
Disefiador jue 20/01/22 mié 27/04/22 218,4 horas € 4.368,00
Operario lun 29/11/21 mar 29/03/22 186,4 horas € 2.796,00
Jefe Mecénico mié 24/11/21 mié 27/04/22 142,4 horas €2.420,80
Jefe Eléctrico mié 24/11/21 mar 22/03/22 158,4 horas €2.692,80
Jefe montaje mié 24/11/21 mar 29/03/22 222,4 horas € 3.780,80
Tipo: Material jue 24/02/22 jue 3/03/22 Cantidad € 7.500,00
Estaciones de trabajo jue 24/02/22 jue 3/03/22 1 € 7.500,00

Nota. Fuente: autor

La anterior tabla plantea que los recursos necesarios se dividan en dos: en recursos
humanos, tipo trabajo, y recurso tipo material. En cada uno, describe la fecha de adquisicion y las
horas necesarias para completar todas las tareas, exponiendo el costo final por recurso para el
proyecto. Por otro lado, la disposicion de los recursos internos es inmediata al pertenecer a
Ingenieria Valenciana. Los recursos externos dependeran del tiempo de elaboracion vy

disponibilidad de cada uno de ellos.
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Cabe aclarar que los recursos operarios, jefe mecanico, jefe eléctrico y jefe de montaje

spinning.

estaran disponibles, segun se requirieran. Se aclara que, no se planea parar la operacién actual
hasta la implementacion, donde paralelamente se llevaran las modificaciones necesarias de mejora,
para no alterar la fabricacion continua de equipos de electro spinning. los computadores utilizados
para la captura de la informacion, realizacion de informes, correos y demas actividades necesarias
para el desarrollo del plan de direcciéon del proyecto estan contabilizados dentro del costo del

Project manager, disefiador e ingeniero industrial.

Como requerimiento de los recursos externos, se hace indispensable contratar a un
ingeniero industrial para realizar la captura de la informacion, procesamiento de datos, analisis de
VSM y toda la documentacién necesaria requerida dentro del proyecto. Adicionalmente, el Project
manager a cargo del proyecto se encargara de lograr los objetivos planteados en el plan de
direccion del proyecto y de sus entregables. Por ultimo, el disefiador tendra la tarea de disefiar las

estaciones de los operadores acorde a la distribucién del flujo de trabajo optimizado.

En la tabla 19 se presenta los recursos utilizados por fase y las unidades requeridas por

cada una de ellas:

Tabla 19 Recursos requeridos por fases

Project Ingeniero . . Jefe Jefe Estaciones Jefe
Manager | Industrial D(||s_|ec:1;ds())r C()E'irraarsl)o Mecanico | Eléctrico | de trabajo montaje
(Horas) (Horas) (Horas) (Horas) | (unidades) (Horas)
. Personas 136 horas | 96 horas
3
©
L | Materiales
~ Personas 32 horas | 288 horas 64 horas 24 horas 24 horas 88 horas
[«5)
@
L | Materiales
- Personas 116 horas | 264 horas 104 horas 52 horas 52 horas 12 horas
3
(55
L | Materiales
< Personas 142 horas | 214,4 horas | 50,4 horas ﬁ22’4 2,4horas | 2,4 horas 122,4 horas
3y oras
(55
- | Materiales 3 unidades
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Personas 80 horas 64 horas 64 horas

Fase 5

Materiales

Nota. Fuente: Autor

La tabla 19 ilustra de manera mas explicativa los materiales y trabajo requerido por cada
una de las fases y cada uno de los recursos necesarios para realizar el proyecto. Se observa, en

consecuencia, que solo se utilizan los materiales en la fase de implementacion.

Por otro lado, el equipo de trabajo estd conformado por los interesados internos,
mayormente de la parte del area operativa de la compafiia Ingenieria VValenciana. También, hace
parte del equipo de trabajo el Project manager y el ingeniero industrial quienes dirigen el equipo,
ademas de dirimir conflictos y mantener una comunicacion fluida con el equipo de trabajo. En
sintesis, el equipo estad conformado por: operarios, jefe mecanico, jefe eléctrico, jefe de montaje,

ingeniero industrial y Project manager.

Cabe destacar que dentro de la gestion de los recursos es indispensable asignar los roles
dentro del proyecto, no solo al equipo de trabajo, sino a todos los interesados del proyecto, directa
o0 indirectamente, tanto externos o internos. Asi, en la tabla nmero 24 se muestra la matriz RACI

con todas las partes interesadas del proyecto:

Tabla 20 Matriz RACI
(%2
g8 | e
8 B S
= o 2 —
(=) o c .S
= (5] —_
& c L © =2 8 3 5
> S ° c| &£ i = = S
= 'S 5 & 5 = 8 o p ©
o © s 2| 8 9 o — = c [ E o
@ = S ol & g £ | o 5 | 8 = °o| o
2 o 2 =T Z 4 & | 5 2 | 2 = g | 8| 8
S = = T >| g ¢ © © o = 2 2 | = &
o = £ S 5 ® 2 @ ) © © 5 o o | @
oy <3 ° QS 2 o g B j=3 S S = = 2| 2
(0] O < O =| F > » (@] L) ) o (@) £ [a)
Administrativo Operativo
Interno Externo
Fase 1: Descripcion del alcance
Anélisis de los requerimientos A C C R
Seleccion y contratacion de
. R ) L C R C C A | |
ingeniero industrial y disefiador
Recoleccion de requerimientos para
mejorar el flujo de trabajo y estrategias C | C R/IA R
de comunicacion
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Elegir producto A A C | | | R
D_et_ermlnar el VSM objetivo y I | c A R
beneficios
] Identificar los puntos de inicio y I | c A R
final
Fase 2: Analisis del estado actual
Definir el equipo de trabajo y los I | c R A

roles

Andlisis de informacion de flujo de
trabajo, entrevistas, toma de datos, ajena | C A R
a procedimiento de fabricacion

Recolectar la informacion del

procedimiento de fabricacion ! ! ¢ c ¢ c A R
Anélisis de uso de tiempo y mapa de
. - - A R
flujo de informacion
Completar el mapa actual de proceso
VSM I | C A R
Presentacion de documentacion de I | c A R

VSM de procedimiento actual

Fase 3: Analisis del estado futuro

Anélisis y cambios eléctricos,

P | | C R R C A
mecénicos y banco de pruebas
) In)plementacrlo_n de cambios | c I | R R c A
eléctricos y mecanicos
Disefio de proceso de fabricacion sin | | c c c c A R
fallos
- . R/
Disefio de espacio | | | C A A R
Disefio de estaciones de trabajo C C C C A R
Disefio de estrategia de R/
comunicacion ! ¢ ¢ = ¢ R A
Disefio de flujo de trabajo | C C R/IA R
Disefo de planes de calidad del I c R c c c A c

procedimiento de fabricacion

Fase 4: Implementacion

Implementacion de disefio de

- 1 1 C C C A A R
espacio
Implementacion de estaciones de
trabajo | C R | C C C A R
Socializacion de procedimiento y | | | | I I | I | R A |

flujos establecidos
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_Implementacmn de proceso | | | | AIC R
mejorado
Implementacion de flujo de trabajo | | | | | | | | AIC R
Implemgntacmn de estrategia de I I I | | | | | RIC A
comunicacion
Fase 5: Monitorizacion y cierre
supervision de plan de gestion y | | | R R | C A
control de calidad del procedimiento
Monitorizacion y parametrizacion
. 1 1 1 C 1 A R
con nuevas métricas
cierre e informes finales | | | R/IA C

Nota. Fuente: Autor

En la matriz RACI, en la tabla numero 20 se muestra quiénes son los Responsables, el Aprobador,

Consultado e Informado, en cada una de las tareas del proyecto. Esto permite tener una base

concreta de los interesados del proyecto y sus funciones, a la hora de la distribucion de las tareas.

Vale la pena resaltar que es posible que un mismo recurso tenga varios roles dentro de las tareas

del proyecto y, por ende, es necesario evaluar qué impacto o tareas debe desempefiar cada uno en

el desarrollo del proyecto en si.

En latabla 21 se muestran los roles, especificaciones de costo, disponibilidad y condiciones

de adquisicion de los recursos humanos externos:

Tabla 21 Adquisiciones externas

Adquisicion Lugar de fecha de Fecha de Fecha Coste de
Rol Tipo Fuente Modalidad | trabajo | reclutamiento | disponibilidad | finalizacion | adquisicion
] instalaciones .
Project oferta de por ] Fin de 30
Externo Ingenieria 15/11/2021 16/11/2021
manager empleo proyecto ) proyecto | euros/hora
valenciana
) . instalaciones .
ingeniero oferta de por L Fin de 25
. . Externo Ingenieria 2/12/2021 3/12/2021
industrial empleo proyecto . proyecto euros/hora
valenciana
instalaciones
L oferta de por L 20
Disefiador | Externo Ingenieria 2/11/2021 16/11/2021 4/03/2022
empleo proyecto . euros/hora
valenciana

Nota. Fuente: Autor
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A partir del andlisis de la tabla 21, se puede deducir que como no todos los recursos son

internos y pertenecen a la empresa, se hace indispensable trazar los requerimientos que cada
recurso externo necesita tener para cumplir con las expectativas y objetivos del proyecto,
delimitando cada uno de ellos en un marco temporal dentro de la vida del proyecto y el costo de
adquisicion. Adicionalmente, se adjunta, en el Anexo 6, la descripcion y condiciones de cada uno

de los recursos externos.
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Uno de los principales requerimientos dentro de la gestion de la comunicacion es conocer
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las necesidades de informacidn que tiene los interesados dentro del proyecto para llevar a cabo las
tareas asignadas y cumplir con los objetivos planeados dentro del plan de direccion del proyecto.
Por lo anterior, se establecen las restricciones y premisas que se tiene dentro de Ingenieria
Valenciana. Adicionalmente, se presenta los requisitos de informacion que necesita cada

interesado y finalmente el flujo de la informacion.

9.6.1 Restriccionesy premisas.
Las restricciones son aquellos elementos o condiciones que afectan la ejecucién del
proyecto. Por el contrario, las premisas son los supuestos previos que los autores prevén pueden

afectar al proyecto:

1. Se asume que todos los participantes, al ser interesados internos disponen de correos y
herramientas informaticas suficientes como correo electrénico, equipos de computo para
video llamadas, teléfonos moviles, etc.

2. Todos los interesados estan alineados con las estrategias de la empresa y conocen la
necesidad de aplicacion del proyecto.

3. Los miembros del equipo tienen conocimiento del flujo de trabajo y procedimiento.

4. Los interesados entienden la necesidad de la comunicacion efectiva y clara.

5. Ingenieria valenciana cuenta con un estandar formal de presentacion de documentos.

9.6.2 Requisitos de Comunicaciones de los Interesados.

Se abordara los requisitos y elementos minimos de la comunicacion del proyecto. Este
apartado es importante, ya que permite reflexionar en los requisitos minimos para mejorar los
procesos de comunicacién dentro de la empresa y el proyecto, de tal forma que se alcance el éxito
en la obtencidon de los logros. Asi las cosas, se presentan los requisitos de comunicacion:

1. Puesto: Gerente

Requisitos: Descripcién de caracteristicas necesarias del ingeniero industrial a contratar

para que rinda informes finales de cada una de las etapas, requiere avances de implementacion,

presentacion de todos los disefios, presentacion de procedimiento actual.
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Estrategia de comunicacion: Escritura en espafiol, en formato especificado por la

empresa y clasificado como informacion confidencial. El nivel de detalle: alto. La frecuencia,

dependeré de la fase del proyecto que se encuentre.

2. Puesto: Coordinador de proyectos

Requisitos: informe sobre la eleccidn de productos, requisitos de seleccidn y contratacion
del ingeniero industrial y disefiador. Informe también sobre el VSM, objetivos y beneficios,
informe de punto de inicio y fin. Analisis del uso de tiempo y mapa de flujo de informacion,
informes de VSM de procedimiento actual, avance, implementacién de cambios eléctricos y
mecanicos, disefio de espacio, disefio de estaciones de trabajo, avance de implementacion de
disefio de espacio, avance de Implementacion de estaciones de trabajo, monitorizacion y
parametrizacion con nuevas métricas.

Estrategia de comunicacion: Escritura en espafiol, en formato especificado por la
empresa, con los parametros establecidos por el ingeniero industrial. Todos los documentos
expedidos se clasificaran como informacion confidencial. El nivel de detalle: alto. La frecuencia,
dependera de la fase del proyecto que se encuentre.

3. Puesto: Team Leader

Requisitos: informe sobre la eleccion de producto, informe del VSM objetivo y beneficios,
informe de los puntos de inicio y final, informe final de informacion reunida del procedimiento,
informe del analisis y cambios eléctricos, mecanicos y banco de pruebas, informe de avance de
implementacidn de cambios eléctricos y mecanicos, disefio de proceso de fabricacion sin fallos,
disefio de espacio y disefio de estaciones de trabajo.

Estrategia de comunicacion: Escritura en espafiol, en formato especificado por la
empresa, con los parametros establecidos por el ingeniero industrial y el Project manager. Todos
los documentos expedidos se clasificaran como informacién confidencial. El nivel de detalle: alto.

La frecuencia, dependera de la fase del proyecto que se encuentre.

4. Puesto: jefe de montaje
Requisitos: informacion de los procedimientos actuales y futuros, informe de cambios

eléctricos, mecanicos y banco de pruebas, disefio de proceso de fabricacion sin fallos, disefio de
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espacio, disefio de estaciones de trabajo, disefio de estrategia de comunicacion, disefio de flujo de

trabajo, documentacién para la socializacion de procedimiento y flujos establecidos, avance de
implementacién de estrategia de comunicacion e implementar el flujo de trabajo.

Estrategia de comunicacion: escritura en espafiol, en formato especificado por la
empresa, con los parametros establecidos por el ingeniero industrial y el Project manager. Todos
los documentos expedidos se clasificaran como informacién confidencial. El nivel de detalle: alto.

La frecuencia, dependera de la fase del proyecto que se encuentre.

5. Puesto: jefe mecanico

Requisitos: Analisis y recomendaciones de cambios mecanicos y bancos de pruebas.
Informe sobre los disefios de proceso de fabricacion sin fallos, informe de disefio de estrategia de
comunicacion, informe de disefio de flujo de trabajo, documentacion para la socializacion de
procedimiento y flujos establecidos, avance de implementacion de estrategia de comunicacion e
implementar el flujo de trabajo.

Estrategia de comunicacion: escritura en espafiol, en formato especificado por la
empresa, con los parametros establecidos por el ingeniero industrial y el Project manager. Todos
los documentos expedidos se clasificaran como informacién confidencial. Los disefios seran en
formato digital compatible con el software de disefio mecanico de la empresa y normativa legal

vigente. El nivel de detalle: alto. La frecuencia, dependera de la fase del proyecto que se encuentre.

6. Puesto: jefe eléctrico

Requisitos: Analisis y recomendaciones de cambios eléctricos y banco de pruebas,
informe sobre disefio de proceso de fabricacion sin fallos, informe de disefio de estrategia de
comunicacion, informe de disefio de flujo de trabajo, documentacion para socializacion de
procedimiento y flujos establecidos, avance de implementacion de estrategia de comunicacién e
implementar el flujo de trabajo.

Estrategia de comunicacion: escritura en castellano, en formato especificado por la
empresa, con los parametros establecidos por el ingeniero industrial y el Project manager. Todos
los documentos expedidos se clasificaran como informacién confidencial. Los disefios seran en
formato digital compatible con el software de disefio eléctrico de la empresa y normativa legal

vigente. El nivel de detalle: alto. La frecuencia, dependera de la fase del proyecto que se encuentre.
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7. Puesto: Project Manager

Requisitos: toda la informacion durante el proyecto, verificarla y aprobarla. Queda
excluido toda informacion irrelevante y/o informacion no procesada.

Estrategia de comunicacion: escritura en espafiol, en formato especificado por la
empresa, con los parametros establecidos por el Project manager. Todos los documentos expedidos
se clasificaran como informacion confidencial. El nivel de detalle: alto. La frecuencia, dependera
de la fase del proyecto que se encuentre.

8. Puesto: Ingeniero industrial

Requisitos: disefios, politicas y objetivos de la empresa, ademas informes sobre los
procedimientos, costos de elementos, tiempos de fabricacion, espacios disponibles, costo de mano
de obra, herramientas utilizadas en los procesos, flujo de informacidn, descripcion de los roles de
cada uno de los participantes, requisitos de calidad del cliente, requisitos de calidad interna,
legislaciones y normativa aplicada, encuestas y entrevistas.

Estrategia de comunicacion: escritura en espafiol, en formato especificado por la
empresa, con los pardmetros exigidos por el ingeniero industrial para el procesamiento de los
datos. Todos los documentos expedidos se clasificaran como informacién confidencial. EI nivel
de detalle: alto. La frecuencia se medira por la necesidad de la informacién en cada una de las
fases.

9. Puesto: Operarios

Requisitos: procedimientos de fabricacion optimizados, disefios mecanicos, disefios
eléctricos, flujograma de trabajo. Las estrategias de la comunicacion y documentos de estandares
de calidad propuestos.

Estrategia de comunicacion: escritura en castellano, en formato especificado por la
empresa, con informacion relevante que se requiere en cada una de las fases. Todos los
documentos expedidos se clasificaran como informacion confidencial. El nivel de detalle: alto. La
frecuencia se medira por la necesidad de la informacion en cada una de las fases.

Lo anterior, define como equipo de trabajo a todos los Interesados internos de Ingenieria
Valenciana que participan en el procedimiento de fabricacion de electro spinning o estan
relacionados directamente en la operacion. Asi, con los requerimientos inicialmente definidos y la

matriz RACI, expuesta en el plan de la gestion de los interesados, se realiza la matriz de
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comunicaciones que viene a continuacion, en la tabla 22, detallando la informacién que se

comunicara, el destinatario, frecuencia, fecha inicial, entre otros.

Se debe tener en cuenta que la mayoria de los interesados que se encuentra en la matriz
RACI son clientes internos. Por eso, Ingenieria Valenciana contaré con infraestructura adecuada,

correos corporativos, salas de reuniones, TEAMS, y todos aquellos otros recursos que faciliten la
transmision de la comunicacion.
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Tabla 22 Requerimientos de comunicacion
Objetivo Usuario Responsabilidad Tiempo Recursos
Elemento de la Formato y
5 . ’ . . . » ) Fecha .
EDT ¢ Qué comunicamos? ¢Por qué? Destinatario medio de Preparacion Envio inicial Frecuencia Recursos
inicia
Comunicacién
Definir el alcance
Seleccion y | criterios de seleccién del | Informar al Equipo | Gerente y | Reunién Project manager Project Al inicio del | Correo corporativo,
contratacion de | ingeniero industrial. de trabajo coordinador presencial, manager proyecto computadores,
ingeniero video llamada teléfonos moviles.
industrial y
disefiador
Datos relevantes de la | Determinar los | Ingeniero Reunion, coordinador de | Project Al inicio del | Correo corporativo,
» empresa, esquemas, | requerimientos industrial correo, proyectos manager proyecto computadores,
Recoleccion de " . o . . i .
o politicas de calidad, | iniciales. Recopilar videollamada teléfonos moviles.
requerimientos . . y
. registros actuales | la informacion
para mejorar el ] . . .
o existente, informes de | inicial para estudiar
procedimiento »
L ventas. la seleccion de los
de fabricacion
productos a
intervenir
El 20% de los productos | Informar la | Coordinador  de | Reunion Ingeniero industrial | Project Al inicio del | Correo corporativo,
Elegir producto | que aportan el 80% de las | eleccion de los | proyectos, Team | presencial, manager proyecto computadores,
ganancias productos leader correo teléfonos moviles.
Determinar el | Hoja de ruta de VSM | Delimitar la cadena | Team leader, | Correo Ingeniero industrial | Ingeniero Al inicio  del | correo corporativo,
VSM objetivo y | objetivo de valor actual y los | coordinador de industrial proyecto computadores,
beneficios pasos a seguir proyectos, teléfonos moviles.
Identificar los | Fechas y requisitos para | Preparacion de | Coordinador  de | Correo Ingeniero industrial | Ingeniero Una vez | Correo corporativo,
puntos de inicio | inicio de capturas de | personal y equipos | proyectos, jefe industrial determinado el | computadores,
y final datos necesarios montaje VSM objetivo teléfonos moviles.
Anadlisis del estado actual
Definir el | Grupo de personas que | Conocimiento  de | Interesados del | Correo Project manager Project Al inicio de la| Correo corporativo,
equipo de | conformaran el equipo los roles asignados | proyecto manager segunda fase computadores,
trabajo y los teléfonos moviles.
roles
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Recoleccion de | Eleccion de las | Informacion de | Gerente Informe, correo | Ingeniero industrial, | Project Apenas termine la | Correo  corporativo,
informacion de | metodologias aplicadas al | avance Project manager manager recoleccién de la | computadores,
flujo de trabajo, | proyecto, recoleccién de informacion teléfonos moviles.
entrevistas, informacion ajena a los
toma de datos, | procedimientos de
ajena a | fabricacion
procedimiento
de fabricacion
Recol | Tiempo, pasos a seguir, | Informar del | Team leader, jefe | Informe Ingeniero industrial | Ingeniero Cada vez que se | Correo corporativo,
ecolectar la
inf y materiales, herramientas, | avance de montaje, jefe | detallado industrial termine un | computadores,
informacion . ) . . L i .
) etc. eléctrico, jefe | escrito, enviado procedimiento. teléfonos moviles.
requerida  del .
o mecanico acorreo
procedimiento
Andlisis d Flujo actual de | Informar de avance | Coordinador  de | Informe Ingeniero industrial | Ingeniero Al terminar el | Correo corporativo,
nélisis de uso | » ) . . .
. informacién con tiempo proyectos detallado industrial andlisis. computadores,
de tiempo y o . . ) .
| de respuesta bidireccional escrito, enviado teléfonos moviles.
mapa de flujo
. y a correo
de informacion
Mapa actual de la cadena | Informar de avance | Equipo de trabajo | Informe Ingeniero industrial | Ingeniero Al terminar la | Correo corporativo,
de valor con fallos y detallado industrial recoleccion  del | computadores,
recomendaciones escrito, enviado procedimiento de | teléfonos maviles.
Completar el L
a correo, fabricacion.
mapa actual de »
reunion
proceso VSM .
presencial con
presentacion
Documento  final del | Informe final fase 2 | Gerente, Informe Ingeniero industrial, | Project Al terminar la fase | Correo  corporativo,
Presentacion de | estudio completo de flujo coordinador de | detallado Project manager manager 2 computadores,

documentacion
de VSM de
procedimiento

actual

de trabajo y
procedimiento actual, con

recomendaciones

proyectos,

escrito, enviado
a correo,
reunion

presencial con

presentacion

teléfonos moviles.
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Andlisis del estado futuro
Andlisis y | Las recomendaciones de | Informar mejora de | Team leader, jefe | Informe Ingeniero industrial | Ingeniero Inicio de fase 3 Correo corporativo,
cambios los analisis de | procedimiento de montaje, jefe | detallado industrial computadores,
eléctricos, procedimiento y mejoras eléctrico, jefe | escrito, enviado teléfonos moviles.
mecéanicos y | mecénicas y eléctricas. mecanico por correo
banco de
pruebas
| .. | Modificaciones, Modificaciones de | coordinador, team | informe ingeniero industrial | ingeniero Después de | Correo corporativo,
:jmp ementat;l-on esquemas eléctricos y | los planos, nuevos | leader, gerente detallado industrial revisar la | computadores,
e’ . camblos mecénicos, ordenes de | elementos escrito, enviado viabilidad de los | teléfonos méviles.
elect/rlt-:os Y fabricacion a terceros incluidos por correo elemento y
mecanicos
modificaciones.
Disefio optimizado de | Conocimiento  de | Gerente, operarios, | Reuniones vy | Ingeniero industrial | Ingeniero Luego de | Correo  corporativo,
Disefio de | procedimiento de | procesos jefe montaje, team | manual de industrial realizadas todas | computadores,
proceso de | fabricacion leader procedimientos con aval las modificaciones | teléfonos moviles.
fabricacion sin impreso de
fallos Project
manager
Disefio optimizado de | Informar de avance | Gerente, Planos, Ingeniero industrial | Ingeniero Reunién semanal | Correo corporativo,
espacio coordinador de | esquemas, industrial computadores,
Disefio de proyectos, team | informe con aval teléfonos moviles.
espacio leader, jefe de | detallado. de
montaje Project
manager
Disefio optimizado de | Informar de avance | Gerente, Planos, Ingeniero industrial | ingeniero Reunién semanal | Correo corporativo,
Disefio de | estaciones de trabajo coordinador de | esquemas, industrial computadores,
estaciones  de proyectos,  team | informe con aval teléfonos moviles.
trabajo leader, jefe de | detallado. de
montaje
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Project
manager
Disefio de estrategia | Informar de avance | Coordinador  de | Informe Ingeniero industrial | Ingeniero Reunidén semanal | Correo corporativo,
mejorada de proyectos, Team | detallado, industrial computadores,
Disefio de | comunicacién leader flujogramas, con aval teléfonos moviles.
estrategia  de presentaciones, de
comunicacion por correo y Project
reuniones manager
presenciales
Disefio de flujo de trabajo | Informar de avance | Coordinador  de Ingeniero industrial | Ingeniero Reunién semanal | Correo corporativo,
mejorado proyectos, Team industrial computadores,
Disefio de flujo leader con aval teléfonos moviles.
de trabajo de
Project
manager
Implementacion
Avance de | Informar de avance | Gerente, Informes, Ingeniero industrial | Ingeniero Reunién semanal | Correo corporativo,
implementacion coordinador  de | presentaciones industrial computadores,
Implementacion proyectos,  team | por correo y con aval teléfonos moviles.
de disefio de leader, jefe de | reuniones de
espacio montaje presenciales Project
manager
Avance de | Informar de avance | Gerente, Informes, Ingeniero industrial | Ingeniero Reunion semanal | Correo  corporativo,
implementacion coordinador  de | presentaciones industrial computadores,
Implementacion proyectos,  team | por correo Yy con aval teléfonos moviles.
de estaciones de leader, jefe de | reuniones de
trabajo montaje presenciales Project
manager
Socializacion Procedimientos de | Adaptacion de | Equipo de trabajo | Informes Ingeniero industrial | Ingeniero Reunion semanal | Correo  corporativo,
de fabricacion, flujos de | nuevo modelo detallados, industrial computadores,
procedimientoy | trabajo, estrategia de presentaciones, con aval teléfonos moviles.
flujos comunicacion métricas de
establecidos enviadas  por
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correo. Project
Reuniones manager
presenciales
Avance de | Informar de avance | Stakeholder Informes, Ingeniero industrial | Ingeniero Reunién semanal | Correo corporativo,
.. | implementacién internos presentaciones industrial computadores,
Implementacion ) .
. por correo 'y con aval teléfonos moviles.
de estrategia de .
L reuniones de
comunicacion . .
presenciales Project
manager
Avance de | informar de avance | Stalkeholder informes, ingeniero industrial | ingeniero Reunién semanal | correo  corporativo,
.. | implementacién internos presentaciones industrial computadores,
Implementacion ) .
. por correo 'y con aval teléfonos moviles.
de flujo de .
. reuniones de
trabajo . .
presenciales Project
manager
Monitorizacién y cierre
Monitorizacis métricas optimizadas Informar definitiva | gerente, informes, ingeniero industrial | Project reunién semanal | correo  corporativo,
onitorizacion
de implementacién | coordinador ~ de | presentaciones manager computadores,
y . ‘-
L proyecto por correo y teléfonos moviles.
parametrizacion .
o reuniones
nuevas métricas .
presenciales

Nota. Fuente: Autor
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La tabla 22 presenta los diferentes requerimientos de comunicacion fundamentales del
proyecto que mejorard el sistema de produccion de electro spinning. Es indispensable determinar
que cada una de las tareas del proyecto requieren ser informadas a quienes lo necesitan y transmitir
la informacion necesaria para el cumplimiento de estas. Por ende, se debe estimar bajo qué medios,

con una frecuencia establecida. Buscando asi evitar confusiones durante la vida del proyecto.

9.6.3 Diagrama de flujo de la informacion.
A partir de la tabla anterior y del andlisis hecho, se presenta el siguiente diagrama de flujo
de la informacion que muestra y establece la trayectoria de la informacién con cada uno de los

participantes del proyecto:
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llustracién 13 Flujo de informacidn del plan del proyecto
( Gerente ] —
1 Requisitos el ingeniero industial Requisitos de
Recoleccion de calidad
informes final de implementacion con informacion de flujo de
metricas optimizadas trabajo, entrevistas, toma
de datos, ajena a
Avances de implementacion procedimiento de
” - . fabricacion
Presentacion de disefios optimizados
Presentacion de procedimiento actual KPI
[ Project Manager J
Analisis y cambios
eléctricos, mecanicos y Elegir producto
banco de pruebas [ Ingeniero industrial ]
Recoleccion de A 1 S A
m;c-r:nacmnd(equenda Determinar el VSM Analisis de tiempo y
el procedimiento objetivo y beneficios mapa de flujo de la
] informacion
[ Jefe montaje ]
Identificar los puntos
de inicio y final
[ Jefe mecanico J
[ Jefe eléctrico ] - =
| Coordinador de proyectos ]
[ Team leader ]
Completar el mapa actual de procesos VSM
Socializacion de procedimiento y flujos
establecidos
implementacién de estrategia de comunicacion
Implementacion de flujo de trabajo 4
Equipo de trabajo

Nota. Fuente: Autor
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El flujo de la informacion, en la ilustracion 13, muestra cudl es el conducto regular y como
se gestionara la comunicacion del proyecto, delimitando cada uno de los niveles y la informacién
que requiere cada uno de los participantes. También, esta muestra quiénes transmite y qué

transmite de manera global. Es decir, resume graficamente la gestion de las comunicaciones.
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9.7. PLAN DE GESTION DE LOS RIESGOS.

En este apartado se describe la gestion de riesgos del plan de direccidn del proyecto de
mejora de los sistemas de fabricacion y produccién de las maquinas electro spinning fabricadas
por la empresa Ingenieria Valenciana. Para empezar, se partird de los roles y responsabilidades,
las categorias de los riesgos, la estructura del plan de riesgos y el analisis de los riesgos y coémo

atenderlos:

9.7.1 Rolesy Responsabilidades.
El primer elemento que se abordara son los roles y responsabilidades de los participantes

del equipo de gestion de riesgo. A continuacion, se detallard cada uno y sus funciones:

Ingeniero industrial:
e Captura y andlisis de causas, eventos y consecuencias de los riesgos y
oportunidades encontrados en cada una de las actividades del proyecto.
e En conjunto con el Project manager, obtener una solucion para remediar 0
mitigar el riesgo o potenciar las oportunidades.
Project manager:
e Andlisis de los riesgos encontrados, elaboracion del plan de gestion de los
riesgos, implementacion de las soluciones y estrategias para mitigar o eliminar
los riesgos encontrados durante la fase de planificacion del proyecto.

e Revision e identificacion de nuevos riesgos asociados.

9.7.2 Categorias de Riesgo.

Técnicos: Amenazas que afectan la calidad de los objetivos del proyecto.

Externos: Todo aquel riesgo ajeno a la operacion. Aunque, se encuentre dentro del entorno
cercano se puede considerar externo si no tiene relacion directa con los objetivos del proyecto.
Organizacionales: todos aquellos riesgos que causen de manera directa o indirecta el dafio a
la reputacion de la empresa. también se encuentra todo aquello que obstaculice la manera de
como la empresa satisface la necesidad de los clientes o la prestacion intermitente de desarrollar

el negocio.
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Project manager: riesgos relacionados a la planeacion, gestion, control, mitigacion,
mantenimiento, monitorizacion y demas actividades que se presentan dentro de la direccion de

los proyectos.

9.7.3 Estructura de Desglose de Riesgos (RBS)
Una vez determinados los riesgos, se realiza la estructura de desglose de riesgos (RBS),
teniendo en cuenta las categorias de riesgos anteriormente descritas. Se presenta, entonces la

ilustracion 14 que clasifica los riesgos, segun categorias anteriormente descritas:

llustracion 14 Estructura desglose de los riesgos

Desarrollo de plan de direccion de proyecto para
mejorar de los sistemas de produccion de una
empresa dedicada a fabricacion de equipos de

electro spinning

l
: l l

Organizacional

Técnico Externo

Project
manager
=1

Eleccion Poca Eleccion de
{—=| equivocada de Bajas informacion fecurso ingeniero
productos laborales recolectada Industngl sin
_— requisitos
o dispersa minimos
Fallas en
elé?:‘tsrigzs 0 aumento
P y de tiempo .
mecanicos planeado no se continua
con el proyecto
Disefios no
son aptos para
[ o' procesoyio Culminacién
:::f:; | anticipada del
jo. proyecto

Procedimientos
y flujo de
trabajo no son
claros

No hay mejora
en el proceso
segln
métricas

Nota. Fuente: Autor

La ilustracion anterior permite clasificar los riesgos identificados que pueden surgir en el plan de
gestion y direccion del proyecto que mejoraré los sistemas de fabricacion y produccion de equipos
electro spinning.
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9.7.4 Definiciones de Probabilidad e Impacto de Riesgos.
9.7.4.1 Definiciones de Probabilidad.

Para medir la probabilidad de los riesgos y su impacto, se toma una escala del 1 a 3,
estableciendo los limites de probabilidad de ocurrencia de los riesgos de 0 a 10 veces al mes. En

ese orden de ideas, se establece la siguiente relacion:

Tabla 23 Definicion de probabilidad

Alta 6 a 10 Veces a mes

Media 2 a 5 veces al mes

Baja 0alvezal mes

Nota. Fuente: Autor

La probabilidad e impacto de los riesgos serdn medidos en tres escalas: alta, media y baja,
dependiendo de su frecuencia. Esto permitira tener un pardmetro para establecer qué riesgo es mas
relevante y cudl no, lo que permitird una mejor planeacion a la hora de disefiar un plan de direccion
y gestion del proyecto en lo relacionado con la gestién de riesgo, ya que hard mas fécil el anlisis

y discriminacion de la razon y constitucion de los riesgos.

9.74.2 Definiciones de Impacto.

Teniendo en cuenta la escala anterior, se establecen ademas unas escalas de nivel de
impacto de riesgo para cada uno de los objetivos del proyecto. Segin su medicion se puede
establecer el nivel de impacto que tendra y su afectacion durante la ejecucién y/o alcance de los

objetivos. A continuacion, se presenta los niveles de impacto:

Tabla 24 Definicion de impacto

Objetivo de Proyecto Bajo Medio Alto
Al +/-5% de los objetivos no +/-15% de los objetivos +/-30% de los objetivos

cance

alcanzados no alcanzados no alcanzados

) +/- 20% del tiempo >30% del tiempo
Cronograma +/- 10% del tiempo planeado
planeado planeado
Cost +/-5% de aumento de +/-7% de aumento de >10% de aumento de

osto

presupuesto presupuesto presupuesto
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Calidad

+/- 5% de retrabajos o fallos
internos.

el cliente sigue siendo fiel.

+/- 10% de retrabajos o
fallos internos
el cliente, presenta

reclamacion

+/- 20% de retrabajos o

fallos internos.

Perdida del cliente

Nota. Fuente: Autor

La tabla 24 presenta los niveles de impacto de los riesgos para el conjunto de objetivos del

proyecto. se califica cada nivel segun el promedio de posibles afectaciones que podrian

presentarse durante la ejecucion del proyecto. Esto permitira junto a la matriz de probabilidad,

medir el impacto potencial.

9.7.5 Matriz de Probabilidad e Impacto.

9.75.1 Probabilidad-Impacto (Riesgos y oportunidades).

Con las anteriores tablas y escalas, se plantea a continuacién una matriz para analizar,

identificar, diferenciar y evaluar el impacto vs probabilidad de los riesgos y oportunidades del

proyecto. La matriz se utiliza como herramienta para clasificar los riesgos, segun la evaluacién

realizada por el Project manager y el ingeniero industrial, durante la elaboracion del plan o su

ejecucién, dependiendo del caso:

Tabla 25 Matriz de impacto vs probabilidad

Impacto Bajo

Medio Alto

0,1

Probabilidad

Baja 0,2
Media 0,4
Alta 1

0,4 1

Nota. Fuente: Autor

Inicialmente se identifican todos los riesgos asociados a las tareas relacionadas con el

proyecto y luego se procedera a evaluar cada uno de ellos con la matriz de impacto vs probabilidad

de latabla 25. Posteriormente se clasificaran los riesgos de las tareas segun los resultados obtenidos

y se generara una base confiable que se utilizara para reducir, mitigar o potenciar (oportunidades)

segun el caso, los riesgos asociados al proyecto para aumentar la probabilidad de éxito

108



Desarrollo de plan de direccion del proyecto para mejorar los sistemas de

UNIVERSITAT produccién de una empresa dedicada a la fabricacién de equipo electro
POLITECNICA spinning.
DE VALENCIA

 ESCUELA TECNICA
SUPERIOR INGENIERIA
INDUSTRIAL VALENCIA

El analisis y gestion de los riesgos y oportunidades del proyecto de mé]ofa del sistema de

la produccion se deben tener en cuenta en todo momento, realizando un seguimiento adecuado de
cada uno de los riesgos, para preparar la contingencia respectiva, si es el caso. A continuacién, en
la ilustracion 15 y 16, se muestran las matrices de impacto y probabilidad de cada uno de los

riesgos y oportunidades relacionadas con el proyecto:

lustracion 15 Matriz de riesgos llustracion 16 Matriz de oportunidades

“robability

0% 10,0% 50,0% 100,0% 0% 10,0% 50,0% 100,0%

3
]
2
3
g @
8
2

Nota. Fuente: Autor Nota. Fuente: Autor

Las anteriores ilustraciones permiten graficar cdmo se planea identificar los riesgos y
diferenciarlos de las oportunidades, para de esta forma atenderlos segin sea el caso y las
disposiciones hechas durante la planificacion y gestion del riesgo.

Ahora bien, la tabla 26 ilustra una matriz completa de los riesgos del proyecto con su
probabilidad e impacto. Esto permite tener una base para poder planificar de la mejor manera el
plan de gestién de los riesgos del proyecto.

Tabla 26 Matriz de riesgos

. Tiempo
. L Riesgo . Tarea
Id | Evento Causas Consecuencia | Clasificacion . Probabilidad | Impacto costo
/oportunidad afectada
alcance
Eleccion Fasel:
No se y
de . . . . seleccion
realiza una | Baja calidad en Project .
1 recurso i Riesgo 1 2 y Alcance
. . busqueda el proyecto management .
ingeniero contrataci
) ] adecuada )
industrial on de
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sin del perfil ingeniero
requisitos | requerido industrial
minimos y
disefiador
Eleccion No se
Gasto Fasel:

equivoca | entrega . . o . .
2 ] .| incensario de Técnico Riesgo 1 2 elegir Costo
da de informacio

recursos producto
productos | n relevante
Fase 2:
analisis
de
. informaci
No se tiene )
onde
Poca documenta )
) ] N L flujo de
informaci cion al Disefios de .
) o o trabajo,
on respecto o | procedimiento | Organizacion . )
3 . Riesgo 3 2 entrevista | Alcance
recolecta | nohayun | erradoy flujo al
- . s, toma de
dao procedimie de trabajo
) datos,
dispersa nto ]
) ajenaa
estandar o
procedimi
ento de
fabricacio
n
Fase 3:
Fallas en implemen
disefios Falta de tacion de
oo Mala ] .
eléctricos » calidad y . . cambios
4 eleccion de . Técnico Riesgo 2 3 o Alcance
yo ) perdida de eléctricos
. materiales )
mecénico cliente y
s mecéanico
S
Disefios .
No se tiene
no son
toda la No se cumplen Fase 3:
aptos | . . o
informaci6 | los objetivos o ] todas las
5 para el Técnico Riesgo 2 2 Alcance
n para del proyecto tareas de
proceso . . . L
. realizar mejoramiento disefio
y/flujo de L
) disefios
trabajo.
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.| Comunicac
Procedim |
. ion no es Fase 4:
ientos y No se cumplen
) claray la o todas las
flujo de . objetivos de o .
6 . socializaci Técnico Riesgo tareas de | Alcance
trabajo | | proyecto de ]
on de no se . . implemen
no son o mejoramiento y
realizé tacion
claros .
segln plan
No hay
. Fase 4:
mejora
. todas las
en el . Pérdidas o .
7 Mal disefio o Técnico Riesgo tareas de | Costo
proceso economicas .
) implemen
segun N
. tacion
métricas
No se
) Mala No se cumplen )
continua L o Project ) Todo el
8 prevision | los objetivos de Riesgo Costo
con el . . management proyecto
financiera costo
proyecto
Falta de
disposicion
de los
Aumento
colaborado | Aumento de o
de ) Organizacion . Todo el .
9 ] res para | tiempoy costo Riesgo Tiempo
tiempo y al proyecto
recoleccion | del proyecto
planeado
de
informacio
n
Informacid
] n completa,
Culminac .
) anélisis
ion . .
. exhaustivo |  Ahorro den Project . Todo el .
10 | anticipad ) Oportunidad Tiempo
del y tiempo y coste | management proyecto
ade
colaborado
proyecto
res
dispuestos
) Enfermeda
Bajas ] Aumento de ] Todo el )
11 des- covid . Externo Riesgo Tiempo
laborales 19 costo y tiempo proyecto
Nota. Fuente: Autor

A partir de la tabla anterior, se puede graficar la matriz de riesgos y oportunidades donde

se puede inferir cuales son los riesgos y oportunidades de mayor impacto y probabilidad. Asi,
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ubicando gréficamente cada uno de los parametros se podréa determinar cuales riesgos necesitan

mayor atencion y cuales oportunidades necesitan ser aprovechadas.

Con la calificacion de la probabilidad e impacto establecida, se pondera cuales riesgos
tienen mayor afectacion al proyecto. En la ilustracion 17 se observa que el “aumento de tiempo
planeado”, a pesar de tener un 40% de probabilidad de ocurrencia su calificacion es de 17,4%,
ubicandolo en primera posicion. Seguido con “fallas de disefio eléctrico y mecanico” y finalizando
con “procedimientos y flujo de trabajo no es claro”. Es decir, de momento, estos tres son los riesgos
de mayor impacto identificados para el plan de direccion del proyecto para mejorar los sistemas

de fabricacion de electro spinning.

llustracion 17 Ponderacion de los riesgos

| Risk Name - | - | | Probability | «~ | | Impact | ~ | | Score | = | Chart \Z'.
1 |E@ Aumento de tiempo planeado _ 40,0% 43,5% 17.4% —/1
2 |[@# Fallas en disefios eléctricos y o m _ 80,0% 20,0% 12,0% —
3 [# Procedimientos v flujo de trabajo n _ 59,3% 20,0% 11,9% —
4 | Pocainformacidn recolectada o d _ 80,0% 19,3% 11,6% —/
5 [#] Disefios no son aptos para el proc _ 38,4% 30,0% 11,5% —
& |[E# Mo hay mejora en el proceso segl _ 50,0% 20,0% 10,0% —
T [ culminacién anticipada del proyvect _—_— O
& | Mo se continua con el proyecto _ 10,0% 37,2% 3,7% o
9 [# Eleccién equivecada de productos _ 15,0% 20,0% 3,0% ]
10 |[# Bajas laborales _ 15,0% 20,0% 3,0% 1]
11 [ Eleccién de recurso ingeniero indu _ 11,0% 20,0% 2.2%

Nota. Fuente: Autor

También, se identifica el costo y duracion del proyecto con las afectaciones de los riesgos.
Al realizar una comparacion entre la linea base del proyecto sin riesgos, se concluye que las
afectaciones de todos los riesgos asociados en un caso extremo incrementan la duracion del
proyecto y por ende su costo; sobrepasando en €2.294 del presupuesto total disponible y un

aumento en la duracion del proyecto en 144.54 dias como se puede evidenciar en la ilustracion 18.

lustracion 18 Analisis de los riesgos

Project Start Time Project Duration Project Finish Time Total Project Cost
No Risks Cur. Schedule |11/01/21 09:00 130 days 04/29/22 19:00 $ 58.130
Low 11/01/21 09:00 117 days 04/12/22 19:00 $55.371
With Risks Base 11/01/21 09:00 128,58 days 04/28/22 15:39 $30.534
High 11401721 09:00 144 54 days 05/20/22 15:20 $67.294

Nota. Fuente: Autor

No obstante, existe una probabilidad de 71% que el costo planeado del proyecto se

incremente de €58.130 a €63.023. Se puede decir que a pesar de que es un valor superior al costo
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total del proyecto, es un valor inferior al presupuesto que tiene planeado Ingenieria Valenciana de

spinning.

{LENC

€65.000. Esto se evidencia perfectamente en la ilustracion 19:

llustracion 19 Resultados de costos

71% chance that Cost will be less than 63.023 (5}

v

65%
125 | -

| 52%
100 | I

| 39%
75 |
50| | 26%
5 | L 13%

0l I I L%

-400.000 -200.000 0 200.000

Cost (8)
Nota. Fuente: Autor

Ahora bien, en la ilustracion 20 se presenta el tiempo de finalizacion del proyecto que
cuenta con un 71% de probabilidad de terminar por fuera del plazo establecido en el plan para la
direccion del proyecto de mejora de los sistemas de la produccion. Asi las cosas, se establece como
fecha final el 31 de mayo del 2022, con una duracion total de 132.22 dias. Lo anterior, son calculos
realizados con la afectacion de los riesgos al proyecto:

lHustracion 20 Resultados, terminacion y duracion

71% chance that Finish Time will be less than may. 06,2022 71% chance that Duration will be less than 132 32 (day)
U 132% U | 5506
60 .28% |
L24% 1 -44%
L20% 75 I
40 | 24 L33%
L 16% |
L 12% 50 4 L22%
20 La% L
25 L11%
L%
0.l - - L 0% 0l e | .I - - 0%
2022 25,00 50,00 75,00 100,00 125,00 150,00
ENE. feb. mar. abr. may. jun. ju

Duration (day)

Nota. Fuente: Autor

Seguido, de los tiempos de finalizacion del proyecto, se establecen los pasos para mitigar
las consecuencias de cada una de las afectaciones asociadas a las tareas del proyecto. Para ello, se
realiza seguimiento minucioso de cada uno de los riesgos durante el desarrollo de cada una de las

fases.
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A medida se avance en el proyecto, apareceran nuevos riesgos asociados tanto a las tareas

y riesgos externos que deben ser evitados, si es posible o evaluados y mitigados. Para lo anterior,
tanto el ingeniero industrial como el Project manager, diligenciaran la plantilla de analisis de
riesgos (Anexo 7) y procederdn a realizar la evaluacion respectiva con su respuesta al riesgo

evaluado.

9.7.6 Monitorizacion.

Posterior al andlisis de los riesgos, se procede a la fase de monitoreo. Para lo cual, la matriz
con los riesgos identificados, la linea base de tiempo y costo seran indispensable para monitorizar
los riesgos asociados a las tareas en cada fase. La respuesta a estos riesgos solo se aplicara si es
necesario. Ahora, el plan de direccion de proyecto para mejorar los sistemas de produccién de la
empresa Ingenieria Valenciana se disefid intentando evitar o mitigar, segun el caso, cada uno de
los riesgos descritos. Cualquier riesgo adicional diferente a los contemplados, se realizara el
analisis respectivo con la plantilla de Anexo 7, y se evaluaran las posibles respuestas para

mitigarlos.
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9.8.1 Planificacion de la gestidn de la calidad.

La gestion de la calidad se puede abordar desde diferentes puntos de vista: la gestion del
proyecto y sus entregables. Para definir el estado de la calidad, se toman en cuenta los criterios
que espera tener la empresa Ingenieria Valenciana con los parametros solicitados por La
Farmacéutica para el producto final terminado. Se realizara la aplicacion de métodos disefiados
por la empresa en conjunto con el Project manager y el ingeniero industrial para cumplir con la
calidad y actuar de manera proactiva para prevenir cualquier fallo de calidad y asi evitar llegar a
una fase de correccion. En ese orden de ideas, se establecen métricas para computar cada uno de

los criterios esperados del proyecto, segun tabla 27:

Tabla 27 Métricas de calidad

Nombre Métrica

Reduccion de costo 10% Reduccion de € / equipo fabricado

Reduccion de tiempo 15% Reduccion de tiempo en minutos de Equipo
fabricado

Disefio de espacios Disposicion de espacio en metros cuadrados por
operario.

Disefio de estrategia de comunicacion Encuestas de satisfaccion

Disefio de flujo de trabajo Encuesta de satisfaccion

Nota. Fuente: Autor

La anterior tabla surge de los objetivos que se esperan conseguir con el plan de gestion y
direccion de proyectos. Asi las cosas, se medira la calidad del producto segun el logro de los

objetivos propuesto.

9.8.2 Rolesy responsabilidades.

La gestion de la calidad dependera igualmente de la responsabilidad y de acciones
concretas por parte de los involucrados o interesados del proyecto. En ese orden de ideas, cada
interesado tendra una funcién que estard coordinada con los objetivos del proyecto. A

continuacion, se presenta cada participante del proyecto y su funcion en términos de calidad.
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Gerente: 1. Poner a disposicién los recursos necesarios, tanto activos tangibles como

intangibles, para satisfacer los criterios de calidad del proyecto y 2. Generar el ambiente
necesario para la ejecucion del plan.

Project Manager: 1. Planear a partir de los datos recolectados, a través de entrevistas,
lecciones aprendidas (Anexo 1), estudios comparativos, tormenta de ideas o la informacion
relevante que brinde el cliente, los parametros estandar para la medicién de la calidad en la
fase de planeacion. 2. Monitorear con los pardmetros estandar de calidad la evolucion del
proyecto. 3. Realizar el seguimiento a través de métricas de costo-beneficio, toma de
tiempo y entrevistas de satisfaccion y 4. Realizar informe final de calidad del proyecto de
mejora, especificando los criterios cumplidos en una matriz de trazabilidad de requisitos,
presentando la documentacion correspondiente que corrobore la evaluacion final, los
logros alcanzados y las lecciones aprendidas (Anexo 1).

Team leader: 1. Analizar y redireccionar las no conformidades en cada una de las fases
del proyecto y 2. Seguimiento de acciones correctivas.

Ingeniero industrial: 1. Realizar la adquisicion de todos los datos del procedimiento una
vez los productos a mejorar han sido escogidos, segun los criterios criticos de calidad tanto
del producto final como el proyecto mismo. 2. Clasificar la informacién relevante en cada
una de las fases que componen el proyecto, para determinar si las métricas finales cumplen
con la calidad esperada de los entregables del plan de proyecto y 3. Ajustar el
procedimiento de trabajo teniendo en cuenta como base los criterios de calidad y los
requerimientos del proyecto.

Coordinador de proyectos: 1. Brindar informacion detallada y relevante del flujo de
trabajo existente y 2. Manejo de los recursos de la empresa dispuestos por el gerente para
la ejecucion del plan de gestion de la calidad del proyecto.

Operarios: 1. Participar activamente en la entrega de la informacion necesaria de cada uno
de los pasos que se siguen en el procedimiento de fabricacion. 2. Adoptar los cambios
planteados por el ingeniero en la fase de disefio de mejora del procedimiento de fabricacion
del equipo electro spinning. 3. Diligenciar activamente las encuestas de satisfaccion
referente a la estrategia de comunicacion y el flujo de trabajo (Anexo 3). 4. Reportar todas
las incidencias presentes dentro de la fase de implementacion y control. 5. Corregir los

problemas relacionados a las no conformidades y tomar acciones correctivas si es
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responsable. 6. Diligenciar la lista de verificacion y control de calidad de cada equipoy 7.

Validacion de las estaciones de trabajo durante el procedimiento de fabricacion de los
equipos.

g. Jefe Mecanico: 1. Verificar los esquemas mecanicos actuales y ajustarlos a los criterios
de calidad de la empresa La Farmaceutica, teniendo en cuenta los criterios de éxitos
asociados al proyecto de mejora de la produccion. 2. Cumplir con los tiempos establecidos
en cada una de las tareas del proyecto. 3. Medicion de los estados mecénicos a través de la
hoja de verificacion de cada uno de los elementos que componen el equipo electro spinning,
para comprobar las reducciones de los retrabajos segun criterios de éxito del proyecto. 3.
verificar con pruebas de esfuerzo los componentes de mayor desgaste dentro del disefio,
cumpliendo con las recomendacion y criterios del proyecto del plan de mejora de los
sistemas de produccion de la fabricacion del electro spinning y 4. Corregir los problemas
relacionados a las no conformidades y tomar acciones correctivas si es responsable.

h. Jefe eléctrico: 1. Verificar los esquemas eléctricos actuales y ajustarlos a los criterios de
calidad de La Farmacéutica, en voltajes de salidas, expectativas de funcionamiento, tiempo
de respuesta, entre otros. Teniendo en cuenta los criterios de éxito asociados al proyecto de
mejora de la produccién. 2. Cumplir con los tiempos establecidos en cada una de las tareas
asignadas del proyecto que participa. 3. Verificacidn de la reduccidn de retrabajos por parte
de los sistemas eléctricos de los equipos. 4. Comprobar el funcionamiento de los
componentes eléctricos si cumplen con los criterios de calidad y recomendaciones de
mejora especificado para la fabricacion del electro spinning y 5. Corregir los problemas

relacionados a no conformidades y tomar acciones correctivas si es responsable.

Cliente: 1. Compartir los criterios de calidad esperados por parte de la empresa Ingenieria

Valenciana al equipo de trabajo del proyecto.

9.8.3 Plan de actividades para el control de calidad del proyecto.
Dentro de los controles planeados para verificacion de la calidad del proyecto, se formulan las

siguientes alternativas en todas las fases:

1. Lista de verificacion con criterios minimos de aceptacion (Anexo 4)
2. Encuestas de satisfaccion cliente externo (la Farmacéutica) (Anexo 2).

3. Encuestas de satisfaccion cliente interna (Anexo 3).
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4. Valor ganado.
Comparacion con linea base de tiempo y costos.
6. Toma de tiempos siguiendo el procedimiento de fabricacion mejorado (desarrollado por
el ingeniero industrial y Project manager a conveniencia).
7. Validacion de estaciones de trabajo, segun necesidad de los operarios y requisitos de
fabricacion.
En caso de presentarse alguna inconformidad en el procedimiento o en cualquier fase del
flujo del trabajo, se diligenciara los formularios de no conformidad y acciones correctivas (Anexo
5).

9.8.4 Gestion de la calidad.

Finalmente, con la recopilacion de los datos, a través de los formatos anteriores, se realizara
un analisis de fallas y andlisis de causa-raiz para plantear algunas posibles soluciones. En todas las
fases se medira la evolucion del proyecto con métricas de valor ganado, lineas base de tiempo-
costo y métricas de calidad establecidas. Cualquier cambio que sea necesario, se realizara con el
aval del Project manager y el patrocinador. Si la falla se ha encontrado en la fase de disefio y/o
implementacion en las tareas relacionadas a la parte eléctrica, mecanica o en la fase de
procedimiento sera el jefe del departamento correspondiente, segun sea el resultado del anélisis de
fallas, quien valide la posible solucidn antes de la aprobacién final. Adicionalmente, cualquier
cambio que se realice al proyecto se hara a través de la gestion de cambios del proyecto con las

debidas autorizaciones.

9.8.5 Monitoreo de la calidad.

Para terminar, en la etapa de control de la calidad del proyecto de mejora de la produccion,
especificamente en la fase de implementacion y control del procedimiento de fabricacién se
utilizaran para la captura de los datos y organizacion de los hechos, herramientas como las hojas
de anotaciones. Adicionalmente, para las fases finales se utilizaran los cuestionarios (Anexo 3) y

encuestas, para determinar el grado de satisfaccion del cliente (Anexo 2).

Por otra parte, el patrocinador permitird conocer su opinion, a través de una revision del
desempefio del proyecto, mediante entregas periddicas cada 15 dias. Finalmente, se presentara al
patrocinador un informe final de desempefio, donde se actualizaran los registros de incidencias,

lecciones aprendidas (Anexo 1), registros de riesgos. Adicionalmente, se incluird informacién
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sobre el cumplimiento de los requisitos del proyecto, los cambios realizados, sugerencias para las

acciones correctivas y el estado de las métricas de calidad.
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10 CONCLUSIONES.

El plan de direccion del proyecto de mejora de los sistemas de produccion de equipos de
electro spinning fabricados por ingenieria valenciana, engloba un nimero determinado de planes
subsidiarios que al desarrollarse dan como resultado un procedimiento funcional y optimizado de
fabricacion. Cada uno de estos planes contemplan en su naturaleza varios elementos que unidos
permiten coordinar las actividades que se necesitan para obtener los objetivos del proyecto. En
efecto, se tienen en cuenta, las partes interesadas, las comunicaciones, los riesgos asociados en
cada una de las tareas y el control y monitoreo de la calidad de los resultados esperados para el
proyecto. Adicionalmente, el plan contempla los factores externos e internos y las afectaciones
que estos puedan llegar a inferir en el plan de direccion del proyecto de mejora de los sistemas de

fabricacion. En ese orden de ideas, se tienen las siguientes conclusiones:

Primero, el plan de direccidn y gestion del proyecto formulado en este trabajo de fin de master
se disefid con el fin de mejorar el sistema de fabricacion y produccion de maquinas electro spinning
si se tiene en cuenta estas condiciones: 1. ES necesario contar con un presupuesto base, de lo
contrario es poco probable mejorar los sistemas de fabricacion y, por ende, la meta de reducir
tiempos y optimizar procesos no se podra lograr. En efecto, el plan implica una inversion y si la
empresa no esta dispuesta asumirla es complejo lograr adaptarse a los retos de un incremento de
demanda como la que vive, sin aumentar y modernizar su produccion. 2. Dentro del plan de
direccion del proyecto, se encuentra un plan subsidiario relacionado a la gestion de las partes
interesadas, donde especifica que se requiere de la cooperacion de los interesados del proyecto, ya
que sin ellos no es posible ni coordinar, monitorear o conducir esfuerzos necesarios para alcanzar
los objetivos propuestos en el plan para la direccion del proyecto. Por lo tanto, es importante que
los participantes internos y externos aporten esfuerzos para mejorar el sistema de fabricacion de

las maquinas electro spinning.

Segundo, a nivel general se desprende, luego del analisis y disefio de la propuesta del plan de
direccion del proyecto, que la aplicacion del plan debe tener en todo momento una conciencia
sostenida sobre los posibles beneficios, logros y objetivos que se pueden tener, y los errores y
riesgos que puedan surgir del proceso. En ese orden de ideas, es fundamental monitorear y disponer
de técnicas y metodologias claras para establecer aciertos y desaciertos de la propuesta.

Finalmente, se concluye que el éxito del plan del proyecto debe estar en cumplir los objetivos
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propuestos y los criterios de éxito, con la implementacion de los pasos necesarios para mejorar
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sisteméaticamente la produccion que permita cumplir con el alcance del proyecto en el tiempo

planeado y con el costo presupuestado.

122



Desarrollo de plan de direccion del proyecto para mejorar los sistemas de

UNIVERSITAT produccién de una empresa dedicada a la fabricacién de equipo electro
POLITECNICA spinning.
DE VALENCIA

 ESCUELA TECNIQA
SUPERIOR INGENIERIA
INDUSTRIAL VALENCIA

11 BIBLIOGRAFIA.

Aca, N. (2017). ¢Tus procedimientos hacen felices a tus clientes? Lider de proyecto.com

http://www.liderdeproyecto.com/articulos/93 tus procedimientos hacen felices a tus c

lientes.html

Acosta, F. y Rodriguez, J, (2008). Factores externos e internos determinantes de la orientacion de
la cultura estratégica de las empresas. Investigaciones europeas de direccién y economia
de las empresas, 14(1), 13-31.

Bucero, A. (2013). La direccidn de proyectos: una nueva vision. Ed. Diaz de Santos
Carrion, I. y Berasategi, I. (2010). Guia para la elaboracion de proyectos. Ed. José Miguel Oskoz.

Carriquiry, M., Piaggio, M. y Sena, G. (2019). Guia de andlisis costo beneficio. Aplicacién para
medidas de adaptacion al cambio climatico en el sector agropecuario en Uruguay. Ed.
FAO.

Chirinos, E., Rivero, E., Méndez, E., Goyo, A. y Figueredo, C. (2010). The Kaizen as a system
current management staff for organizational success in the Toyota factory. Negotium:
Revista de Ciencias Gerenciales, 16(5), 113-135.

Diéz, H., Pérez, M. Pérez, F. y Montes, M. (2012). Medicion de desempefio y éxito en la direccion
de proyectos: perspectiva del manager publico. Revista Escuela de administracion de
negocios, (7), 60-79.

Garcia, F. (2018, 6 de diciembre). La importancia de la buena gestion de proyectos en las
organizaciones. Project management Institute Madrid, Spain.

https://pmi-mad.org/socios/articulos-direccion-proyectos/1909-la-importancia-de-la-buena-

gestion-de-proyectos-en-las-organizaciones

IPMA. (2015). Base para la Competencia Individua en direccion de proyectos, programas y carteras
de proyectos. Version 4.0l. Ed. IPMA.

https://ipmamexico.com/wp-content/uploads/2019/12/ICB4.pdf

123


http://www.liderdeproyecto.com/articulos/93_tus_procedimientos_hacen_felices_a_tus_clientes.html
http://www.liderdeproyecto.com/articulos/93_tus_procedimientos_hacen_felices_a_tus_clientes.html
https://pmi-mad.org/socios/articulos-direccion-proyectos/1909-la-importancia-de-la-buena-gestion-de-proyectos-en-las-organizaciones
https://pmi-mad.org/socios/articulos-direccion-proyectos/1909-la-importancia-de-la-buena-gestion-de-proyectos-en-las-organizaciones
https://ipmamexico.com/wp-content/uploads/2019/12/ICB4.pdf

Desarrollo de plan de direccion del proyecto para mejorar los sistemas de

UNIVERSITAT produccién de una empresa dedicada a la fabricacién de equipo electro
POLITECNICA spinning.
DE VALENCIA

 ESCUELA TECNIC}\
SUPERIOR INGENIERIA
INDUSTRIAL VALENCIA

empresa.

Kyocera. (2020). Analisis interno de

https://www.kyoceradocumentsolutions.es/es/smarter-workspaces/insights-

hub/articles/analisis-interno-de-una-empresa.html

https://dialnet.unirioja.es/serviet/articulo?codigo=3247943

Munz, I. (2013). El enfoque de gestion de proyectos en las organizaciones  dedicadas a proyectos

de investigacion. Revista Escuela de Administracion de Negocios, (74),150-161.

Ortegodn, E., Pacheco, J. y Prieto, A. (2005). Metodologia del marco légico para la planificacion,

el seguimiento y la evaluacion de proyectos y programas. Ed. Cepal.

PMI. (2017). La Guia de los Fundamentos para la direccion de Proyectos (guia del PMBOOK) Ed.
PMI, Sexta Edicion.

Vargas-Hernandez, J., Muratalla-Bautista, G. y Jiménez-Castillo, M. (2016). Lean Manufacturing
¢una herramienta de mejora de un sistema de produccion? Ingenieria Industrial. Actualidad
y Nuevas Tendencias, 5(17), 1-23.
https://www.redalyc.org/pdf/2150/215049679011.pdf

124


https://www.kyoceradocumentsolutions.es/es/smarter-workspaces/insights-hub/articles/analisis-interno-de-una-empresa.html
https://www.kyoceradocumentsolutions.es/es/smarter-workspaces/insights-hub/articles/analisis-interno-de-una-empresa.html
https://dialnet.unirioja.es/servlet/articulo?codigo=3247943
https://www.redalyc.org/pdf/2150/215049679011.pdf

Desarrollo de plan de direccidn del proyecto para mejorar los sistemas de

}LDJSIJ[\/T%}ES’\II'[IE\I produccién de una empresa dedic.ad? a la fabricacion de equipo electro ESCUELA TECNIC'A
spinning. SUPERIOR INGENIERIA
INDUSTRIAL VALENCIA

DE VALENCIA

ANEXOS

Anexo 1: Lecciones aprendidas

Lecciones aprendidas

Proyecto: Nombre del proyecto

DI EN G GH Codigo identificador
(LRI GEE T Nombre del Gerente del proyecto
2 F]dd/mm/aa del informe

Descripcion
D PprYY g i . ”

escripcion del Acciones Corr.ectlvas y Leccién Aprendida /

Preventivas

Nro. De Referencia Cddigo de Proyecto Proyecto Amenaza / Oportunidad Titulo Descripcion de la Situacion Impacto en los
v objetivos del proyecto Implementadas

Nombre del
Recomendaciones

Area / Categoria
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spinning.

Anexo 2: Encuesta interna de servicio al cliente

¢Los trabajadores del almacén responden rapidamente a su solicitud de piezas? Si | No

En promedio, ¢cuanto tiempo diria que se tarda en obtener la mayoria de los elementos de

fabricacion de equipos del departamento de stock? [ ]

¢Son algunas partes mas dificiles de conseguir que otras?

Si es asi, ¢cuales?

Cuando es necesario fabricar equipos, ¢puede proporcionar al cliente informacion precisa sobre

el pedido, incluyendo cuando estaran disponibles los equipos?

¢No poder obtener elementos de para la fabricacion de equipos cuando las necesita afecta su
capacidad para completar un trabajo a tiempo? En caso afirmacion, sirvanse dar algunos

ejemplos.

¢Los miembros del equipo del departamento montaje estan dispuestos a ayudarle con su solicitud
de informacion?
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Por favor, califique los siguientes criterios en una escala de 1 a 5, siendo 1 "muy en desacuerdo™

y 5 siendo "totalmente de acuerdo™.

Los asociados en el departamento de montaje estan bien informados sobre los productos que

llevan

Los equipos terminados se guardan de manera organizada para que sean féciles de encontrar

1 2 3 4 5

Los trabajadores del departamento de montaje muestran un entusiasmo genuino por su trabajo

1 2 3 4 5

Me tratan como un cliente externo en lugar de un comparfiero de trabajo en la misma empresa.

1 2 3 4 5

Los empleados de montaje entienden la importancia de llevar los equipos terminados a las bahias
de despacho o almacén de manera oportuna y trabajan arduamente para Asegurese de que esta

tarea se ha realizado

Nunca me siento como si fuera una molestia para los empleados del departamento de montaje

1 2 3 4 5

La ubicacion del departamento de montaje es de facil acceso desde la bahia de servicio

1 2 3 4 5
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spinning.

¢ Qué cambios podria recomendar que mejorasen el nivel de servicio al cliente que recibe de los
miembros del departamento de montaje?

¢ Qué debe permanecer igual para que el departamento de montaje continte brindando un
servicio excepcional?
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Anexo 3: Encuesta de comunicacion de los empleados

Fecha: Departamento:

Por favor, califique los siguientes elementos en una escala del 1 al 5, con 1 siendo “muy en

desacuerdo” y 5 siendo “totalmente de acuerdo".

Siento que tengo voz en asuntos que me preocupan.

1123 |4]|5

Los gerentes agradecen mis comentarios y me animan a expresar mis pensamientos e ideas.
1112|3415

La relacion que tengo con mis superiores hace que sea facil hablar con ellos cada vez que hay

un problema.

1123 |4]|5

Me siento como si fuera parte del proceso de toma de decisiones dentro de esta organizacion.
1123|415

Existen programas que permiten a las personas expresar libremente sus ideas.
11213415

Los supervisores tienden a sentir que sus ideas son mas importantes que las mias.
112|345

Las personas tienen miedo de expresar ideas porque nunca obtienen crédito por ellas.
112|345

Cuando se me pregunta mi opinion, me resulta dificil ser honesto porque temo represalias por

hacerlo.

1123 |4]|5

Cuando se trata de mis supervisores, siento que es mejor decirles lo que quieren escuchar

porgue de todos modos nunca me escuchan.

112|345

Solo ciertas personas pueden expresar sus opiniones en las reuniones de la empresa.
1112|3415

Estoy cansado de hablar sobre ciertos temas porque siempre no se resuelven de todos modos.
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¢Qué crees que se podria hacer para mejorar las comunicaciones dentro de la empresa?

¢ Tiene algun otro comentario que le gustaria compartir?
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Anexo 4: Lista de verificacion

Check List Porcentaje completado -

Estado
# | Equipo electrospinning Descripciones (doble clic
para activar)
1| Verificacion de Funcionamiento eléctrico 0]

+4| Voltaje de salida adecuado pines Impares Verificacion del conector XLR hembra pines 1-3 con salida de 9 V positivos

12| Voltaje de salida adecuado pines pares Verificacion del conector XLR hembra pines 2-4 con salida de 12 V positivos

13| Voltaje de entrada adecuado microcontrolador Verificacion del conector Jack Lumber macho de 5.5 mm 9 oltios

1.4 Voltaje de entrada adecuado Verificacion de entrada de 230 V AC

15| Funcionamiento de interruptor Verificar accionamiento de interruptor de acuerdo a disefio

16| Funcionamiento de piloto Verificacion funcionamiento del piloto de encendido

17| Desactivacion de sistema de apertura Verificacion de funcionamiento de desactivacion del micro de seguridad

1.8| Ventilador funcionamiento de ventilador, instalacion y rewoluciones de acuerdo a disefio

19| Ssistema de iluminacion funcionamiento corrector dependiendo del disefio
1.10]  Microcontrolador Funcionamiento y programacion de acuerdo a cédigo y disefio del equipo.

2| Verificacion funcionamiento mecénico

2.1 Ajuste de torillos DIN 7991 M3X10 panel frontal | Verificacion de torque adecuado y ajuste segiin disefio
2.2

Ajuste de tornillos DIN 7991 M3X10 panel trasero | Verificacion de torque adecuado y ajuste segln disefio

2.3| Ajuste de tomillos DIN 7991 M3X10 lateral . . L
Verificacion de torque adecuado y ajuste segun disefio

O O oooo o o oogoomoooooooogong =

derecho
2.4| Ajuste de tomillos DIN 7991 M3X10 lateral N . o

izquierdo Verificacion de torque adecuado y ajuste segun disefio
2.5 Bisagra puerta Tomnillos segun especificaciones, sin desgaste o mal funcionamiento
2.6| Agarradera de mano puerta Tornillos segun especificaciones, sin desgaste o mal funcionamiento
2.7| Soporte de goma Tomillos segun especificaciones,
2.8| Rotacion del Spinner Rewoluciones de acuerdo a las especificaciones de disefio ( 2500 rpm)
29 ::]I:;;i de placa de control dentro de cuacro de Verificacion de torque adecuado de tornillo DIN7991 M4X16 ( X 4)

2.10 Colector movimiento \ertical constante sin topes. Tornillos DIN923 M6x20, ajuste

manual, sin fisuras.
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REGISTRO NO CONFORMIDADES / ACCIONES CORRECTIVAS /PREVENTIVAS

Area en que se detecta:

Fecha deteccion:

Nombre y cargo persona que detecta:

ORIGEN

C. de proyecto.

Cliente interno

Fabricacién

Cliente
Descripcion de la No Conformidad

TIPO
Detalle: Real

Potencial

Anélisis de la Causa & Accion Propuesta

Detalle:

Accion Propuesta:

TIPO ACCION PROPUESTA

Accion Correctiva

Accion Preventiva

Fecha presentacién plan de Accién

Fecha Implementacién

Firma Responsable area:

Seguimiento de la Accién

N.° | Fecha Estado Accion Correctiva

Firma Rep. Gerencia /Auditor

Firma Responsable
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Anexo 6 Roles de los recursos

Nombre de rol:

Ingeniero industrial

Objetivos de rol:

Mapeo de cadena de valor actual y optimizacion de procedimientos de montaje

Responsabilidades:

e Analisis y toma de decisiones en los procesos

e Realizar los ajustes necesarios a la planeacion de manera asertiva y frente a
cualquier imprevisto que pueda surgir.

e Supervisar los procesos de control y mejoramiento.

e Instaurar un cronograma de reuniones para el debate y andlisis de avances.

e Promover el cumplimiento de las politicas institucionales.

e Valoracién técnica de los equipos de trabajo.

Funciones:

e Realizar un seguimiento continuo en los procesos de:

e Toma de datos

e VSM actual

e VSM mejorado

e Disefio de flujo de trabajo.

e Desarrollar un seguimiento al analisis en las operaciones, medidas técnicas y de
soporte y programar reuniones para presentar el informe del proceso.

e Elaborar un cronograma que evidencie el seguimiento a las actividades de control,
analisis de flujo y mejoramiento.

e Cumplir con los plazos y actividades sugeridas en el periodo.

Nivel de autoridad:

Tiene autoridad parcial para disefiar los flujos de trabajo, flujo de informacion, disefio de

procedimiento optimo, toma de decisiones de mejora.

Reporta a:
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Project manager

Supervisa a:

Disefador, jefe de montaje, operarios

Requisitos del Rol

Conocimientos:

Ingeniero industrial especializado en procesos eléctricos y

mecanicos,

manejo de grupo, capacidad analitica, resolucién de problemas,

Habilidades L
comunicacion clara.
Profesional con 5 afios de experiencia acumulada en mapeo de
- procesos, optimizacion de recursos, preferiblemente en
Experiencia B ) o oL
automocion y equipos electronico. Con disefio de procesos
industriales a mediana y gran escala.
Otros:
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Nombre de rol:

Disefiador

Objetivos de rol:

Realizar los disefios de estacion de trabajo y dar soporte al disefio de espacio donde se

realizaran la fabricacion de electro spinning

Responsabilidades:

e Responsable de entregar disefios funcionales de estaciones de trabajo, de acuerdo con
los requerimientos solicitados por el ingeniero industrial, cumpliendo las normativas
legales vigentes en cuanto a funcionalidad, ergonomia, y certificacion eléctrica y
mecanica si asi lo requiere.

e Ayudar al ingeniero industrial a realizar los ajustes necesarios en el disefio del area

dispuesta a la fabricacién de electro spinning segun disefio de flujo de trabajo.

Funciones:

e Disefio de estaciones de trabajo segin normativa europea, siguiendo las normas legales

vigentes referente a la seguridad y la salud en el trabajo

Nivel de autoridad:

Ninguna

Reporta a:

Ingeniero industrial y Project manager

Supervisa a:
N/A
Requisitos del Rol
Conocimientos: Disefiador industrial con especializacion en montajes industriales
Habilidades capacidad analitica, resolucion de problemas, comunicacion clara.
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spinning.

Experiencia

Profesional con 5 afios de experiencia acumulada en mapeo de
procesos, optimizacion de recursos, preferiblemente en automocion
y equipos electronico. Con disefio de procesos industriales a

mediana y gran escala.

Otros:
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Nombre de rol:

Project manager

Objetivos de rol:

Realizar los disefios de estacion de trabajo y dar soporte al disefio de espacio donde se

realizaran la fabricacion de electro spinning

Responsabilidades:

e Definicidn y presentacion del proyecto

e Planificacion

e Establecer los objetivos, entregables y métricas del proyecto

e Supervision de las tareas que componen cada fase del proyecto
e Gestion de riesgo problemas y cambios dentro del proyecto

e Gestionar y controlar los recursos

e implementacion de cambios y soluciones

e comunicacién continua con los interesados

Funciones:

e Todos los aspectos relacionados a la gestion del proyecto respecto a las Lineas Base de

alcance, tiempo y coste aprobadas en el Plan de Gestion del Proyecto.

e Ultilizacién del 100% de la reserva de contingencia durante el ciclo de vida del proyecto,

sin necesidad de solicitar autorizacion al Patrocinador, de acuerdo con los posibles

riesgos identificados.

e Escalado al patrocinador de incidencias y Gestion de cambios cuando sobrepase lo
estipulado en las Lineas Base de alcance, tiempo y coste del Plan de Gestion del

Proyecto.

Nivel de autoridad:

Total, dentro del proyecto

Reporta a:

Patrocinador del proyecto

Supervisa a:

Ingeniero industrial, disefiador
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Requisitos del Rol

Conocimientos:

Ingeniero electrénico, mecanico o eléctrico, con master en gestion

y direccion de proyectos.

Capacidad de organizacion, liderazgo, comunicacién eficaz,

Habilidades capacidad de negociacion, atencién al detalle, identificacion de
problemas, con perfil técnico en eléctrica o electronica.
Profesional con 5 afios de experiencia acumulada en proyectos de
Experiencia mejora continua, optimizacion de recursos, preferiblemente en
automocién y empresas de ingenieria.
Otros:
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Anexo 7: Analisis de Riesgos
Plantilla de analisis de Riesgos
Cateforizacion Clasificacion Respuesta
Nombre Categoria Puntuacion de riesg Impacto Probabilidad Clasificacion mitigacion disparador Nueva clasificacion
Probabilidad Impacto Resultado
Objetivo de . "
Proyecto Bajo Ry Ao Impacto Bajo Medio Alto
Alta 6210 Veces a mes +/-5% de los objetivos +/-15% de los objetivos | +/-30% de los objetivos
Alcance
no alcanzados no alcanzados no alcanzados Probabilidad 01 0,4 1
Media | 2 a5 veces al mes
+/-10% del tiempo +/- 20% del tiempo >30% del tiempo Baja
Baja 0alvezalmes Conceand planeado planeado planeado
Media
— +/-5% de aumento de +/-7% de aumento de >10% de aumento de
presupuesto presuy ) presup ) Alta
+/-5% de retrabajos o +/- 10% de retrabajos o +/-20% de retrabajos 0
Cali fallos internos. fallos internos o )
alidad " y . . fallos internos.
el cliente sigue siendo el cliente, presenta . .
y ) Perdida del cliente
fiel. reclamacion
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