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INTRODUCCION

Las organizaciones en la actualidad deben estar en capacidad de afrontar los retos que se
originan, identificar las necesidades de crecimiento y las oportunidades que les presenta

el mercado.

Para alcanzar con éxito este propdsito es necesario implementar mejoras en los
procesos tanto en disefio de estandares, asi como también inversiones en adquisicion o
actualizacion tecnoldgica de la maquinaria de la compafiia y evitar que diferentes riesgos

afecten el crecimiento de la compafiia.

En este documento se pretende organizar y estructurar un programa de alistamiento

para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 de Thermoform S.A.

Se realizard un levantamiento de informacion, herramientas y aplicaciones sobre los
procesos y areas involucradas para tomar como punto de referencia y de esta manera

tener la informacidn necesaria para desarrollar dicho programa de parada.

Mediante un analisis se mostraran las ventajas econémicas que representa la solucion,
no solo por el ahorro que se obtiene, sino por las posibilidades de crecimiento y el

aumento en la produccion de partes.
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RESUMEN EJECUTIVO

La empresa Thermoform S.A. se dedica al procesamiento de piezas plasticas siendo sus
principales clientes las ensambladoras de equipo original (OEM) para vehiculos y
camiones de la region, siendo la regién compuesta por Venezuela, Ecuador y Colombia.
Thermoform actualmente esta certificada bajo las normas internacionales TS16949
(aplicacion de la ISO 9001 al sector de autopartes) y la ISO 14000 (ambiental), ademas

de otras certificaciones especificas de sus clientes.

La planta de Thermoform se encuentra ubicada en el sector rural de la poblacion de
Cajicd (Cundinamarca- Colombia), especificamente en la Vereda Las Manas. Como
vecinos inmediatos debe mencionarse la Escuela Rural de Las Manas y predios en los

que se esta iniciando la construccion de proyectos de vivienda de alto valor comercial.

Thermoform se ha caracterizado por tener su facturacion comprometida en gran
proporcion con el suministro de partes para las ensambladoras de vehiculos, cerca del
90%, y teniendo como otros clientes empresas del sector agroindustrial y empresas

constructoras.
La empresa cuenta con tres lineas basicas de produccion:

e Extrusion de lamina pléastica.
e Termoformado de ldmina plastica.
e Termoprensado de materiales no tejidos para fabricacion de alfombras y

guarnecidos interiores de vehiculos

En esta Ultima linea se ha convertido en la empresa lider de la region, debido en gran
parte a la evolucion de las diferentes operaciones que hacen parte del proceso de

fabricacion de este tipo de piezas. Debe mencionarse que ya cuenta con tres células de
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manufactura dedicadas exclusivamente a este tipo de proceso, siendo la pionera en la

region en implementar el corte robotico con chorro de agua (Waterjet).

Aqui debe mencionarse que la maquina TF8 fue construida en Colombia y para su
operacion necesita de dos operarios, mientras que la maquina TF9 es de origen europeo

y utiliza un solo operario a causa del alto grado de tecnologia y automatismos que posee.

Ante la fuerte presion de sus clientes en el tema de precios, las directivas de
Thermoform tiene identificado que las piezas cuyo proceso pasa por la maquina TF8
tienen sobrecostos al comparar contra las piezas que tienen proceso de fabricacion que
pasa por la maquina TF9; esto se debe basicamente al consumo de energia del equipo y

la cantidad de personas que lo operan.

Ante este panorama, las directivas de Thermoform han decidido iniciar el proyecto de
renovacion tecnoldgica de la maquina TF8 con el fin de lograr mejorar el margen de
ganancia que obtienen de las piezas que durante su proceso de fabricacion pasa por esta
maquina. Por lo tanto, se ha definido adelantar esta renovacion tecnolégica, pero se debe
realizar un programa que incluya todas las actividades concernientes al alistamiento de
la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8, logrando de esta manera asegurar el
abastecimiento de la demanda de sus clientes y reducir al maximo los costos originados

por la parada de la maquina en el momento de su intervencion.
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ABSTRACT

The company Thermoform S.A. is dedicated to the processing of plastic parts being its
main customers the Original Equipment Manufacturers (OEM) for vehicles and trucks of
the region, being the region composed of Venezuela, Ecuador and Colombia.
Thermoform is currently certified under international standards TS16949 (application of
ISO 9001 to the autoparts sector) and ISO 14000 (environmental), in addition to other

specific certifications of its customers.

The Thermoform’s plant is located in the rural sector of the town of Cajica
(Cundinamarca- Colombia). As immediate neighbors, mention must be made of the
Rural School of Las Manas, and properties in which the construction of housing projects

of high commercial value is being initiated.

Thermoform has been characterized by having its turnover committed in large
proportion to the supply of parts for vehicle assemblers, close to 90%, and having as

other customers companies in the agro-industrial sector and construction companies.
The company has three basic production lines:

e Extrusion of plastic sheet.
e Thermoforming of plastic sheet.
e Thermo-pressing of non-woven materials for the manufacture of carpets and

interior trim for vehicles

In this last line, it has become the leading company in the region, due in large part to
the evolution of the different operations that are part of the manufacturing process of this
type of pieces. It should be mentioned that it already has three manufacturing cells
dedicated exclusively to this type of process, being the pioneer in the region in
implementing the robotic cut with waterjet.

In this point it should be mentioned that the TF8 machine was built in Colombia and
for its operation it needs two operators, while the TF9 machine is of European origin and

uses only one operator because of the high degree of technology and automation it has.
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Given the strong pressure from its customers about prices, the Thermoform directives
have identified that the parts whose process passes through the TF8 machine have cost
overruns when compared against the parts that have a manufacturing process that passes
through the TF9 machine; this is basically due to the energy consumption of the

equipment and the number of people who operate it.

Against this background, the Thermoform directives have decided to start the project
of technological renovation of the TF8 machine to achieve an improvement in the profit
margin obtained from the parts that pass through this machine during its manufacturing
process. Therefore, it has been defined to advance this technological renovation, but a
program must be carried out that includes all the activities concerning the preparation of
the technological update of the TF8 machine, thus ensuring the supply of the demand of
its customers and reducing to the maximum the costs originated by the stop of the

machine during its intervention
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OBJETIVOS

Objetivo General

Realizar un programa de alistamiento para la parada de la maquina TF8 con el fin de
suministrar a Thermoform S.A. los planes necesarios para la ejecucion de la
actualizacién tecnoldgica y que esta no genere riesgos a la compafiia con relacion al

abastecimiento de la demanda de sus clientes.

Objetivos Especificos

e Entregar un plan para suplir la demanda durante la parada de la maquina TF8

e Realizar un plan de adquisicion de materias primas

e Desarrollar un plan de trabajo para la ejecucion de la actualizacién tecnoldgica
de la méaquina (incluye tiempo y programacién recurso humano).

e Presentar un plan de contingencia para trabajo paralelo en segunda maquina.
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1. ANTECEDENTES

1.1. DESCRIPCION ORGANIZACION FUENTE DEL PROBLEMA O NECESIDAD

EMPRESA /

Orcanizacion | THERMOFORM S.A.

1.1.1. DESCRIPCION GENERAL — MARCO HISTORICO DE LA
ORGANIZACION.

Fundada en 1977. Varias décadas en el mercado le han ampliado el rango de aplicaciones
técnicas y de recursos de produccion que les permite ofrecer una variedad de aplicaciones
a la medida, en los siguientes servicios: automotriz, aplicaciones, transporte, construccién
y agroindustria.

La organizacion viene trabajando por muchos afios en el disefio y la creacion de
nuevos productos para nuevos mercados. Esta continuamente invirtiendo en formas
innovadoras para transformar ideas en productos nuevos, en mejoramiento de procesos y
en ventajas de economia.

THERMOFORM S.A. fabrica componentes que abarcan desde contenedores y
embalajes especiales, carcasas para articulos electronicos, recubrimientos para muebles de
oficina y elementos para el sector de la construccion, hasta cubiertas para el revestimiento
del habitaculo interior de los vehiculos y protectores de guardabarros y Parachoques como

resultado de los ultimos desarrollos.

1.1.2. DIRECCIONAMIENTO ESTRATEGICO DE LA ORGANIZACION.

1.1.2.1. OBJETIVOS ESTRATEGICOS DE LA ORGANIZACION

e Mantener un adecuado desempefio del sistema de calidad y Medio Ambiente para
fortalecerlo y cumplir con los requerimientos de ISO/TS 16949:2009 e 1SO
14001:2004

e Monitorear el desperdicio (Scrap) y las devoluciones, a través de sus indicadores.

e Mantener un adecuado nivel de inventarios tanto de materia prima como de producto
en proceso, cumpliendo los objetivos fijados.

e Mejorar en lo posible la productividad en los procesos de fabricaciéon. Seguimiento a
través de los indicadores.

e Establecer planes de mejora cuando se considere oportuno.

e Brindar capacitacion e informacion al personal en temas relativos a la calidad y
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Gestion ambiental.

e Brindar capacitacion e informacion al personal en temas relativos a la Seguridad y
Salud en el Trabajo.

e Dar cumplimiento a la legislacion ambiental vigente.

e Dar cumplimiento a la legislacion vigente relacionada con la Seguridad y Salud en el
Trabajo.

1.1.2.2. POLITICAS INSTITUCIONALES

o Politica de Calidad

“Satisfacer las necesidades tacitas y expresas de todos nuestros clientes, mediante un
sistema de trabajo en equipo que mantenga siempre una actitud de prevencién y la
busqueda permanente de cero defectos, cero desperdicios, a través de una conciencia de

mejora continua respaldada en el compromiso de nuestro personal.”

o Politica de Medio ambiente

“Participar en la proteccion y conservacion del medio ambiente, mediante el
compromiso del trabajo en equipo para implementar dentro de la Compafiia los
requerimientos legales aplicables, a través de la mejora continua de nuestro Sistema de
Gestion Ambiental, el cual define los objetivos y metas para la prevencién de la
contaminacion ambiental, asi como los impactos ambientales que consideramos
significativos.

La Politica Ambiental cubre las actividades de la planta de THERMOFORM S.A.
relacionadas con la Fabricacion y comercializacion de componentes plasticos
Termoformados, moldeados y productos en poliuretano para aplicaciones automotrices, de
transporte y la industria del mueble

Esta politica se encuentra disponible para cualquier parte interesada que la requiera.”

1.1.2.3. MISION, VISION Y VALORES

e MISION
Construir comodidad, estética y seguridad con nuestros productos. Ser
constructores de credibilidad, responsablemente y con velocidad.

e VISION
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Queremos crecer sostenidamente diversificando con innovacion.

e PRINCIPIOS FUNDAMENTALES DE LA ORGANIZACION
e FEticay respeto del individuo.
e Responsabilidad y profesionalismo.
e Rentabilidad y crecimiento.
e Mejoramiento continuo y trabajo en equipo.
e Calidad en procesos productivos.
e Imagen corporativa.
e Seriedad y cumplimiento.
e Tecnologia avanzada.

e Desarrollo de nuestra gente.

De acuerdo con las Politicas de Calidad y Gestion Ambiental y los principios definidos

por la direccion, los propoésitos particulares son:

e Mantener un adecuado desempefio del sistema de calidad y Medio Ambiente para
fortalecerlo y cumplir con los requerimientos de ISO/TS 16949:2009 e ISO
14001:2004

e Monitorear el desperdicio (Scrap) y las devoluciones, a través de sus indicadores.

e Mantener un adecuado nivel de inventarios tanto de materia prima como de
producto en proceso, cumpliendo los objetivos fijados.

e Mejorar en lo posible la productividad en los procesos de fabricacion. Seguimiento
a través de los indicadores.

e Establecer planes de mejora cuando se considere oportuno.

e Brindar Capacitacion e informacion al personal en temas relativos a la calidad y
Gestion ambiental.

e Dar cumplimiento a la legislacién ambiental vigente.
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1.1.2.4. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
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llustracion 1: Estructura organizacional
Fuente: Manual de gestidn de calidad y medio ambiente MAC-01- Thermoform S.A
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1.1.2.5. MAPA ESTRATEGICO

. THERMOFORM
MODELO PARA LA DEFINICION Y GESTION

R s’ DE LA ESTRATEGIA

PENSAMIENTO
ORGANIZACIONAL

DEFINICION DE

FORMULACION ANALISIS DE LA
ESTRATEGICA REALIDA

D
ORGANIZACIONAL

PLANTEAMIENTO - OBJETIVOS

ESTRATEGICO
GRUPOS SOCIALES - INDICADORES
OBJETIVO o
Acciones para cerrar LEEE
- ACCIONES

Creciese ESTRATEGICAS
INICIATIVAS
ESTRATEGICAS _._

DESPLIEGUEY
GERENCIAMIENTO

CONTROLESTRATEGI'CO
DE LA ALTA DIRECCION

OLITICAS
CORPORATIVAS

Identificacion y - IMPERATIVOS
Analisis de Brechas ESTRATEGICOS

Woc—-0>
Om->xam

|wmuhu-nbvhn

ZO=OPN=ZPORO0 Pr < BIO-HOMKR M MAROW ZO—XmrTmmA

llustracion 2: Mapa estratégico
Fuente: Plan Estratégico de la compafiia Thermoform S.A.

1.1.2.6. CADENA DE VALOR DE LA ORGANIZACION

MAPA DE PROCESOS

PLANIFICACION DEL SISTEMA DE REVISION POR LA DIRECCION
GESTION
R DIRECCION
E DIRECCION
T GESTION COMERCIAL DESARROLLO CONTROL DE LA
PRODUCCION
o COMERCIAL INGENIERIA MANUFACTURA
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N PROCESOS K
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Ilustracion 3: Mapa de procesos
Fuente: Manual de gestion de calidad y medio ambiente MAC-01 Thermoform S.A.
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2. MARCO METODOLOGICO
Para desarrollar el marco metodologico se establecieron los diferentes objetivos para

realizar el trabajo de grado y con base en algunas herramientas a utilizar se definen los

supuestos y restricciones que aplican a este proyecto.

2.1. TIPOS Y METODOS DE INVESTIGACION

Se utiliza el tipo de investigacion descriptiva utilizando los datos historicos de la
compafiia de afios anteriores y la informacion de la demanda por parte de sus clientes en
los afios 2017 y 2018. Con esta informacion se podra realizar las diferentes proyecciones

requeridas para el desarrollo del proyecto.

2.2. HERRAMIENTAS PARA RECOLECCION DE INFORMACION
Teniendo en cuenta los objetivos planteados en el proyecto se definen algunas

herramientas para la consecucion de la informacidn tales como:

e Pronosticos y proyecciones.

e Tendencias del mercado.

e Definicidn de cantidades de cada materia prima.

e Definicidn de los niveles de inventario compatibles con los requerimientos.

e Desarrollo el presupuesto de compras.

e Definicion del costo de las materias primas.

e Definicion del listado de actividades durante la actualizacion tecnologica de la
maquina TF8.

e Estimacion de la duracion de las actividades durante la actualizacion tecnolégica
de la maquina TF8.

e Estimacion los recursos para las actividades durante la actualizacion tecnoldgica

de la maquina TF8.
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2.3. FUENTES DE INFORMACION
Durante la etapa de diagndstico se realiza la solicitud de la siguiente informacion que

servira de punto de partida para realizar las proyecciones y demas analisis:

Solicitud de pedidos de clientes.

Andlisis de la demanda.

Informe de cantidades en stock al inicio del proyecto.
Lead time de proveedores de materias primas.

Lead time de nacionalizacion de materias primas.
Reuniones o entrevistas con las partes interesadas.
Definicion del plan de trabajo.

Histdricos de produccion alcanzada con la maquina TF7.

2.4, SUPUESTOS Y RESTRICCIONES PARA EL DESARROLLO DEL
TRABAJO DE GRADO
Para el desarrollo del proyecto se consideran los siguientes supuestos:

La empresa Thermoform suministra la informacion requerida.

Capacidad de almacenamiento suficiente en almacén de materias primas y
almacén de producto terminado de Thermoform.

Capacidad de produccion de la méaquina TF8 — (20 piezas / hora).

Capacidad de produccion de la méquina alterna TF7 — (12 piezas / hora).

Con la actualizacion tecnologica de la maguina TF8 se consigue una reduccion

del consumo de energia.

Asi mismo, se consideran estas restricciones que pueden afectar de manera

significativa el desarrollo del proyecto:

No contar con informacion relacionada con los pedidos de los clientes con la
suficiente antelacion para hacer proyecciones.

No contar con informacion relacionada con las materias primas requeridas para
la fabricacion de las diferentes referencias de piezas termoprensadas que se

fabrican en la maquina TF8.
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3. ESTUDIOS Y EVALUACIONES
3.1 ESTUDIO TECNICO

3.1.1. DISENO CONCEPTUAL DE LA SOLUCION

Con base en la informacion de estudios técnicos y econdmicos para la renovacion
tecnoldgica de la maquina TF8, estudios de mercado (demanda de produccién que aplica
para la maquina), proceso de compras de materias primas de Thermoform y recursos
existentes en Thermoform (personal, infraestructura, planta fisica, maquinaria, etc.), se
procederd a generar un Programa de alistamiento para la actualizacion tecnoldgica de la
maquina TF8 de Thermoform S.A. con el objetivo de garantizar el minimo riesgo
posible para la compafiia Thermoform en cuanto a entrega de productos a sus clientes,
generar desabastecimiento de materias primas, producto en proceso o producto
terminado, sin dejar de lado que la actualizacién de la maquina se realice en tiempo justo

y al costo presupuestado.

3.1.2. ANALISIS Y DESCRIPCION DEL PROCESO

En este proyecto se pretende generar un programa de alistamiento para la actualizacion
tecnoldgica de la maquina TF8 de Thermoform S.A., en el cual se detallen cada una de
las actividades que se deben realizar para ejecutar dicha actualizacion de tal manera que
se logren reducir al maximo los costos generados por la parada de esta maquina en el
momento de su intervencion. El programa, cubre aspectos como la demanda satisfecha
de la maquina, compra de materias primas, la adquisicion de partes (repuestos) y equipos
a instalar, el manejo del personal que interviene en la actualizacion, el modelo de

mantenimiento a seguir y la ejecucion por parte de proveedores.

3.1.3. DEFINICION DE TAMANO Y LOCALIZACION DEL PROYECTO
El proyecto hace parte de la actualizacion tecnoldgica que se tiene definida realizar a la
maquina TF8 de la empresa Thermoform SA. La empresa Thermoform es una empresa

dedicada al procesamiento de piezas plasticas y cuyos principales clientes son las
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ensambladoras de equipo original (OEM) para vehiculos y camiones de la region, siendo
la region compuesta por Venezuela, Ecuador y Colombia. Thermoform actualmente esta
certificada bajo las normas internacionales TS16949 (aplicacion de la ISO 9001 al sector
de autopartes) y la ISO 14000 (ambiental), ademas de otras certificaciones especificas de
sus clientes. La planta de Thermoform se encuentra ubicada en el sector rural de la
poblacion de Cajicd (Cundinamarca- Colombia) y cuenta con tres lineas bésicas de

produccién:

e Extrusion de lamina pléastica.
e Termoformado de ldmina pléstica.
e Termoprensado de materiales no tejidos para fabricacion de alfombras y

guarnecidos interiores de vehiculos

En cuanto al proceso de termoprensado de alfombras cuenta con 3 células de
manufactura, cada una de estas células tiene una maquina o equipo de termoprensado.
Una de sus células de termoprensado permanece sin operar a causa del decrecimiento de
sus clientes. Las otras dos células operan en la actualidad teniendo como base las

maquinas de termoprensado TF8 y TF9 en sus células respectivas.

La maquina TF8, que va a ser intervenida, fue construida en Colombia y para su
operacion necesita de dos operarios, mientras que la maquina TF9 es de origen europeo
y utiliza un solo operario a causa del alto grado de tecnologia y automatismos que posee.

3.1.3.1. Descripcion general de la maquina TF8

La méaquina termoprensadora de alfombras TF8 se encarga del moldeo de material no
tejido de forma rectangular (blanco de material), de tal modo que se obtiene la forma
definitiva de las alfombras, las cuales, mediante procesos de corte robético, cosido y
pegado posteriores son totalmente terminadas.

La maquina es alimentada con material en rollo, el cual es montado en el rodillo de
alimentacion de la mesa de corte. Mediante operacion semiautomatica, con la

intervencion de dos operarios se procede a realizar el corte de blancos de material. La
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mesa de corte no esta acoplada directamente al resto de la méquina, por tanto, su
ubicacién depende de la organizacion y distribucion del area de trabajo.

A continuacion, los operarios colocan los blancos de material en la plataforma porta
blancos. En este sitio se engancha uno a uno los blancos al sistema de transporte y se
recibe la alffombra ya moldeada. Una vez se engancha un blanco de material al sistema
de transporte, este ultimo transporta el material hasta el horno, donde permanece durante
un tiempo determinado. Una vez transcurrido el tiempo de calentamiento (tiempo de
permanencia dentro del horno), el material caliente sale del horno y es transportado a la
zona de prensado donde es moldeado.

llustracion 4: Isométrico de la maquina TF8
Fuente: Manual de la maquina TF8 Thermoform S.A

Finalmente, el material ya moldeado es devuelto hasta la zona de enganche de
material al sistema de transporte, alli se procede a sacar la alfombra moldeada y a

enganchar un nuevo blanco de material.

La maquina cuenta con un sistema de transporte con tres marcos de enganche, que
permite la respectiva colocacién de un blanco de material en cada uno de los marcos. De
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esta forma se logra que en todo momento se esté trabajando con tres blancos de material

en el sistema de transporte, esto hace posible la permanencia de un marco con material

en el horno, otro marco con material en la zona de prensado y otro marco en la zona de

enganche, que permite el intercambio entre material ya moldeado y material sin

procesar.
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llustracién 5: Vista frontal de maquina TF8
Fuente: Manual de la maquina TF8 Thermoform S.A
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Ilustracion 6: Vista en planta de la maquina TF8
Fuente: manual de la maquina TF8. Thermoform
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3.1.4. REQUERIMIENTO PARA EL DESARROLLO DEL PROYECTO
(EQUIPOS, INFRAESTRUCTURAS, PERSONAL E INSUMOS)
Los integrantes del proyecto deben interactuar principalmente con las siguientes

gerencias de Thermoform:

e Gerencia General
e Gerencia de Ingenieria
e Gerencia de Manufactura

e Gerencia de Operaciones

Para el desarrollo del proyecto se requiere del acceso a la siguiente informacion,
propiedad de Thermoform:

e Estudios de factibilidad del proyecto de adecuacion tecnoldgica de la maquina
TFS8.

e Proceso de compras de materias primas y adquisicion de repuestos.

e Personal existente en Thermoform.

e Planta fisica de Thermoform: Células de Manufactura lineas de termoprensado,
almacén de materia prima, almacén de producto terminado.

e Estudios de consumo de energia.

¢ Indicadores de productividad.

3.1.5. MAPA DE PROCESOS DE LA ORGANIZACION CON EL
PROYECTO IMPLEMENTADO

Una vez implementado el proyecto “Programa de alistamiento para la actualizacion
tecnologica de la maquina TF8 de Thermoform S.A.”, el mapa de procesos de la
empresa Thermoform S.A. no sufrird ningln tipo de cambio, por lo cual el mapa sigue

correspondiendo al mostrado en el numeral 1.1.2.6.
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3.2. ESTUDIO DE MERCADO

Para el estudio de mercado del proyecto “Programa de alistamiento para la actualizacion
tecnologica de la maquina TF8 de Thermoform S.A.”, hay que tener en cuenta
principalmente que la demanda de produccién que se tiene para el equipo debe seguir
siendo satisfecha en el momento que se haga su intervencion, sin afectar las entregas a

los clientes (ensambladoras de vehiculos) de las piezas que se fabrican en esta maquina.
Por lo tanto, se tienen en cuenta los siguientes puntos para el estudio de mercado:

e Momento de la parada de la maquina TF8 para su intervencion.

e Referencias de piezas fabricadas en la maquina TF8.

e Demanda de referencias fabricadas en la maquina TF8 en el momento de la
parada.

e Capacidad de produccion (oferta) actual de la maquina TF8.

Para Thermoform, el periodo mas conveniente para ejecutar la intervencion de la
maquina TF8 es cuando los clientes (ensambladoras) cuyas piezas (alfombras de
vehiculos) son fabricadas en esta maquina, tengan periodos de vacaciones puesto que las
entregas de este tipo de piezas se hacen con un adelanto de 4 dias respecto a su

utilizacion final en las ensambladoras.

Las referencias que actualmente se fabrican en la méaquina TF8 son para los clientes
General Motors Colmotores y Sofasa Renault. Los dos clientes tienen proyectado, y ha
sido la tendencia durante los ultimos 8 afios, parar su linea de produccién durante las dos
ultimas semanas de diciembre 2017 y la primera semana de enero 2018 para conceder
las vacaciones a sus operarios. Por lo tanto, este es el periodo en el cual se tiene

proyectado hacer la parada de la maquina TF8 para su intervencion.
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3.2.1. POBLACION - REFERENCIAS DE PIEZAS FABRICADAS EN LA
MAQUINA TF8

Las referencias actualmente fabricadas por Thermoform en la maquina TF8 son:

VEHICULO
ITEM REFERENCIA APLICACION CLIENTE
1 ALFOMBRA M200 SPARK GM COLMOTORES
2 ALFOMBRA M300 SPARK GT GM COLMOTORES
3 ALFOMBRA SGM308 SAIL GM COLMOTORES
JUEGO DE GUARNECIDOS SAIL 4
4 LATERALES DE BAUL PUERTAS SOFASA RENAULT
SGM308
JUEGO DE GUARNECIDOS
5 LATERALES DE BAUL B52 SANDERO SOFASA RENAULT
6 ALFOMBRA GSV COBALT GM COLMOTORES
JUEGO DE GUARNECIDOS
7 LATERALES DE BAUL GSV COBALT GM COLMOTORES

Tabla 1: Referencias de piezas producidas por la TF8
Fuente: Programa de produccion Thermoform S.A.

3.2.2. DIMENSIONAMIENTO DEMANDA - REFERENCIAS FABRICADAS EN
LA MAQUINA TF8 EN EL MOMENTO DE LA PARADA

Como se indicé anteriormente, se tiene proyectado hacer la parada de la maquina TF8
para su intervencion las dos ultimas semanas de diciembre 2017 y la primera semana de
enero 2018. Para establecer la demanda que debe ser satisfecha se tendran en cuenta las
proyecciones de ventas que se tienen de las referencias fabricadas en el equipo para los
meses de diciembre de 2017 y enero de 2018. Se tienen en cuenta estos dos meses
puesto que se debe asegurar que las piezas fabricadas en la maquina después de su
intervencion sean conformes y debidamente aprobadas por los clientes. La proyeccion
de ventas que utiliza Thermoform para las piezas que se suministran a las ensambladoras
de vehiculo se basa en los programas con proyeccion que envian los clientes. Se debe
tener en cuenta que para esa época no se tiene proyectado el ingreso a la plataforma de

las ensambladoras clientes de nuevos modelos de vehiculos.
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Estas serian las demandas que se tienen proyectadas basadas en el “PM02-2017 Plan
Maestro Industrial SOFASA Extranet” para el caso de Sofasa Renault, y en el
“2017___ CKD Rev 1 (2+10)  (Resumen)” para el caso de General Motors

Colmotores:
D&XS‘$E§ DEMANDA DEMANDA TOTAL
MES MAQ TF8 DURANTE !_A
ITEM REFERENCIA DICIEMBRE MES ENERO INTER\/ENCION DE
2018 LA MAQUINA TF8
AU (unidades) (unidades)
(unidades)

1 ALFOMBRA M200 521 516 1037
2 ALFOMBRA M300 838 847 1685
3 ALFOMBRA SGM308 1097 1093 2190

JUEGO DE

GUARNECIDOS
4 LATERALES DE BAUL L05 LOEE 20
SGM308
JUEGO DE
GUARNECIDOS
5 LATERALES DE BAUL 1080 1065 2145
B52

6 ALFOMBRA GSV 0 0 0

JUEGO DE
7 GUARNECIDOS ) 0 0 0

LATERALES DE BAUL
GSv

Tabla 2: Demandas proyectadas en 2017
Fuente: “PMO02-2017 Plan Maestro Industrial SOFASA Extranet” (Sofasa- Renault) y “2017_CKD_Rev_1_(2+10)
(Resumen)” (GM Colmotores)

3.2.3. DIMENSIONAMIENTO OFERTA - CAPACIDAD DE PRODUCCION
ACTUAL DE LA MAQUINA TF8

La capacidad actual de la maquina TF8 es de 20 piezas/hora, para el caso de Juego de
guarnecidos laterales de baul SGM308 y Juego de guarnecidos laterales de baul B52 la
capacidad es de 40 juegos /hora puesto que los moldes son de doble cavidad. Este es el
cuadro resumen de la capacidad de la maquina, teniendo en cuenta que solo se puede
fabricar una referencia, no varias referencias al mismo tiempo, con las horas que tendria

de ocupacion la maquina durante los meses de diciembre 2017 y enero 2018:
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HORAS
NECESARIAS HORAS
PARA NECESARIAS
C';%A_‘I%IADS 2 SATISFACER PARA
ITEM REFERENCIA MAQUINA TFs8 LA SATISFACER LA
(unidades/hora)) DEMANDA DEMANDA DEL
DEL MES DE | MES DE ENERO
DICIEMBRE 2018
2017
1 ALFOMBRA M200 20 26,05 25,8
2 ALFOMBRA M300 20 41,9 42,35
3 ALFOMBRA SGM308 20 54,85 54,65
JUEGO DE
GUARNECIDOS
* LATERALES DE BAUL e 202 20z
SGM308
JUEGO DE
GUARNECIDOS
5 LATERALES DE BAUL 40 27 26,625
B52
6 ALFOMBRA GSV 20 0 0
JUEGO DE
GUARNECIDOS
/ LATERALES DE BAUL 20 0 0
GSV
Tabla 3: Dimensionamiento de la oferta
Fuente: Propia
3.2.4. PRECIOS

Puesto que este proyecto tiene su origen en los planes de mejoramiento generados al
interior de Thermoform S.A. para su linea de manufactura de alfombras para vehiculo, el
producto de este proyecto, “Programa de alistamiento para la actualizacion tecnoldgica

de la maquina TF8 de Thermoform S.A.”, no tiene ningun precio de venta asociado.

3.2.5. PUNTO DE EQUILIBRIO OFERTA - DEMANDA

Para el proyecto “Programa de alistamiento para la actualizacion tecnoldgica de la
maquina TF8 de Thermoform S.A.”, no se puede hacer un analisis de punto de equilibrio
de oferta y demanda por no generarse un producto vendible. Teniendo en cuenta lo

expuesto con relacion a la demanda de produccion requerida con relacion a las
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referencias producidas en la maquina TF8 y la oferta que para este caso se considera la
capacidad de esta maquina, se confirma que esta maquina tiene una capacidad de
produccién superior a la demanda de piezas fabricadas, teniendo actualmente una

ocupacion de capacidad de produccion cercana al 60 %.

3.2.6. TECNICAS DE PREDICCION (CUALITATIVA Y CUANTITATIVA)

Para el estudio de mercado asociado al “Programa de alistamiento para la actualizacion
tecnologica de la maquina TF8 de Thermoform S.A.”, se trabaja con base en la
proyeccion de ventas que utiliza Thermoform para las piezas fabricadas en la maquina
TF8 que se suministran a las ensambladoras de vehiculo, la cual es soportada en los
programas con proyeccién que envian los clientes. Para el caso de Sofasa Renault
“PM02-2017 Plan Maestro Industrial SOFASA Extranet”, y para el caso de General
Motors Colmotores el “2017  CKD Rev 1 (2+10)  (Resumen)”.

3.3. ESTUDIO ECONOMICO FINANCIERO

3.3.1. ESTIMACION DE COSTOS DE INVERSION DEL PROYECTO

El proyecto “Programa de alistamiento para la actualizacion tecnolégica de la maquina
TF8 de Thermoform S.A.”, se va a desarrollar dentro de esta organizacion, sin ocasionar
ningun costo relacionado con la compra o adquisicion de activos para la ejecucion del

proyecto.

3.3.2. DEFINICION DE COSTOS DE OPERACION Y MANTENIMIENTO DEL
PROYECTO

La totalidad de los costos del proyecto estan representados por los costos asociados al
recurso humano de Thermoform que participa de manera parcial en el proyecto, no hay

dedicacion 100% en las diferentes actividades del proyecto.

Para tal fin se tienen en cuenta los salarios, con su respectiva carga prestacional, de

las personas que intervienen en el proyecto. En el numeral 6.4. correspondiente al Plan
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de Gestidn de Costos, se define el costo presupuestado para el proyecto en $17,052,640,
que como ya se dijo corresponde en su totalidad a los costos de operacion y

mantenimiento del proyecto.

3.3.3. FLUJO DE CAJA DEL PROYECTO CASO

Para el flujo de caja de este proyecto se consideran como egresos los costos totales del
proyecto en que incurre Thermoform, que en este caso corresponde Unicamente al
salario asociado a los 35 dias de trabajo de los empleados de Thermoform que participan
en las actividades del proyecto con una dedicacién parcial. En el numeral 6.4.
correspondiente al Plan de Gestion de Costos, se define el costo presupuestado para el
proyecto en $17,052,640, el cual tiene cubiertas las reservas tanto de contingencia como
de gestion. El proyecto como tal no genera ningln ingreso, Unicamente se genera un
beneficio que se tienen en cuenta el Evaluacion financiera que se expone en el numeral
3.3.5.

3.3.4. DETERMINACION DEL COSTO DE CAPITAL, FUENTES DE
FINANCIACION Y USO DE FONDOS

Como ya se menciond, los Unicos costos asociados al proyecto son de $17,052,640 que
corresponden al tiempo de dedicacion del personal de Thermoform que intervienen en
las actividades del proyecto, para lo cual la empresa asume dichos gastos. Esto significa

que no existe una fuente de financiacion.

3.3.5. EVALUACION FINANCIERA DEL PROYECTO (INDICADORES DE
RENTABILIDAD O DE BENEFICIO-COSTO O DE ANALISIS DE VALOR O
DE OPCIONES REALEYS)

Para la evaluacion financiera del proyecto se calcula la relacion Beneficio - Costo
(B/C), teniendo como base que se tiene estimado que el beneficio para Thermoform de
este proyecto corresponde a un 10% del beneficio que tiene el proyecto macro de la
actualizacién tecnoldgica de la maquina TF8 que corresponde a $18,200,000 mensuales.
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De acuerdo con esta informacién, el beneficio que produce este proyecto para

Thermoform es de $1,820,000 mensuales.

Considerando una tasa de 0.9% efectiva mensual se calcula la relacion beneficio costo

obtenida para un afio (12 meses) con el fin de definir la rentabilidad financiera del

proyecto, mediante la expresion:

B

n

B/C=

2 @iy

C

n

Z(1+i)n

Los calculos se resumen en la siguiente tabla:

COSTO
BENEFICIO

TASA DE INTERES

n

$17.052.640
$ 1.820.000

0,9% EM
12 MESES

BENEFICIO

COSTO

$17.052.640

$ 1.803.766

$ 1.787.677

$ 1.771.731

$ 1.755.928

$ 1.740.266

$ 1.724.743

$ 1.709.359

$ 1.694.112

$ 1.679.001

$ 1.664.025

$ 1.649.182

==
Sle|Ble|o|(~|o|uo|s|w|nv|- o

$ 1.634.472

$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$
$

)3

$20.614.261

$17.052.640

B/C=

1,208860369

Fuente: Propia

Tabla 4: Calculo Beneficio Costo del Proyecto

El valor calculado como B/C= 1.2088, por ser mayor a 1 indica que el proyecto es

viable financieramente.
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3.4 ESTUDIO SOCIAL Y AMBIENTAL

3.4.1. DESCRIPCION Y CATEGORIZACION DE IMPACTOS
Al realizar el analisis de los factores que influyen durante la realizacion del proyecto se
identificaron los factores asociados al proyecto macro de la actualizacion tecnologica de
la maquina TF8, encontrando que existen 6 factores ambientales, uno social y uno
tecnoldgico, donde se puede concluir que los de mayor incidencia son los ambientales y
sobre los cuales se debe realizar mayor control debido a su relevancia, esto se puede
apreciar en el Analisis PESTLE que se muestra en el Apéndice L.

Para la categorizacion de los impactos generados a partir de los factores identificados

a través del Analisis PESTLE, se utiliza la Matriz de Andlisis de riesgos siguiente:
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Prograna ae
alistamiento para la

ESTIMADO DE
COSTOS ($COP)

$17.905.272]

PROYECTO actualizacién tecnolégica GERENCIA DEL PROYECTO
de la maquina TF8 de DURACION 35
Th £ o (DIAS)
PLAN DE TRATAMIENTO A LOS RIESGOS
VALORACION DE IMPACTO Y PROBABILIDAD
& 5 VALORACION 6
z DANOS A ECONOMICOS IMAGEN Y VALORACION PLAN DE .
CATEGORIA RIESGO - PERSONAS —|insTALACIONF= AMBIENTAL - (COSTOS) TIEMPO CLIENTES OTROS p;::;:::LolD/A - GLOBAL RESPUESTA ACCION DE TRATAMIENTO -
Terremoto en Corea del Sur "
- N 1. Tener aprobados con los clientes materias
(Lugar de origen de la principal . ) . .
) ) . primas de diferente procedencia (Asia, Europa ,
materia prima utilizada en la . .
maquina TF8) - Puede originar Ameérica, Nacionales) para utilizacién en sus
AMBIENTE a . ” 9 0A 0A 0A 5A 5A 5A 0A 23 M Mitigar productos.
demoras en la ejecucion del . P -
N " 2, Posibilidad de transportar via aérea las materias
Plan para suplir la demanda . :
P primas, generando un alto incremento de estos
durante la parada de la maquina
" costos
TF8
Derrumbes en via Buenaventura -
Bogota (El Puerto de
Buenaventura es por donde 1. Las empresas encargadas del transporte
ingresa la materia prima principal terrestre se hacen responsable de cumplir con las
AMBIENTE utilizada en la méaquina TF8) - oc oc oc 4c 4c 4c 0A 22 M Transferir entregas, asi tengan que emplear rutas mas largas.
Puede originar demoras en la 2, Contar con un “colchén de tiempo " para este
ejecucion del "Plan para suplir la riesgo
demanda durante la parada de la
maquina TF8"
Maremoto en ruta Corea del Sur - 1. Tener aprobados con los clientes materias
Buenaventura (Ruta traida primas de diferente procedencia (Asia, Europa ,
materia prima principal maquina América, Nacionales) para utilizacion en sus
AMBIENTE 'TF8) - Puede originar demoras 0A 0A 0A 5A 5A 5A 0A 23 M Mitigar productos.
en la ejecucion del "Plan para 2, Posibilidad de transportar via aérea las materias
suplir la demanda durante la primas, generando un alto incremento de estos
parada de la maquina TF8" costos
Tormenta eléctrica causa dafios
en Transformador de entrada de
enregia Thermoform - Puede
originar demoras en la ejecucion 1. Se tiene establecido proceso by-pass en planta
AMBIENTE del plan para suplir la demanga 0B B 0B - a8 5A 0A 2 M Mitigar alterna del gr‘upo al que pertenece Thermoform.
durante la parada de la méaquina 2. Se tienen instalados pararrayos alrededor de la
TF8 0 en la ejecucién del "Plan planta de Thermoform
de trabajo para la ejecucion de la
actualizacion tecnoldgica de la
maquina”
Camién que transporta materias 1. Las empresas encargadas del transporte
primas es inmovilizado por terrestre se hacen responsable de cumplir con
problemas de emision de gases - requerimientos ambientales
AMBIENTE Puede originar demoras en la oB 3B 5B 3B 3B 5A 0A 26 H Transferir
ejecucion del "Plan para suplir la 2, Se hace check list de los documentos de
demanda durante la parada de la revision tecnomecanica y ambiental antes que se
magquina TF8" despachen desde el origen.
Corto circuito durante la
realizacion del "Plan de trabajo 1, Uso de elementos de proteccion personal.
AMBIENTE para la ejecucién de la 5A 3A 0A 3A 3A 0A 0A 23 M Mitigar 2. Capaitacion del personal que ejecwta esta clase

actualizacion tecnoldgica de la
maquina”

de operaciones.




Derrame de aceites durante la
realizacion del "Plan de trabajo

1, En Thermoform  se aplica el protocolo para el
derrame de aceites e hidrocarburos.

AMBIENTE para la ejecucién de la 1c ic 4ac ic ic OA 0A 22 Mitigar " .
R P 2. Capacitacion al personal de mantenimiento en el
actualizacion tecnolégica de la . .
. . protocolo para derrame de aceites e hidrocarburos.
magquina’
Derr.ame”de pln:uras durante !a 1, En Thermoform se aplica el protocolo para el
realizacién del "Plan de trabajo derrame de aceites e hidrocarburos
AMBIENTE para la ejecucion de la 1c 1c 4Cc 1Cc 1c OA 0A 22 Mitigar y - N .
i . 2. Capacitacion al personal de mantenimiento en el
actualizacion tecnoldgica de la
PUR. protocolo para derrame de aceites e hidrocarburos.
magquina’
Derrame de agua por malas
conexiones hidraulicas durante 1. Utilizacién de acoples réapidos para manguera de
realizacion del "Plan de trabajo . agua.
AMBIENTE ondel ! 0A 38 58 3B 28 0A 0A 26 Mitigar 9 ) . !
para la ejecucién de la 2, Se deben realizar pruebas iniciales a baja
actualizacion tecnoldgica de la presion para detectar posibles fugas.
maquina”
No hacer adecuado manejo de
los residuos sélidos generados 1. Dentro de los programas ambientales del
AMBIENTE durar@le reallzaclqn del. X Plan de 0B 1B 3B 1A 1A 0A 0A 16 Mitigar Sistema de Gestion de 'Ifhermofor.m, se tlgpe
trabajo para la ejecucion de la contemplado el de manejo de residuos sélidos, el
actualizacién tecnoldgica de la cual es continuamente informado a todo el personal.
maquina”
No hacer adecuado manejo de
los  residuos  peligrosos
AMBIENTE gene:ados durante realizacion 2 3A m 1A 2A 0A 0A 20 Mitigar 1. Capacitacion a personal de mantenimiento en el
del "Plan de trabajo para la manejo de los residuos peligrosos.
ejecucion de la actualizacion
tecnolégica de la maquina "
Vertimiento de aceites en
sifones de aguas lluva o salidas
hacia planta de tratamiento de
agua durante la realizacion del”
Plan de trabajo para la ejecucién 1, Capacitacion a personal de mantenimiento en el
AMBIENTE de la actualizacion tecnologica 3A 3A 5A 3A 3A 0A 0A 23 Mitigar » AP P

de la maquina"- puede generar
contaminacién ambiental o de la
planta de tratamiento de aguas
residuales con que cuenta
Thermoform

manejo de los residuos peligrosos.

Ilustracion 7: Matriz de Anélisis de Riesgos
Fuente Propia
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Para la valoracion global de la matriz anterior se utiliza la siguiente matriz de evaluacion como referencia en el momento de hacer las

calificaciones:
MATRIZ DE EVALUACION SEMI-CUANTITATIVA (IMPACTO Y PROBABILIDAD) DE RIESGOS PARA PROYECTOS EJERCICIO ACADEMICO
ESTIMADO DE $20.000.000,00 PROGRAMA DE EJECUCION: 240 AROEAEILIDADIDIE COURFENCA
COSTOS ($COP) A | B [ [ [ D [ E
OTRA
CONHEANCIAS <1% 1%-5% 5%-25% 25%-50% >50%
HSE y SEG. FISICA ALCANCE Insignificante Bajo Medio Alto Muy Alto
@
[+
8 © S £ IMAGEN Y
SEVERIDAD s % S = - P OTRA Ocurre en Ocurre en Ocurre en Ocurre Ocurre en
2 2 8 2 ECONOMICOS| Programacion (dias| - CLIENTES 1 de 100 1de20 1cada4 enlde3 1cada?2
5 T T € (COSTO) ($) cronograma)
& o g & proyectos proyectos proyectos proyectos proyectos
[=
)0,
N . Catastrofica P >10E/? »
5 Muy Alto Una o mas Dafio Contaminacion rograma Ejecucion Impacto
Y fatalidades Total Irreparable Internacional
10% o0 méas 24,0
| idad Grave 6->10%
neapaclda Dafio Contaminacion Programa Ejecucion Impacto
4 Alto permanente N
. Mayor Mayor Nacional
(parcial o total) 8% 14,4
idad Severo 2->6%
. Incapacida Dafio Contaminacion Programa Ejecucion Impacto
3 Medio temporal (>1 . . 5
" Localizado Localizada Regional
dia) 5% 4.8
i Important 1->2%
. Lesion menor Dafio Efecto portante | programa Ejecucion
2 Bajo (sin Impacto Local
) . Menor Menor
incapacidad) 4% 2,4
" Marginal <1%
Lesion leve Dafio Efecto argina Programa Ejecucion
1| Insignificante (primeros Impacto Interno
- leve Leve
auxilios) 29% 0,0
. 0%
o . o Ninguna P Ei "
0 Nulo Ningun Ningun Ningun Tograma =jecueton Ningln Impacto
Incidente Dafio Efecto 0 9 P
0

llustracion 8: Matriz de Evaluacion de Riesgos
Fuente Propia
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3.4.2. DEFINICION DE FLUJO DE ENTRADAS Y SALIDAS
Para el flujo de entradas y salidas igualmente del proyecto “Programa de alistamiento
para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 de Thermoform S.A.” se tuvo en

cuenta el proyecto macro de la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8. Este es el

resultado:
PROGRAMA DE ALISTAMIENTO PARA LA ACTUALIZACION
TECNOLOGICA DE LA MAQUINA TF8 DE THERMOFORM S.A.
; SALIDAS
RAD. 1. GESTION DEL
ENTRADAS _ ——» Producto: Documenecim complet del proyecto
Enersia Eléctrica > ——» Calorde equipos decomputo
Papel - Equipos: ol Residuos // Reciclado: Papsl, caron
Tinta > Laser, USB \_ Respel: Toner, carmuchos.
s
v SALIDAS
ENTRADAS ——» %&;dnno:Alfamha de véniuk para suplir 12 damanda de b maquina
Energia Elactrica > 2.PLAN PARA SUPLIR LA ——p Calordel homo de 12 maquinz TFS, compresar y equipos de
. o DEMANDA DURANTE LA PARADA computo
Material no tejido (fitras de .| o s :
poligsta +1atex +peliculade > DE LA MAQUINA TFS —» Aguautilizala enconz robotico < ratoma 2 planta dz tra2misnto
polistilano) para 2l fombras ——» Vaporde 2zu2 senerado en corte robotico S emiziona atmosfera
Azua de plaxea d= = ——» Ruidode vEquipode otico (Waerjet)
tratzmiento i =1 » Aire 3 Ducarmalz
Gasolinz para mmecarzs » e i
g = Equipos: Maquira TFS. Equipo decone ——— Ruido v emisionss moncarzs y camion de envezs
irec Tobotico (Waterjef), montararges, compresor, T ;
Az > (e, 3 B ’( Reciclado: Papel, carion, polistileno de empaque
- computadares, impresaras Beer I L P S S R
Combustible camion de L \ Respel: Residuos de maerial no taido, tomer,
entrems * \_cartuchos
SALIDAS
ENTRADAS 3.PLAN DE ADQUISIC‘IOK DE » Ploducl_o-)_ Matm primas para gjecur |2 2cmalizarion ecnobgica
Enersia Elécs de lam2quina TFS inchive: puues: de st de cuimmn, wiés de stto
aergz Elecinca > MATERIAS PRIMAS PARA siblido, conmmles, @lins de cile, Elslon, cbsmo, mm ot e, mndcs
- wie, cotodos ey etdos de soldalus, soldalum de ctdo, sote, palise. dsox
Papel TS EJECUTAR LA ACTUALIZACION de pulimnio X
~ £ . _ {—p» Ruidoy emisiones camion de recoleccion materias primas
Tinta > TECNOLOGICA DE LA MAOUINA P Calor de 2quipos decompuio
Combustivle de camion : - : . [ Reciclado: Papsl, canon, palistileno de empzque
recoleccion materizs primas > Equipos: Compuzdores, impresaras L aser [T < Respel: Toner, camchoap =
\* G
ENTRADAS 2% SALIDAS
Enerzia Eléctrica —Hp» 4. CRONOGRAMA DE T A.‘IO Producto> Ejecucion de trabajos d= actualizacion tamologica dela
mm pn'm‘x par2 g B Jizacion DL'RAI\'[F LAACT LALIZj\CIOI\ B m2auina TF8
tecnologica de la maquina TFS induye:  pagqueses de TECNOLOGICA DE LA MAQUINA t———p» Ruido de pulidora y compresar
il Calor de squipodesal T
de cdle, sdlon, ddtm, wm ol Lovs, madcis, — mﬂ 3 &
s ddesados Revesados de soliadis soMadlis: o, Equipos: Equipo de soladra, pulid 4 A 3
G S e s / Reicado: e, . polimad g,
- Residuos plastico, papel mewlizado
e | i = ee s
Airs comprimido — =] i
$ SALIDAS
ENTRADAS - Producto: Alfombras de véiicuk fabriczdas en b maquina TF7
Energia Eléctrica »]| 5 PLAN DE CONTINGENCIA PARA [P Calordelhoma de 1 maguis T/ compresar. _
Material no tejido (fitras de s — Agnautilizada en core robotico > retama 2 plamea d= tra2miento
poliestar +1atex +peliulade > TRABAJO PARALELO EN - Vaporde2zu2 panerado en conte robdtico 9 amisiona 2tmosfera
polietileno) para 2l fomtras SEGUNDA MAQUINA —— Ruido dec yEquipode ico (Waterjet)
Agnap! de plaxez de > | Ruidoy emisiones montacarza: y camion g entrezas
, e Equipos: Miquine TF7 (2lienme), Equipo de | » Airecomprimido & Descar 2 la atmisfera
Silioy e > corte robotico (Waserjer), momacarzas, ) // Reciclado: Papsl, caron, polistileno de empaque
Alrec - > comprasor. P Resid —<, Respel: Residuos de material o tgjido.
Comb camionde > N
entrags

llustracion 9: Flujo de Entradas y Salidas del Proceso

Fuente Propia




Este flujo de entradas y salidas aplica para la duracién del proyecto macro de
actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 (cerca de dos meses), observandose que en
lo relacionado con la utilizacién anticipada de la maquina TF8 dentro del plan para
suplir la demanda (Actividad no. 2) y la utilizacion de la maquina TF7 para trabajo
paralelo (Actividad No. 5), es donde se generan los mayores impactos ambientales,
puesto que se da un alto consumo de energia eléctrica que es transformada en calor y
ruido, tanto en la maquina TF7 como TF8, y en aire comprimido en el compresor,
ademas de la generacion de residuos sélidos constituidos basicamente por los residuos
de la materia prima utilizada para la fabricacion de alfombras cuyo tratamiento se debe
realizar de acuerdo con el Plan de Manejo de residuos sélidos vigente en Thermoform.

En estas mismas dos actividades se utiliza agua, proveniente de la planta de
tratamiento con que cuenta la empresa, para el proceso de corte robdtico. En este
proceso parte del agua se evapora puesto que alcanza una presion de hasta 50.000 psi y

otra parte es retornada a la planta de tratamiento.

En cuanto al tema de ruido generado principalmente en el compresor, este impacto es

mitigado mediante la ubicacion del compresor en un cuarto aislado acusticamente.

Durante el desarrollo del cronograma de ejecucion de la actualizacion de la maquina,
hay una generacién de residuos peligrosos. Lo que tiene que ver con aceites estos tienen
un procedimiento para su manejo que incluye la ubicacion en sitios especificos con su
respectiva barrera de contencion, para su posterior entrega a un proveedor encargado de
hacer su incineracion. Por su parte, los residuos eléctricos son depositados en un sitio
especifico para su posterior incineracion por intermedio del proveedor encargado de este
proceso. Las estopas, tarros y recipientes que resultan contaminados durante estas
actividades, estos son depositados en canecas disponibles para tal fin, debidamente

identificadas, para su posterior manejo.
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3.4.3. ESTRATEGIAS DE MITIGACION DE IMPACTOS AMBIENTALES

El presente proyecto se realiza para la empresa Thermoform S.A., que tiene certificacion
vigente en 1SO-14000 y TS16949 (ISO 9001 aplicada al sector de autopartes) y, por
ende, deben tenerse en cuenta los lineamientos establecidos por la direccion de la

empresa:

e Mantener un adecuado desempefio del sistema de calidad y Medio Ambiente para
fortalecerlo y cumplir con los requerimientos de ISO/TS 16949:2009 e ISO
14001:2004

e Monitorear el desperdicio (Scrap) y las devoluciones, a través de sus indicadores.

e Mantener un adecuado nivel de inventarios tanto de materia prima como de producto
en proceso, cumpliendo los objetivos fijados.

e Mejorar en lo posible la productividad en los procesos de fabricacion. Seguimiento a
través de los indicadores.

e Establecer planes de mejora cuando se considere oportuno.

e Brindar Capacitacion e informacién al personal en temas relativos a la calidad y
Gestion ambiental.

e Dar cumplimiento a la legislacion ambiental vigente.

Especificamente en cuanto al Sistema de Gestion Ambiental, se tienen contemplados

estos objetivos:

e Realizar la identificacion de los Aspectos e Impactos Ambientales generados en la
organizacion.

o Establecer las actividades necesarias para controlar y minimizar los impactos
generados a través de los programas ambientales.

e Establecer y evaluar el cumplimiento Legal Ambiental aplicable a la organizacion.

e Establecer las acciones correctivas y preventivas necesarias para asegurar el

cumplimiento de los requisitos establecidos.
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Teniendo en cuenta lo anterior, las estrategias planteadas para este proyecto, y el

proyecto macro de actualizacion tecnoldgica de la méaquina, estaran apoyadas y

soportadas por el area ambiental de Thermoform S. A.. Adicionalmente éstas se enfocan

en los mayores impactos del proyecto que son consumo de energia y generacion de

residuos; con estas estrategias no solo se quiere mitigar, sino que también se quiere

actuar de acuerdo con los diferentes programas en materia ambiental con que cuenta la

empresa yendo en pro de la sostenibilidad del proyecto y de la misma empresa.

3.4.3.1 ESTRATEGIAS DE SOSTENIBILIDAD DEL PROYECTO

Para el proyecto macro de actualizacién tecnoldgica de la méaquina TF8, que es
apalancado por el presente proyecto, se definen las siguientes estrategias de
sostenibilidad de este:

Nombre de la

Principales actividades de la

) . Objetivo Meta
estrategia estrategia
Realizar mantenimientos Controlar las Disminuir las
periodicos a la maquinaria en emisiones emisiones
planta
Emisiones Solicitar a los transportadores de | Controlar las Disminuir las
atmosféricas materia prima y transportadores | emisiones emisiones.
de producto terminado, los
certificados de revision
tecnomecénica
Modificacion de la méaquina Disminuir Mejorar consumo
implementando nuevos sistemas consumo de de energia 'y
de calentamiento aplicados al energia productividad del
horno de calentamiento de equipo.
materia prima.
Renovacion
Tecnoldgica Modificacion de la méaquina Disminuir la Disminuir la
maquina TF8 | mejorando sistema de sujecion de | generacion de cantidad de
materia prima residuos sélidos residuos sélidos
generados a partir
de la materia
prima procesada
en la maquina.
Cronograma Generar unos horarios especificos | Disminuir Reduccion uso a 3
de utilizacion para la utilizacion del consumo de dias por semana
de equipos montacargas energia
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Nombre de la

Principales actividades de la

estrategia estrategia ORI S5
Prever utilizacion del compresor | Disminuir Reduccion uso a 3
de 30HP y evitar el de 50HP consumo de dias por semana
durante las actividades de energia
actualizacion de la maquina TFS8.
Realizar programa de las 3R Controlar la Bajar el consumo
(reduce, recicla y reutiliza), para | generacion de de papel
el manejo del papel residuos

Aplicacion de
la Politica
Ambiental de
la compafia

Mantener el contrato vigente con
el proveedor (Respel)

Recoleccion y
disposicion de
residuos
peligrosos.

Bajar generacion
de residuos
peligrosos

Aplicacion del programa de
manejo de residuos

Cambio de cultura
Organizacional

Disminucién de
residuos

Manejo de derrame de pinturas e
hidrocarburos.

Disminuir impacto
ambiental

Mitigar impacto
generado por
derrame de
pinturas e
hidrocarburos.

Tabla 5: Estrategias de Mitigacion

Fuente Propia
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4. EVALUACION Y FORMULACION (METODOLOGIA DEL MARCO
LOGICO)

4.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La empresa Thermoform S.A. es una empresa dedicada al procesamiento de piezas
plasticas y cuyos principales clientes son las ensambladoras de equipo original (OEM)
para vehiculos y camiones de la region, siendo la region compuesta por Venezuela,
Ecuador y Colombia. Thermoform actualmente estd certificada bajo las normas
internacionales TS16949 (aplicacion de la 1ISO 9001 al sector de autopartes) y la ISO

14000 (ambiental), ademas de otras certificaciones especificas de sus clientes.

La planta de Thermoform se encuentra ubicada en el sector rural de la poblacion de
Cajica (Cundinamarca- Colombia), especificamente en la Vereda Las Manas. Como
vecinos inmediatos debe mencionarse la Escuela Rural de Las Manas y predios en los

que se esta iniciando la construccion de proyectos de vivienda de alto valor comercial.

Thermoform se ha caracterizado por tener su facturaciébn comprometida en gran
proporcion con el suministro de partes para las ensambladoras de vehiculos, cerca del
90%, y teniendo como otros clientes empresas del sector agroindustrial y empresas

constructoras.

Debido a la fuerte competencia de vehiculos importados que enfrentan las empresas
colombianas fabricantes de vehiculos sus proveedores, incluyendo Thermoform, se han
visto afectados por las medidas que han tomado estos clientes en el sentido de negociar
regularmente (tres meses) los precios de las piezas que se les suministran con un margen

minimo de ganancia.
La empresa cuenta con tres lineas basicas de produccion:

e Extrusién de lamina pléastica.

e Termoformado de l&mina pléstica.
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e Termoprensado de materiales no tejidos para fabricacion de alfombras y guarnecidos

interiores de vehiculos

En esta Ultima linea se ha convertido en la empresa lider de la region, debido en gran
parte a la evolucion de las diferentes operaciones que hacen parte del proceso de
fabricacion de este tipo de piezas. Debe mencionarse que ya cuenta con tres células de
manufactura dedicadas exclusivamente a este tipo de proceso, siendo la pionera en la

region en implementar el corte robdtico con chorro de agua (Waterjet).

El proceso de fabricacion de alfombras inicia con la operacion de termoprensado de
la materia prima, para luego pasar a una operacién de corte robético, siguiendo con una
operacion de ensamble de elementos complementarios y haciendo una revision final del

producto terminado, antes de ingresarlo al almacén de producto terminado.

En cada una de sus células de manufactura de termoprensado cuenta con una maquina
0 equipo de termoprensado. Una de sus células de termoprensado permanece sin operar
a causa el decrecimiento de sus clientes. Las otras dos células operan en la actualidad
teniendo como base las maquinas de termoprensado TF8 y TF9 en sus células

respectivas.

Aqui debe mencionarse que la maquina TF8 fue construida en Colombia y para su
operacion necesita de dos operarios, mientras que la maquina TF9 es de origen europeo
y utiliza un solo operario a causa del alto grado de tecnologia y automatismos que posee.

Ante la fuerte presion de sus clientes en el tema de precios, las directivas de
Thermoform tiene identificado que las piezas cuyo proceso pasa por la maquina TF8
tienen sobrecostos al comparar contra las piezas que tienen proceso de fabricacion que
pasa por la maquina TF9; esto se debe basicamente al consumo de energia del equipo y

la cantidad de personas que lo operan.

Ante este panorama, las directivas de Thermoform han decidido iniciar el proyecto de
renovacion tecnoldgica de la maquina TF8 con el fin de lograr mejorar el margen de
ganancia que obtienen de las piezas que durante su proceso de fabricacion pasa por esta

maquina.
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Se han realizado estudios previos para adelantar esta renovacion tecnoldgica, pero se

debe realizar un programa que incluya todas las actividades concernientes al

alistamiento de la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8, logrando reducir al

maximo los costos originados por la parada de la maquina en el momento de su

intervencion.

4.1.1. ANALISIS DE INVOLUCRADOS

PROBLEMAS RECURSOS Y
GRUPOS INTERESES PERCIBIDOS MANDATOS
Directivas Lograr reducir sobrecostos | Reciben presion por parte | Tienen el poder de
Thermoform generados en las piezas que se | de los clientes en el tema | decidir la ejecucion de
fabrican utilizando la Maquina | de negociar regularmente | plan de acciones
TF8. el precio de las piezas que | tendientes a poner el
Disminuir consumo de energia | se les suministran. tema del mejoramiento
de la maquina TFS8. No existe un programa de | continuo.
Lograr que la maquina TF8 | alistamiento soporte que | Desaparecié la
sea operada por un solo | les ayude a tomar | proteccion que se le
operario. decisiones acerca de la | daban a la industria
Lograr tomar la mejor de | manera cémo se debe | nacional cuando se
decision en cuanto a la | ejecutar la actualizacion de | obligaba a que un 30 %
actualizacidn tecnoldgica de la | la maquina. de las piezas
maquina TF8. ensambladas  tuvieran
Lograr que la ejecucién de la origen en la region
actualizacidn tecnoldgica de la (Venezuela, Ecuador y
maquina TF8 genere un bajo Colombia).
costo por la parada de la Tienen la potestad de
maquina durante la aprobar la manera co6mo
intervencion. se ejecuta la
actualizacion de la
maqguina TF8.
Clientes Conservar  estandares  de | Han perdido participacion | Manejan precios
Thermoform: calidad de sus piezas. nacional en el mercado de | objetivos de sus piezas,

Ensambladoras
de vehiculos
nacionales,
sector
agroindustrial.

Presionar a sus proveedores,
incluyendo a Thermoform, en
lo relacionado con la
negociacion de precios para
lograr ser mas competitivos
frente a los vehiculos de las
marcas importadas.

Lograr que sus proveedores
trabajen  bajo  pardmetros
tecnoldgicos y de proceso
similares a proveedores de
Estados Unidos, Europa y
Asia.

automoviles frente a los
vehiculos importados.

Piensan que la Unica
manera de ser mas
competitivos es

consiguiendo bajar el costo
de las piezas suministradas
por su red de proveedores.
Thermoform no les ha
hecho participe su
intencién de realizar la
actualizacion tecnoldgica
de la maquina TFS8.

los cuales consideran la
importacion de piezas de
ensamble original de la
planta matriz del
vehiculo (Usa, Europa,
Asia).

Desaparecid la
proteccion que se le
daban a la industria
nacional cuando  se
obligaba a que un 30 %

de las piezas
ensambladas  tuvieran
origen en la region

(Venezuela, Ecuador y
Colombia).

Los clientes son quienes
hacen la validacion del

51




PROBLEMAS RECURSOS Y
SRS USRS PERCIBIDOS MANDATOS
proceso de fabricacion
de sus piezas.
Operarios area | Trabajo bajo  condiciones | Trabajo en la maquina TF8 | El sistema de Gestion de

de
manufactura
de
Thermoform.

Optimas, sin que se afecte su
salud y seguridad.

es muy agotador, por la
manera en que se debe
ingresar el material a la
maquina.

Trabajo en la maquina TF9
es mas suave por el nivel
de  automatizacion y
tecnologias instaladas.
Debe tenerse en cuenta la
opinion de todos los
operarios que trabajan en
maquina TF8 acerca de la
manera como se va a hacer
la actualizacion de la

Seguridad y Salud en el

Trabajo, gestiona en
favor de todos los
empleados de
Thermoform.

Con la intervencion de
los operarios la maquina
TF8 es operable.

maquina.
Autoridades Thermoform  debe  seguir | Ninguno. Control ambiental sobre
ambientales operando bajo la politica de empresas del sector.
del municipio, | cero emisiones, no ruido y no
CAR contaminacién de fuentes
Cundinamarca | hidricas.
Area de | Planes de accion para asegurar | Nivel de tecnologia y | Por ley se le debe dar
Seguridad  y | condiciones de trabajo de los | configuracion de la | prioridad a las
salud en el | operarios en lamaquina TF8. | méquina TF8 obliga a una | condiciones de trabajo
trabajo de participacién  importante | de los empleados para
Thermoform de sus operarios. que no se vea afectada su
En la maquina TF8 se han | seguridad ni su salud.
presentado varios
incidentes de trabajo.
Poblacién Thermoform  debe  seguir | Ninguno. En caso de presentar
rural de la | operando bajo la politica de algiin problema por la
Vereda Las | cero emisiones, no ruido y no operacion de
Manas de | contaminacion de fuentes Thermoform, pueden
Cajica hidricas. presentar queja  ante
Varios habitantes de la vereda autoridades competentes.
trabajan en Thermoform.
Escuela Rural | Thermoform debe  seguir | Ninguno. En caso de presentar
de Las Manas | operando bajo la politica de algin problema por la
cero emisiones, no ruido y no operacién de
contaminacién de fuentes Thermoform, pueden
hidricas. presentar queja  ante
autoridades competentes.
Proyectos de | Thermoform debe  seguir | Ninguno. En caso de presentar

Vivienda de

operando bajo la politica de

algin problema por la

alto Valor | cero emisiones, no ruido y no operacién de
Comercial contaminacién de fuentes Thermoform, pueden
hidricas. presentar queja  ante

autoridades competentes.

Proveedores Que  se respeten las | Los proveedores locales | Proveedores locales son
de tecnologia condiciones por ellos | tienen experiencia limitada | competitivos en cuanto a

planteados en las propuestas

para sacar adelante vy

precio.
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PROBLEMAS RECURSOS Y
CIRUIAS USRS PERCIBIDOS MANDATOS
para la actualizacion | dentro de los tiempos | Proveedores extranjeros
tecnoldgica de la maquina | establecidos trabajos | han desarrollado equipos
TF8. similares a los de la |y elementos especificos
renovacion tecnoldgica de | para este tipo de
la maquina TF8. aplicacion:
Proveedores extranjeros de | termoprensado de
elementos a ser instalados | alfombras para carro.
en la maquina TF8
requieren un tiempo para
la fabricaciéon y despacho
(lead time)
Proveedores Requieren que los pedidos se | Los pedidos en firme de | Si no se respeta lead
de  materias | hagan con antelacion para | los clientes tienen | time establecido, pueden
primas  para | cumplir con tiempos de | fluctuaciones, que obligan | aumentar precios para

fabricar piezas
en la maquina
TFS8.

respuesta-entrega.

a tener un alto control de
aprovisionamientos.
Proveedores ubicados en
Corea del Sur y Francia
que implica Lead- Time
prolongado por temas de
transporte  maritimo y
nacionalizacion.

tener  capacidad  de
respuesta.

Tabla 6: Analisis de involucrados
Fuente Propia
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4.1.2 ARBOL DE PROBLEMAS

Se disminuye la
rentabilidad de la

Dizminucion de ecm:: a
la facturacion de|
Themoform por
empresa No s& determina que Thermoform
aspectos se deben trabajar paradas de linea
I 2 dismimur log costos I /
de parada de= la maquina
Dizminucion de la
Nou:emsra];ecmtoo‘}aapﬁjdaéde I produccion de vehiculos
Thermoform &l tener que de los clientes de
producir de ofra manera las No se tienen planes de oform
piezas fabricadas en este accion para dismimr los
emuipe durante =u parada costos de la parada de la
P P maquina

~N /7

Mo se sabe realments cuznto
le cuestz Thermoform la
parada de Ja maquina en el
momento de su intervencién

N

Afectacidn en las entregas
de producto terminade a
log clientes de

Thermoform

pd

DESABASTECIMIENTO DE LA DEMANDA DE LOS
(CLIENTES DE THERMQFORM S.A. POR. PARADA DE
LA MAQUINA TF8

Mo sz han analizado todas las actividades
concemientes al alistamiento de la
actualizacion tecnologica e la magquina TF3

g

\

Dizminucidn de
facturacion de todos
los proveedores de
ensambladoras

Solo e han realizado estudios de tipo No se ha establecido como se

técnico v econdmico que han debe hacer el alistamiento para L
determinado la factibilidad del la intervencion de la maquina

provecto de actualizacion tecnolégica
de la maquina TF8
| | | 1
No e tienen en cuenta otros aspectos claves en No se ha No ze tiene definidos Nose haplaneado que
el momento de realizar una actualizacion establecido todas los tiempos de ejecucion| Mo z2 h: :et:;;u.lia&o um personal va parh.mg

tecnolégica de la maquina TFS 1as actividades de de las actividades de i Pﬁjenmgn v puestaa la actualizacion

alistamiento de la alistamiento punto de la maguina miquina
actualizacién de la

maquina TF8

llustracién 10: Arbol de problemas
Fuente Propia

54



4.1.3 ARBOL DE OBJETIVOS

& Establecer la
No dismimuir la Saber el costo de saber qué personal duracié
sentabilidad de b estas actividades Tulermcne e eatay tm)de;atls
empresa [Daterminar que aspectos se|
deben trabajar para I /
' dismimnuir los costos de
parada de la maquina Conocer todas las
. actividades a ejecutar
Saber cuanto va dejar de ganar | nante o otasmaks da i :
o cuanto va p actualizacién tecnologica de
x al tener que . 1a miquina TF§
producir de otra manera, las Tener planes de accidn
piezas fabricadas en este para disminuir los costos
equipo durante su parada de la parada da la miquna
N\ / FINES
Saber rezlmente cuanto le e e ,‘: :u;ealim la I:
cuesta Thermoform la parada intervencion de la miquina)
lde Iz maquina en el TFS
de su intervencion

Analizar todas las actividades concemientes al
listamiento de la actualizacién tecnolégica e la
maquina TF§
SOLUCIONES
MEDIOS
Tener estudios de tipo técnico ¥ lecercomo se er el
Smico que han d e by alistamiento para la
factibilidad del proyecto de intervencidn de Iz méquina
actuzlizacion oecn%lFosglca dela
mdquma
| | | | 1
I Es?i\e:;des delas Tener definidos los Determinar el paso a Plansar que personal va
ilintarmiento de 1 fiempos de sjecucion de | paso de a iter ¥ e enls
Tener en cuenta otros aspectos claves en el actualizacion de la s Al puesta a puato de la At
momento de realizar una actualizacién iqui alistamiento maguma maquina
tecnoldgica de la maquna TFS.

llustracion 11: Arbol de Objetivos

Fuente Propia
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4.2. ALTERNATIVAS DE SOLUCION

4.2.1 IDENTIFICACION DE ACCIONES Y ALTERNATIVAS
De los medios del arbol de objetivos se pueden extraer los siguientes componentes:

\

Establecercomo se debe hacer
Tener estudios de tipo técnico y el alistamiento para la
econdmico que han determinado la intervencién de la maguina

factibilidad del proyecto de
actualizacién tecnoldgica de la

maguina TF8 I | - I ]
Establecer todas las . Tener dEﬁ'j‘dus_ IPS Determinar el paso a Planear que personal va
actividades de lempos d.e.ejecuc\cm de paso de la intervencién participar en la
alistamiento de la las E'_Ct""d?des de y puesta a punto de la actualizacién de la
actualizacion de la alistamiento. méquina. maquina.
Tener en cuenta otros aspectos claves en el méquina TF8 COMPONENTE 3 COMPONENTE 4 COMPONENTE 5
momento de realizar una actualizacién
tecnolégica de la mdquina TF8. COMPONENTE 2
COMPONENTE 1

Ilustracion 12: Identificacidon de acciones y alternativas
Fuente Propia

Teniendo las siguientes alternativas:

a) Alternativa A = Integracion del componente 1 con el componente 4: Programa con el
paso a paso de la intervencion y puesta a punto de la maquina TF8 teniendo en cuenta

aspectos claves.

b) Alternativa B = Unicamente el componente 2: Establecer todas las actividades de

alistamiento de la actualizacion de la maquina TF8.

c) Alternativa C =» Integracion de los componentes 3, 4 y 5: Programa con el paso a
paso de la intervencion y puesta a punto de la maquina TF8 definiendo los tiempos de
ejecucion de las actividades de alistamiento y el personal que participa en cada
actividad.

4.2.2 DESCRIPCION DE LAS ALTERNATIVAS SELECCIONADAS
Para el anteproyecto se seleccionan dos alternativas:
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a) Alternativa B =» Establecer todas las actividades de alistamiento de la actualizacion

de la méaquina TF8.

b) Alternativa C =» Programa con el paso a paso de la intervencion y puesta a punto de

la mé&quina TF8 definiendo los tiempos de ejecucion de las actividades de alistamiento y

el personal que participa en cada actividad.

La seleccion se hace con bhase en los resultados de la matriz de seleccién, donde se

toman las dos alternativas con la calificacion ponderada més alta. Adicionalmente debe

mencionarse que las dos alternativas estan muy alineadas con los objetivos estratégicos

de Thermoform. A continuacién, se muestran los resultados:

Calificacion del

Factord Ponderacié Calificacio
Factor de Anélisis actor Ae, Elementos de Analisis onaeracion Elemnto de Anaslisis aliticacion
Ponderacién elemento Ponderada
(1a10)

N . .z 0/
PERTINENCIA 25% Neces'ldad de la organizacion 70% 10| 1,75
Desafios del desarrollo 30% 10 0,75
Relacidn entre problemay la solucion 45% 9 0,81
COHERENCIA 20% Relacién entre el fin y el propésito 20% 9 0,36/
Relacidn entre el propésito y los resultados 35% 9 0,63/
Comprensible en su entorno organizacional 10% 6 0,12

— >
VIABILIDAD 20% Desea'ble enel ?spelzcto economlco'de I'alemplresa 30% 9 0,54
Manejable en términos de la organizacion existente 30% 5 0,3
Factible en sus aspectos técnicos y econdmicos 30% 5 0,3

P >
SOSTENIBILIDAD 15% Econdmico S0% 9 0,675
Ejecutable 50% 10| 0,75

Contribuird a disminuir los costos asociados a la parada de 65%
la maquina. 0 7 0,91

IMPACTO 20%

? Servira para disminuir posibilidad de sobrecostos del 35%

proyecto de actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8. ° 7 0,49
TOTAL CALIFICACION PONDERACION 8,385

Ilustracion 13: Descripcidn de Alternativas - Alternativa A

Fuente Propia
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AlternativaB: |Establecer todas las actividades de alistamiento de la actualizacién de la maquina TF8.
Calificacion del
Factor de Ponderacion Calificacion
Factor de Anélisis . Elementos de Andlisis Elemnto de Andslisis
Ponderacién elemento Ponderada
(1a10)
. . e )0/

PERTINENCIA 25% Neces'|dad de la organizacion 70% 10, 1,75
Desafios del desarrollo 30% 10, 0,75
Relacion entre problemayy la solucion 45% 9 0,81
COHERENCIA 20% Relacion entre el finy el propésito 20% 9 0,36
Relacion entre el propdsito y los resultados 35% 9 0,63
Comprensible en su entorno organizacional 10% 8 0,16

A H )0,
VIABILIDAD 20% Desezﬁble enel ?sp?cto economlcoAde I‘alempAresa 30% 9 0,54
Manejable en términos de la organizacidn existente 30% 9 0,54
Factible en sus aspectos técnicos y econdmicos 30% 9 0,54

p— >
SOSTENIBILIDAD 155~ freonomico 0% 2 0675
Ejecutable 50% 10, 0,75

Contribuird a disminuir los costos asociados a la parada de 65%
la maquina. ? 10, 1,3

IMPACTO 20%

; Servira para disminuir posibilidad de sobrecostos del 35%

proyecto de actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8. ? 10 07
TOTAL CALIFICACION PONDERACION 9,505

llustracion 14: Descripcion de Alternativas - Alternativa B

Fuente Propia

Alternativa C: Programa con el paso a paso de la intervencion y puesta a punto de la maquina TF8 definiendo los tiempos de ejecucion de las
actividades de alistamiento y el personal que participa en cada actividad
Factor de Ponderacién Calificacion del Calificacion
Factor de Analisis -, Elementos de Analisis Elemnto de Anaslisis
Ponderacién elemento Ponderada
(1a10)
PERTINENCIA 25% NecesAidad de la organizacion 70% 10 1,75
Desafios del desarrollo 30% 10 0,75
Relacion entre problemay la solucion 45% 9 0,81
COHERENCIA 20% Relacién entre el finy el propdsito 20% 9 0,36
Relacion entre el propdsito y los resultados 35% 9 0,63
Comprensible en su entorno organizacional 10% 9 0,18
VIABILIDAD 20% Deseéble enel aspécto econémicoAde I‘a empAresa 30% 10 0,6
Manejable en términos de la organizacidn existente 30% 9 0,54
Factible en sus aspectos técnicos y econdmicos 30% 9 0,54
SOSTENIBILIDAD 15% Econdmico 0% 2 0675
Ejecutable 50% 10 0,75
Contribuira a disminuir los costos asociados a la parada de 65%
la maquina. 10 1,3
IMPACTO 20% Servira para disminuir posibilidad de sobrecostos del 35%
proyecto de actualizacidn tecnoldgica de la maquina TF8. 10 07
TOTAL CALIFICACION PONDERACION 9,585

llustracion 15: Descripcion de Alternativas - Alternativa C

Fuente Propia

4.2.3 JUSTIFICACION DEL PROYECTO

El proyecto “Programa de alistamiento para la actualizacion tecnoldgica de la méquina

TF8 de Thermoform S.A.” es importante para esta organizacién puesto que con él se

busca coordinar todas las actividades de alistamiento y puesta a punto para llevar a cabo
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la intervencion en la maquina con el fin de lograr asegurar el abastecimiento de la
demanda de sus clientes y reducir al méaximo los costos generados por la parada de la

maquina.

Esta maquina tiene una alta relevancia dentro de la organizacion, puesto que en ella
se soporta la produccion de varias referencias de alfombras termoprensadas que son

suministradas a sus dos mas importantes clientes.

Al alcanzar los objetivos planteados en el proyecto, muy seguramente se tendra un

soporte para alcanzar el objetivo de mejoramiento de productividad de esta maquina.
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5. INICIO DEL PROYECTO

5.1. CASO DE NEGOCIO

PROYECTO PROGRAMA DE ALISTAMIENTO PARA LA
ACTUALIZACION TECNOLOGICA DE LA MAQUINA TF8

(nombre del DE THERMOFORM S.A.
proyecto)

(Caracteristicas,

funcionalidad, soporte, entre otros)

Este proyecto tendrd como finalidad “Un programa de alistamiento para la actualizacion
tecnologica de la maquina TF8 de Thermoform S.A.”, en el cual se detallen cada una de
las actividades que se deben realizar para ejecutar dicha actualizacién de tal manera que
se logre asegurar el abastecimiento de la demanda de sus clientes y reducir al maximo los
costos generados por la parada de esta maquina en el momento de su intervencion. El
programa, cubre aspectos como la demanda satisfecha de la maquina, compra de materias
primas, la adquisicion de partes (repuestos) y equipos a instalar, el manejo del personal
que interviene en la actualizacion, el modelo de mantenimiento a seguir y la ejecucion por
parte de proveedores. Este programa le sera util a la gerencia de Thermoform en el
sentido que le brinda la informacion pertinente para mitigar los riesgos existentes y
disminuir los costos inherentes a la parada de este equipo.

Este proyecto tendra como producto final los siguientes entregables:

e Plan para suplir la demanda durante la parada de la maquina TF8

« Plan de adquisicion de materias primas

« Plan de trabajo para la ejecucion de la actualizacion tecnoldgica de la maquina

(incluye tiempo y programacion recurso humano).

« Plan de contingencia para trabajo paralelo en segunda maquina.
Estos planes permitiran que al realizar la parada de la maquina TF8 se logre cumplir con
todos los pedidos de los clientes y no se afecte ningin proceso o subproceso de la
compafiia durante el periodo del ajuste y puesta en marcha nuevamente de la maquina.

ALINEAMIENTO DEL PROYECTO

OBJETIVOS ESTRATEGICOS DE LA ORGANIZACION

(A qué objetivo estratégico se alinea el proyecto)

El proyecto busca establecer la manera como se deben realizar las actividades pertinentes
a la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8, apuntando a los siguientes objetivos
organizacionales:

e Mantener un adecuado nivel de inventarios tanto de materia prima como de
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actualizacién de la maquina TF8
no genere riesgos a la compafiia
relacionados con el
desabastecimiento de la demanda
de sus clientes y la parada de la
maquina.

Establecer el programa de
alistamiento para la renovacion
tecnoldgica de la maquina TF8, en

establecidos.

producto en proceso, cumpliendo los objetivos fijados.
e Mejorar en lo posible la productividad en los procesos de fabricacion.
e Establecer planes de mejora cuando se considere oportuno.
ANALISIS COSTO - BENEFICIO
(Descripcion de la accion que (Beneficios que tendra la organizacion una vez que
origina el costo) el producto del proyecto esté operativo o sea
entregado)
Programa de $17,052,640 | Mejora en el plan de ejecucion de la | $20,000,000
alistamiento para la actualizacion tecnolégica de la
actualizacion méaquina TF8.
tecnoldgica de la
méaquina TF8
Disminucion del tiempo de parada | $25,000,000
de maquina durante la ejecucion de
su actualizacion tecnoldgica.
Disminucion de costos de mano de | $35,200,000
obra relacionada con la ejecucion
del programa.
Disminucion de inventarios de $20,000,000
piezas terminadas, repuestos y
equipos a instalar.
TOTAL $17,052,640 | TOTAL $105,200,000
P palimente en te OS de COSIO, tiempo, aiCance all0al
CONCEPTO OBJETIVOS METRICA INDICADOR
ALCANCE Suministrar a Thermoform S.A | Entrega de Entregables
las herramientas necesarias para | los planesy | entregados al 100
lograr que la parada de | programas %
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el cual se detallen cada una de las
actividades que se deben realizar
para ejecutar dicha actualizacion
de tal manera que se logre
asegurar el abastecimiento de la
demanda de sus clientes y reducir
al méaximo los costos generados
por la parada de esta maquina en
el momento de su intervencion.

TIEMPO

Entrega del proyecto en 8 meses.

Se mediran
los costos del
proyecto por
el SPI (indice
del
desempefio
del
cronograma)

SPI>1

CosTo

Se tiene contemplado que Ila
creacion de este programa tiene
un costo global de $17,052,640.

Se mediran
los costos del
proyecto por
el CPI (indice
del
desempefio
del costo)

CPI>1

CALIDAD

El programa creado, debe cubrir
aspectos como la demanda
satisfecha de la maquina, compra
de materias primas, la adquisicion
de partes (repuestos) y equipos a
instalar, el manejo del personal
que interviene en la actualizacion,
el modelo de mantenimiento a
seguir y la ejecucion por parte de
proveedores, de tal manera que se
consiga mitigar los  riesgos
existentes y disminuir los costos
inherentes a la parada de este
equipo.

Al finalizar
las
actividades
del proyecto,
seran
analizadas y
medidas a
través de
indicadores
de eficacia,
que
determinaran
acciones
correctivas o
acciones de
mejora.

Cumplimiento de
requisitos
especificos para
cada uno de los
entregables de
acuerdo con
matriz de
trazabilidad de
requisitos
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SATISFACCION El programa debe entregarle a los | Regularmente | 100% de
DEL CLIENTE involucrados las actividades de | se realizan entregables
alistamiento que se deben tener en | encuestas de | aceptados
cuenta para la actualizacion | satisfaccion a
tecnologica de la maquina TF8, | los

logrando reducir al maximo los | involucrados
costos generados por la parada de | con

este equipo primordial para la | calificacion
operacion de la empresa. en escalade 1
ab.
NECESIDADES DEL NEGOCIO (De donde proviene, una demanda del mercado, de un
avance tecnoldgico, de un requisito legal, de una reglamentacion gubernamental o de

consideraciones medioambientales)

Thermoform ha realizado estudios previos de posibles soluciones para lograr renovar
tecnoldgicamente la maquina TF8 lo cual es un hecho que afianza el avance tecnolégico
que ha mostrado la organizacion a través de los Gltimos afios y mejora la productividad de
uno de sus procesos de fabricacion. Con este proyecto se busca establecer el programa de
alistamiento para la renovacion tecnolégica de la maquina, en el cual se detallen cada una
de las actividades que se deben realizar para ejecutar dicha actualizacion de tal manera
que se logre asegurar el abastecimiento de la demanda de sus clientes y reducir al maximo
los costos generados por la parada de esta maquina en el momento de su intervencion.

(Fin ultimo propdsito general u objetivos de nivel superior por el cual se ejecuta el

proyecto)

Dar soporte a las directivas de Thermoform en la manera cémo debe realizarse la
actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8.

(Componentes o
caracteristicas que deben cumplirse en el proyecto para considerarse exitoso)

Se hace prescindible que las directivas de Thermoform apoyen este proyecto puesto que
éste les servira de insumo en el momento que deban definir como se va a ejecutar la
renovacion tecnoldgica de la maquina TF8, de tal manera que se logre asegurar el
abastecimiento de la demanda de sus clientes y reducir los costos generados por la parada
de la méaquina durante su intervencion.

Debe existir acceso a informacién de tipo técnica, productiva y de programacion para
lograr identificar las diferentes actividades relacionadas con la actualizacion tecnoldgica
que se va a ejecutar en la maquinaTF8.
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NOMBRE - CARGO FECHA FIRMA
JOSE LUIS PENA — GERENTE DE 2017/03/25

PLANTA

LAURA GUERRERO 2017/03/25
ALEJANDRO MONTANA — 2017/03/25

GERENTE DE INGENIERIA

CRISTIAN HERRERA — GERENTE 2017/03/25
DE MANUFACTURA'Y
MANTENIMIENTO
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5.2. GESTION DE LA INTEGRACION
5.2.1 ACTA DE CONSTITUCION (PROJECT CHARTER)

CONTROL DE VERSIONES

Version Elaborada por Aprobada por | Fecha Ajuste
1 2017/03/25

José Luis Pefa

Carolina Espinel
Rodolfo Molano

ACTA DE CONSTITUCION DEL PROYECTO

PROYECTO PROGRAMA DE ALISTAMIENTO PARA LA
(nombre del ACTUALIZACION TECNOLOGICA DE LA MAQUINA TF8
proyecto) DE THERMOFORM S.A.

DESCRIPCION DEL PROYECTO (Qué, Quién, Como, Cuando y Donde)

Este proyecto consiste en realizar un programa que permita realizar la actualizacion
tecnoldgica de la maquina TF8 garantizando el minimo riesgo posible para la compafiia
Thermoform S. A. en cuanto a entrega de productos a sus clientes, generar
desabastecimiento de materias primas, producto en proceso o producto terminado, asi
como también garantizando que la actualizacion de la maquina se realice en tiempo justo
y al costo presupuestado.

El desarrollo de este proyecto estara a cargo de:

Leidy Carolina Espinel Hoyos

José Rodolfo Molano Almonacid

Este proyecto se desarrollara desde el 25 de marzo de 2017 hasta 15 de diciembre de 2017
cuando se entregara a las personas interesadas para su aprobacion y aplicacion de los
entregables que seran empleados en la empresa Thermoform S.A.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO DEL PROYECTO

(Caracteristicas, funcionalidad, soporte, entre otros)

Este proyecto tendrda como finalidad “Un programa de alistamiento para la actualizacion
tecnolodgica de la maquina TF8 de Thermoform S.A.”, en el cual se detallen cada una de
las actividades que se deben realizar para ejecutar dicha actualizacion de tal manera que
se logre asegurar el abastecimiento de la demanda de sus clientes y reducir al maximo los
costos generados por la parada de esta maquina en el momento de su intervencion. El
programa, cubre aspectos (repuestos) y equipos a instalar, el manejo del personal que
interviene en la actualizacion, el modelo de mantenimiento a seguir y la ejecucion por
parte de proveedores. Este programa le serd atil a la gerencia de Thermoform en el
sentido que le brinda la informacion pertinente para mitigar los riesgos existentes y
disminuir los costos inherentes a la parada de este equipo.
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Este proyecto tendra como producto final los siguientes entregables:

e Plan para suplir la demanda durante la parada de la maquina TF8

e Plan de adquisicion de materias primas

e Plan de trabajo para la ejecucion de la actualizacidn tecnoldgica de la maquina

(incluye tiempo y programacion recurso humano).

e Plan de contingencia para trabajo paralelo en segunda méquina.
Estos planes permitiran que al realizar el paro de la maquina TF8 se logre cumplir con
todos los pedidos de los clientes y no se afecte ninglin proceso o subproceso de la
compaiiia durante el periodo del ajuste y puesta en marcha nuevamente de la maquina.
OBJETIVOS DEL PROYECTO

(Principalmente en términos de costo, tiempo, alcance y calidad)

CONCEPTO OBJETIVOS METRICA INDICADOR DE
EXITO
1. ALCANCE Suministrar a Thermoform S.A | Entrega de Entregables
las herramientas necesarias | los planesy | entregados al
para lograr que la parada de | programas 100 %

actualizacién de la maquina | establecidos
TF8 no genere riesgos a la
compafiia relacionados con el
desabastecimiento de la
demanda de sus clientes y la
parada de la maquina.
Establecer el programa de
alistamiento para la renovacion
tecnoldgica de la maquina TF8,
en el cual se detallen cada una
de las actividades que se deben
realizar para ejecutar dicha
actualizacion de tal manera que
se logre asegurar el
abastecimiento de la demanda
de sus clientes y reducir al
méaximo los costos generados
por la parada de esta maquina
en el momento de su
intervencion.

2. TIEMPO Entrega del proyecto en 8 Se medirén CPI>1
meses los costos del
proyecto por
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el SPI (indice
del

desempefio
del
cronograma)
3. CosTo Se tiene contemplado que la Se mediran CPI>1
creacion de este programa los costos del
tiene un costo global de $ proyecto por
$17,052,640 el CPI (indice
del
desempefio
del costo)
4. CALIDAD El programa creado, debe Al finalizar Cumplimiento
cubrir aspectos como la las de requisitos
demanda satisfecha de la actividades especificos

maquina, compra de materias
primas, la adquisicion de partes

del proyecto,
seran

para cada uno
de los

(repuestos) y equipos a analizadasy | entregables de
instalar, el manejo del personal | medidas a acuerdo con
que interviene en la través de matriz de
actualizacion, el modelo de indicadores trazabilidad de
mantenimiento a seguir y la de eficacia, requisitos.
ejecucion por parte de que
proveedores, de tal manera que | determinaran
se consiga mitigar los riesgos | acciones
existentes y disminuir los correctivas o
costos inherentes a la parada de | acciones de
este equipo. mejora.
5. SATISFACCION DEL | El programa debe entregarle a | Regularmente | 100% de
CLIENTE los involucrados las se realizan entregables
actividades de alistamiento que | encuestas de | aceptados

se deben tener en cuenta para
la actualizacién tecnoldgica de
la maquina TF8, logrando
asegurar el abastecimiento de
la demanda de sus clientes y
reducir al m&ximo los costos
generados por la parada de este
equipo primordial para la
operacion de la empresa.

satisfaccion a
los
involucrados
con
calificacion
en escala de 1
ab.
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DEFINCION DE REQUERIMIENTOS DEL PROYECTO
(Productos entregables intermedios o finales que se generar cada fase del proyecto)

Gerencia de proyecto
Div. Contabilidad &
Tributaria

INVOLUCRADO NECESIDADES, DESEOS, REQUERIMIENTOS DEL
EXPECTATIVAS PROYECTO
Gerencia de La expectativa es contar con un | Se requiere conocer todos los
Operaciones, plan que permita cubrir la pedidos programados para
Gerencia de demanda durante el rango de este periodo de producto
Ingenieria, tiempo que durara la parada de | terminado, al conocer esto se
Gerencia de la maquina. podra realizar un plan de
Manufactura, adquisicién de materias

primas e insumos para
cumplir con la demanda.

Gerencia de Contar con un plan de Se requiere conocer el manual

Operaciones, mantenimiento para la técnico de la maquina, los

Gerencia de realizacion de las mejoras a la planos y de esta manera poder

Ingenieria, maquina y su puesta en marcha. | prever que repuestos y

Gerencia de proyecto, materiales se requeriran para

Gerencia de este montaje, asi como

Manufactura también determinar si se
realizard con personal directo
0 contratado.

Gerencia de Establecer un plan de Se requiere conocer la

Operaciones, contingencia para cubrir la posibilidad de contar con una

Gerencia de demanda. maquina alterna

Ingenieria, Y también se requiere saber si

Gerencia de proyecto, al colocar turnos de trabajo

Gerencia de adicional se logra cumplir con

Manufactura la produccion requerida.

CRONOGRAMA DE RECURSOS

HITOS SIGNIFICATIVOS DEL CRONOGRAMA DE ALTO

NIVEL PARA LA ACTUALIZACION TECNOLOGICA DE FECHA

LA MAQUINA TF8

Fin de operacién de maquina TF8, para intervencion. Dic-15-2017

Inicio intervencion maquina TF8 Dic-18-2017

Fin intervencion maquina TF8 Ene-12-2018

Pruebas y puesta a punto para produccion Ene-15-2018

Entrega para reinicio de produccion Ene-22-2018
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CRONOGRAMA E HITOS DEL PROYECTO.

HITO 0 EVENTO SIGNIFICATIVO FECHA ENTREGA DESCRIPCION
Gestion del proyecto. Dic-15-2017 Ejecutar las fases de la
gerencia del proyecto.
Plan para suplir la demanda Nov-22-2017 Mediante pronosticos y
durante la parada de la analisis de las variables que
maquina TF8 afecten satisfacer la demanda.
Plan de adquisicion de Nov-21-2017 Realizar un plan de compras
materias primas donde se identifique de manera
clara las cantidades y tipos de
materias primas que se van a
requerir y su procedencia si
son nacionales o importadas.
Plan de trabajo durante la Oct-19-2017 Conocer de forma detallada el
actualizacion tecnoldgica de la paso a paso que se seguira en
maquina el momento de la actualizacion
de la maquina, elementos
como planos, manuales o
herramientas a utilizar, tiempo
a emplear por actividad,
actividades predecesoras y
namero de personas requerido.
Plan de contingencia para Oct-25-2017 Determinar en caso de que se
trabajo paralelo en segunda presente algun riesgo de no
maquina. cumplir con los compromisos
de los clientes, como se va a
actuar y de qué forma se
procede para lograr atender
todas las necesidades del
mercado
R R o DE ALTO
O Ores que O v el v O ael proyecto

HI1TO 0 EVENTO SIGNIFICATIVO

PRODUCTOS ENTREGABLES

INTERNOS A LA ORGANIZACION

AMBIENTALES O EXTERNOS A LA
ORGANIZACION
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Disposicion para el aprendizaje, para
reconocer y desarrollar oportunidades de
mejora y adaptarnos al cambio.

Conocimiento de las tendencias
tecnoldgicas en el mundo

Personal suficientemente capacitado para
realizar una adecuacion tecnoldgica de este
nivel.

INTERNOS A LA ORGANIZACION

Capacidad para hacer gestion por
Proyectos cumpliendo con las
especificaciones y requerimientos del
Cliente

SUPUESTOS

AMBIENTALES O EXTERNOS A LA
ORGANIZACION

Habilidad para entender al Cliente, sus
necesidades y sentido de urgencia.

Habilidad para desarrollar soluciones
creativas que agregan valor mediante trabajo
en equipo.

PRINCIPALES RIESGOS DE ALTO NIVEL

el inicio de la parada.

Hacemos participes a nuestros
proveedores en la satisfaccion del
Cliente.

Que las materias primas que se requieren tener no lleguen en los tiempos indicados para

El personal directo o indirecto requerido no esté disponible para la fecha solicitada.

el cronograma disefiado.

Que se deba realizar alguna importacion de algin repuesto y su tiempo de entrega supere

cumpla con las expectativas planteadas.

Que el programa disefiado para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 no

PRESUPUESTO PRELIMINAR

CONCEPTO MonTO ($)
Personal Intervencidn en actividades del $15,502,400
“Programa de alistamiento para la
actualizacion tecnolégica de la
maquina TF8 de Thermoform S.A.”,
(valor personal directamente
involucrado)
Materiales Planos, manuales y documentos $0
técnicos propios de Thermoform S.A
Maquinaria -
Otros
Reserva de 10% $1,550,240
Contingencia
TOTAL LINEA BASE $17,052,640




Reserva de gestion

| 5%

$852,632

TOTAL PRESUPUESTO

$17,905,272

LISTA DE INTERESADOS (STAKEHOLDERS)

AREA DE AUTORIDAD

NOMBRE CARGO DEPARTAMENTO / RAMA EJECUTIVA
DivISION (VICEPRESIDENCIA)

José Luis Pefia Gerente de Planta Gerencia de Gerencia General
Operaciones

Laura Guerrero Gerente Gerencia de Gerencia de Planta
Operaciones

Alejandro Montafia | Gerente Gerencia de Gerencia de Planta
Ingenieria

Cristian Herrera Gerente Gerencia de Gerencia de Planta
Manufactura y
Mantenimiento

Rafael Barreto Gerente Gerencia Gerencia de Planta
Administrativa

Carlos Diaz Gerente Div. Contabilidad y | Gerencia de Planta
Tributaria

DE AUTORIDAD

DESCRIPCION DEL NIVEL DE AUTORIDAD

(STAFFING)

DECISIONES DE PERSONAL

Total sobre el proyecto

DE SUS VARIACIONES

GESTION DE PRESUPUESTO Y

Autorizar, rechazar o diferir solicitudes de cambio

DECISIONES TECNICAS

Autorizar, rechazar o diferir solicitudes de cambio

RESOLUCION DE CONFLICTOS

Todos los interesados y con autoridad total

RUTA DE ESCALAMIENTO Y
LIMITACIONES DE AUTORIDAD

Primer nivel: Gerente de Proyecto

Segundo nivel: Gerente de ingenieria
Tercer nivel: Gerente Administrativo

Cuarto nivel: Gerente de Planta

Nota: Cada uno tiene total autoridad en su area

D ACION DEL DIR OR DEL PRO O
NOMBRE José Rodolfo Molano Almonacid | NIVEL DE AUTORIDAD
REPORTA A Alejandro Montafa Total sobre el desarrollo
SUPERVISA A Leidy Carolina Espinel Hoyos del proyecto
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APROBACIONES

Gerente de Planta 25-03-2017
Gerente de Ingenieria 25-03-2017
Gerente de Proyecto 25-03-2017
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5.2.2. ACTAS DE CIERRE DE PROYECTO O FASE

CONTROL DE VERSIONES
Aprobada por
José Luis Pefia

Version Elaborada por
1 Carolina Espinel
Rodolfo Molano

AcCTA DE CIERRE DE FASE (INICIO)
PROYECTO PROGRAMA DE ALISTAMIENTO PARA LA
(nombre del ACTUALIZACION TECNOLOGICA DE LA MAQUINA TF8
proyecto) DE THERMOFORM S.A.
NOMBRE DEL CLIENTE O SPONSOR

JOSE LUIS PENA AVILA — GERENTE GENERAL THERMOFORM S.A.
RAZON DE CIERRE

Por medio de la presente acta se hace cierre formal de la fase de Inicio del proyecto por la

Fecha AJUSTE

2017/03/25

siguiente razon:
e Se presenta y aprueba el “Acta de Constitucion de Proyecto”

e Se presenta la “Identificacion de Interesados”

OBSERVACIONES ADICIONALES

ACEPTADO POR

NoOMBRE DEL CLIENTE, SPONSOR U OTRO FUNCIONARIO FECHA

José Luis Pefia — Gerencia General Thermoform S.A. 2017/03/25
Alejandro Montafa- Gerencia de Ingenieria Thermoform S.A.  [2017/03/25

DisTRIBUIDO Y ACEPTADO

NOMBRE DEL STAKEHOLDER FECHA
Laura Guerrero — Gerencia de Operaciones Thermoform S.A. 2017/03/25
Octavio Troya — Gerencia de Calidad Thermoform S.A. 2017/03/25
Cristian Herrera — Gerencia de Manufactura y Mtto Thermoform [2017/03/25
Rafael Barreto -Gerencia Administrativa Thermoform S.A. 2017/03/25




CONTROL DE VERSIONES

Version Elaborada Aprobada Fecha AJUST
por por E
1 Carolina Espinel | José Luis Pefia 2017/06/30

Rodolfo Molano

ACTA DE CIERRE DE FASE (PLANEACION)

PROYECTO PROGRAMA DE ALISTAMIENTO PARA LA
(nombre del ACTUALIZACION TECNOLOGICA DE LA

proyecto) MAQUINA TF8 DE THERMOFORM S.A.
NOMBRE DEL CLIENTE O SPONSOR

JOSE LUIS PENA AVILA — GERENTE GENERAL THERMOFORM S.A.

RAZON DE CIERRE
Por medio de la presente acta se hace cierre formal de la fase de Planeacion del proyecto

por la siguiente razén:
e Se presenta “Linea base del Alcance”
e Se presenta “Linea base del Cronograma”

e Sepresenta “Linea base de Costos”

OBSERVACIONES ADICIONALES

A PTADO POR

NoMBRE DEL CLIENTE, SPONSOR U OTRO FUNCIONARIO FECHA
José Luis Pefia — Gerencia General Thermoform S.A. 2017/06/30
Alejandro Montafa- Gerencia de Ingenieria Thermoform S.A. 2017/06/30

D RIBUIDO A PTADO

NOMBRE DEL STAKEHOLDER FECHA
Laura Guerrero — Gerencia de Operaciones Thermoform S.A. 2017/06/30
Octavio Troya — Gerencia de Calidad Thermoform S.A. 2017/06/30
Cristian Herrera — Gerencia de Manufactura y Mtto Thermoform [2017/06/30
Rafael Barreto -Gerencia Administrativa Thermoform S.A. 2017/06/30
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Version

Elaborada por

Aprobada por

Fecha AJUSTE

1

Carolina Espinel
Rodolfo Molano

José Luis Pefia

2017/11/24

PROYECTO

(nombre del

proyecto)

nivel:
[ ]
[ ]

por la siguiente razon:

Plan para suplir la demanda durante la parada de la maquina TF8

ACTA DE CIERRE DE FASE (EJECUCION)
PROGRAMA DE ALISTAMIENTO PARA LA

ACTUALIZACION TECNOLOGICA DE LA MAQUINA TF8
DE THERMOFORM S.A.

NOMBRE DEL CLIENTE O SPONSOR

JOSE LUIS PENA AVILA — GERENTE GENERAL THERMOFORM S.A.
RAZON DE CIERRE
Por medio de la presente acta se hace cierre formal de la fase de Ejecucion del proyecto

e Se desarrollan todas las actividades relacionadas con los entregables de segundo

Plan de adquisicion de materias primas

Plan de trabajo para la ejecucion de la actualizacién tecnoldgica de la
maquina (incluye tiempo y programacion recurso humano).

Plan de contingencia para trabajo paralelo en segunda maquina.

OBSERVACIONES ADICIONALES

ACEPTADO POR

NoOMBRE DEL CLIENTE, SPONSOR U OTRO FUNCIONARIO FECHA
José Luis Pefia — Gerencia General Thermoform S.A. 2017/11/24
Alejandro Montafia- Gerencia de Ingenieria Thermoform S.A.  [2017/11/24

DISTRIBUIDO Y ACEPTADO

NOMBRE DEL STAKEHOLDER FECHA
Laura Guerrero — Gerencia de Operaciones Thermoform S.A. 2017/11/24
Octavio Troya — Gerencia de Calidad Thermoform S.A. 2017/11/24

Cristian Herrera — Gerencia de Manufactura y Mtto Thermoform [2017/11/24

Rafael Barreto -Gerencia Administrativa Thermoform S.A.

2017/11/24




ONTROL D RSIO
Version Elaborada por Aprobada por Fecha AJUSTE

1 Carolina Espinel | José Luis Pefia 2017/12/11
Rodolfo Molano

ACTA DE CIERRE DE FASE (SEGUIMIENTO Y CONTROL)
PROYECTO PROGRAMA DE ALISTAMIENTO PARA LA

g;g%(’;’t'g)de' ACTUALIZACION TECNOLOGICA DE LA MAQUINA TF8
DE THERMOFORM S.A.
NOMBRE DEL CLIENTE O SPONSOR

JOSE LUIS PENA AVILA — GERENTE GENERAL THERMOFORM S.A.
RAZON DE CIERRE
Por medio de la presente acta se hace cierre formal de la fase de Seguimiento y Control por la

siguiente razon:
e Se hace un chequeo de los entregables encontrando que todos han sido aceptados y

ejecutados dentro del presupuesto y el tiempo establecido.

OBSERVACIONES ADICIONALES

ACEPTADO POR

NOMBRE DEL CLIENTE, SPONSOR U OTRO FUNCIONARIO FECHA
José Luis Pefia — Gerencia General Thermoform S.A. 2017/12/11
Alejandro Montafia- Gerencia de Ingenieria Thermoform S.A.  [2017/12/11

) RIBUIDO A PTADO

NOMBRE DEL STAKEHOLDER FECHA
Laura Guerrero — Gerencia de Operaciones Thermoform S.A. 2017/12/11
Octavio Troya — Gerencia de Calidad Thermoform S.A. 2017/12/11
Cristian Herrera — Gerencia de Manufactura y Mtto Thermoform [2017/12/11
Rafael Barreto -Gerencia Administrativa Thermoform S.A. 2017/12/11
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Version Elaborada por Aprobada por Fecha AJUSTE
1 Carolina Espinel | José Luis Pefia 2017/12/15
Rodolfo Molano

AcTA DE CIERRE DE PROYECTO
PROYECTO PROGRAMA DE ALISTAMIENTO PARA LA
(nombre del ACTUALIZACION TECNOLOGICA DE LA MAQUINA TF8
proyecto) DE THERMOFORM S.A.
NOMBRE DEL CLIENTE O SPONSOR

JOSE LUIS PENA AVILA — GERENTE GENERAL THERMOFORM S.A.
RAZON DE CIERRE
Por medio de la presente acta se hace cierre formal del proyecto por las siguientes

razones:
Entrega de todos los productos de conformidad con los requerimientos de
Thermoform.
Los siguientes entregables han sido aceptados en su totalidad:
e Plan para suplir la demanda durante la parada de la maquina TF8
e Plan de adquisicion de materias primas
e Plan de trabajo para la ejecucion de la actualizacion tecnoldgica de la
maéaquina (incluye tiempo y programacion recurso humano).
e Plan de contingencia para trabajo paralelo en segunda méquina.
e Se recibe reporte final en el que se detalla presupuesto final, cronograma final y
documentacion emitida.
e Los miembros de Thermoform que participaron en el proyecto retornan a sus
labores habituales.
e Seentrega registro de Lecciones aprendidas asociadas al proyecto.

OBSERVACIONES ADICIONALES

ACEPTADO POR

NOMBRE DEL CLIENTE, SPONSOR U OTRO FUNCIONARIO FECHA
José Luis Pefia — Gerencia General Thermoform S.A. 2017/12/11
Alejandro Montafia- Gerencia de Ingenieria Thermoform S.A.  [2017/12/11

D RIBUIDO A PTADO

NOMBRE DEL STAKEHOLDER FECHA
Laura Guerrero — Gerencia de Operaciones Thermoform S.A. 2017/12/11
Octavio Troya — Gerencia de Calidad Thermoform S.A. 2017/12/11
Cristian Herrera — Gerencia de Manufactura y Mtto Thermoform [2017/12/11
Rafael Barreto -Gerencia Administrativa Thermoform S.A. 2017/12/11
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5.2.3. PLAN DE CONTROL INTEGRADO DE CAMBIOS

PLAN DE GESTION DE CAMBIOS
PROGRAMA DE ALISTAMIENTO PARA LA
ACTUALIZACION TECNOLOGICA DE LA MAQUINA TF8

DE THERMOFORM S.A.

PROYECTO
ROLES DE LA GESTION DE CAMBIOS: Roles que se necesitan para operar la gestion
de cambios
NOMBRE DEL [PERSONA NIVELES DE
ROL ASIGNADA RESPONSABILIDADES AUTORIDAD
. Solventar en decisiones

José Luis » Total sobre el proyecto

Sponsor Do empatadas en el Comité de
efia
Control de Cambios
) Alejandro )

Comité de o ) Autorizar, rechazar o

Montafa Decidir qué cambios se o
Control de o - diferir solicitudes de

) Cristian aprueban, rechazan, o difieren )

cambios cambio

Herrera

Evaluar impactos de las

Gerente de José Rodolfo|Solicitudes de Cambio y hacer  [Hacer recomendaciones
Proyecto Molano recomendaciones. Aprobar sobre los cambios.

Solicitudes de Cambio.

TIPOS DE CAMBIOS:
1. ACCION CORRECTIVA: Este tipo de cambio no pasa por el Proceso General de

Gestion de Cambios, el Gerente de proyecto tiene la autoridad para aprobarlo y coordinar
Su ejecucion.

2. ACCION PREVENTIVA: Este tipo de cambio no pasa por el Proceso General de
Gestion de Cambios, el Gerente de proyecto tiene la autoridad para aprobarlo y coordinar
Su ejecucion.

PROCESO GENERAL DE GESTION DE CAMBIOS:

Realizar una reunion con los interesados y realizar el
SOLICITUD DE CAMBIOS [levantamiento de informacion detallada del cambio

planteado, esta actividad sera realizada por el asistente del
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proyecto quien realizara la actualizacion en la matriz de

gestion de cambios.

VERIFICAR SOLICITUD
DE CAMBIOS

Realizar una validacion del cambio solicitado, si se tiene
la informacion necesaria para la toma de decision o
determinar si se trata de una accion correctiva o
preventiva o si se trata de otro factor que puede afectar
negativamente el proyecto, esta actividad seréa realizada
por el director del proyecto, quien dejara soportada en la

matriz de gestién de cambios su verificacion.

EVALUAR IMPACTOS:

El director de proyecto realiza la evaluacion de los
impactos que puedan surgir con el cambio solicitado,
verifica alcance, tiempo y costo para luego ser presentada
al comité, de igual forma registra esta informacién en la

matriz de cambios

TOMAR DECISION Y
REPLANIFICAR:

El Comité de Control de Cambios evalua los impactos
calculados por el director de proyecto y toma una decision
sobre la Solicitud de Cambio: aprobarla, rechazarla, o
diferirla, total o parcialmente.

En caso de no poder llegar a un acuerdo el Sponsor tiene
el voto dirimente. Comunica su decision al director de
proyecto, quién actualiza el estado de la solicitud en la

matriz de gestion de cambios.

Debe aclararse que durante el desarrollo del proyecto no se gestiono ningun tipo de

cambio.

79




5.2.4. LECCIONES APRENDIDAS

CONTROL DE VERSIONES

Revisada por Aprobada por
Rodolfo Molano José Luis Pena

RELACION DE LECCIONES APRENDIDAS GENERADAS

Fecha Motivo

2017/11/26

Version

Elaborado por:
Carolina Espinel

S | PROGRAMA DE ALISTAMIENTO PARA LA ACTUALIZACION | SIGLAS DEL ALIS-TF8
(B TECNOLOGICA DE LA MAQUINA TF8 DE THERMOFORM S.A. | PROYECTO

ACCION LECCION APRENDIDA

CORRECTIVA

RESULTADO
OBTENIDO

DESCRIPCION
PROBLEMA

CODIGO DE ENTREGABLE
LECCION AFECTADO
APRENDIDA

Plan para suplir la | Ingeniero de Planeacion de Ingeniero se Actividades bajo Sin atrasos en Planear o coordinar actividades de
demanda durante la [Thermoform, no permanece en|  encontraba responsabilidad de cronograma manera remota cuando se tengan
parada de la maquina| la empresa. recibiendo Ingeniero de Planeacion problemas de desplazamiento.
TF8 capacitacion de Thermoform se
ejecutaron remotamente.
LA-02 Plan de adquisicion Se consulta en Sistema Se realizan malos |  Validacion contra Sin atrasos en Siempre se deben confirmar datos de
de materias primas Industrial y los saldos de registros por inventario fisico. cronograma, mediciones o conteos y también se debe
Inventarios no eran correctos | digitacion errada obteniendo realizar un segundo conteo en los
en el sistema resultados veridicos. | inventarios manuales y al mismo tiempo
asegurarse que los datos del sistema
coincidan vs fisico
LA-03 Plan de trabajo para Inicialmente no se No se tenia una Se generd listade | Se incluyeron todos Cuando se haga una revision es
la ejecucion de la programaron todos los lista de chequeo de| chequeo con todas las los recursos. conveniente utilizar listas de chequeo.
actualizacion recursos requeridos las actividades. actividades de la
tecnoldgica de la actualizacion de la
maquina TF8 maquina.
Se realiza una reunion
El operario no | (momento sincero) con
realizo la el operario para conocer Se ti teza d Se realiza la debida retroalimentacion
Plan de contingencia s da maqui instalacion del  |la razén por la cual no se|, e hienen certeza G€ | . | colaborador haciéndole conocer la
LA-04 para trabajo paralelo|. egunaa maquina con repuesto solicitado| realiz6 la actividad: a correcta operacion relevancia que tiene su trabajo en la
..~ _|inconveniente para operacion. L - de la segunda . -
en segunda maquina. para la correcta (desconocimiento, olvido, maquina empresa y a su vez la importancia del
operacion de la | falta del repuesto, etc., ' correcto funcionamiento de los equipos.
maquina se identifica que fue
descuido del operario.
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6. PLANES DE GESTION
6.1. PLAN DE GESTION DEL ALCANCE
6.2. ENUNCIADO DEL ALCANCE

CONTROL DE VERSIONES
Version Elaborada por
Carolina Espinel
Rodolfo Molano
ENUNCIADO DEL ALCANCE
PROYECTO PROGRAMA DE ALISTAMIENTO PARA LA
(oG R v ACTUALIZACION TECNOLOGICA DE LA MAQUINA TF8 DE
THERMOFORM S.A.

Fecha
2017/03/25

Aprobada por Ajuste

1. DEFINCION DE REQUERIMIENTOS DEL PROYECTO

(Productos entregables intermedios o finales que se generar cada fase del proyecto)

INVOLUCRADO NECESIDADES, DESEOS, REQUERIMIENTOS DEL
EXPECTATIVAS PROYECTO
Gerencia de La expectativa es contar con un plan | Se requiere conocer todos los
Operaciones, que permita cubrir la demanda pedidos programados para este
Gerencia de durante el rango de tiempo que periodo de producto terminado,
Ingenieria, durara la parada de la maquina. al conocer esto se podra
Gerencia de realizar un plan de adquisicion
Manufactura y de materias primas e insumos
mantenimiento, para cumplir con la demanda.
Gerencia de
proyecto
Div. Contabilidad
&Tributaria
Gerencia de Contar con un plan de Se requiere conocer el manual
Operaciones, mantenimiento para la realizacion técnico de la maquina, los
Gerencia de de las mejoras a la maquina y su planos y de esta manera poder
Ingenieria, puesta en marcha. prever que repuestos y
Gerencia de materiales se requeriran para
proyecto, este montaje, asi como también
Gerencia de determinar si se realizara con
Manufactura y personal directo o contratado.
mantenimiento
Gerencia de Establecer un plan de contingencia | Se requiere conocer la
Operaciones, para cubrir la demanda. posibilidad de contar con una
Gerencia de maquina alterna
Ingenieria, Y también se requiere saber si
Gerencia de al colocar turnos de trabajo
proyecto, adicional se logra cumplir con
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Gerencia de
Manufactura y
mantenimiento

la produccion requerida.

2. CRITERIOS DE ACEPTACION.

(Especificaciones o requisitos de rendimiento, funcionalidad, etc. que deben cumplirse antes

que se acepte el producto del proyecto)

TECNICOS Programa para la actualizacion tecnolégica de la méaquina TF8 sin
afectar la entrega de productos a los clientes.
CALIDAD Asegurar que el producto final al momento de realizar la

actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

ADMINISTRATIVOS

Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

SOCIALES

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

COMERCIALES

Cumplir la demanda de clientes.

3. ENTREGABLES.

(Productos entregables intermedios o finales que se generar cada fase del proyecto)

ENTREGABLE DEFINICION
1.0 Gestion del Planeacion, organizacion y control del proyecto de principio a fin.
proyecto.

2.0 Plan para suplir la
demanda durante la
parada de la maquina
TF8

Desarrollar las actividades necesarias para suplir la demanda de los
clientes durante la parada de la maquina TF8

3.0 Plan de
adquisicién de
materias primas.

Procedimientos a adoptar para suplir la posible carencia de materias
primas al afectar la produccion normal, identificando cantidades y
tipos, asi mismo la logistica para adquirirlos independientemente si
sean importados o0 no.

4.0 Plan de trabajo
durante la
actualizacion
tecnoldgica de la
maquina.

Planificar actividades, tiempo, recursos, personal y todo lo necesario
para realizar la renovacion tecnoldgica de la maquina TF8.

5.0 Plan de
contingencia para
trabajo paralelo en

segunda maquina.

Estipular todo lo necesario para poner en marcha un segundo equipo
si la demanda no se suple segun lo esperado y cumplir con la
demanda esperada.
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El actual ritmo de trabajo de la maquina TF8 genera pérdidas y sobrecostos directos sobre la
empresa THERMOFORM S.A.

Durante el tiempo de parada para la renovacion tecnoldgica de la maquina se va a mantener el
margen normal de produccion dentro de la planta.

5. RESTRICCIONES

(Listar cualquier condicién que pueda limitar las opciones del proyecto en cuanto a recursos,
personal o plazos)

Presupuesto limitado por debajo de lo estimado para la ejecucion del proyecto.

Acceso limitado a informacidn, documentos, planos guias y procedimientos por parte de la
empresa.

No contar con el personal necesario o debidamente capacitado durante la ejecucién del
proyecto.

6. EXCLUSIONES

Entregables, procesos, areas, procedimientos, caracteristicas, requisitos, funciones,
especialidades, fases, etapas, espacios fisicos, virtuales, regiones, etc., que son exclusiones
conocidas y no seran abordadas por el proyecto, y que por lo tanto deben estar claramente
establecidas para evitar incorrectas interpretaciones entre los stakeholders del proyecto.

El proyecto “programa de alistamiento para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8
de THERMOFORM S.A.” no contempla la actualizacion del equipo como producto final sino
las actividades que se deben realizar para ejecutar dicha actualizacion de tal manera que se
logre asegurar el abastecimiento de los clientes y reducir al maximo los costos generados por
la parada de esta maquina en el momento de su intervencién.

APROBACIONES

CARGO FECHA FIRMA
Gerente de Planta 25-03-2017
Gerente de Ingenieria 25-03-2017
Gerente de Proyecto 25-03-2017
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6.2.1. LINEA BASE DEL ALCANCE QUINTO NIVEL DE DESAGREGACION

OGRAMA
ALISTAMIENTO PARA
RENQVACT(
TECNOLOGICADE LA
_xlilé&fm.& TFSDE
JOFORM S.A.
7D Flaa para % S0 Plan ae
0 Plan de 4.0 Plan de
1.0 Gestidn del fupticla deauichy Adguisicidm de trabajo durante 1 e
poyecto o 18 e mutcis:prinas actualizackin de Inlage el
by (MF) la mibsguina TS 0 SR
IFS Sdguial
P - . - . r ¥ . r - X . y —t— —_—
22 3 1.3 Generar ; 4.1 Actividades
L1 Actade 1.2 Plan de 8 1.4 Informes de " 3.1 Vesificacion 5 3.4 Coardinar 5 < 5.1 Programac 5.2 Programar
5 1.3 Infonses de : 1.5, Lecciones 2.1 Solicitod de b 3.2 Soliciad de ido de acualizacidn | | 4.2 Croeograma o £
Coasitucidn del | | Direccsdn det Cierre de Fase 0 . x P &l |2 A entregas de funos adicsocale: slistamiento
Pty Desempefio Troyectn spendidas rdenes de pedide) ;Jr:::‘ca.;.‘ de produccida v congredeMP | | provecdes de ey del mkuina de acthviBades e s chminy
T
2 it 231 Emisid 311 Explosiiy 42
| wgraenacivn J|_| 221 Onden de ||| 224 Emisitn &:,:,,';ﬂ‘;:';n‘, cicall ] || s pefinic J|_] 401 vistado de | Miwwede ) |51 ) persemat || f 521 Rutinas g
e GM cuminiscro de MH Prodaccin prirons, tranispcte de MP) sctividades Th digains acaal wantenimicoto
112 112
23 112 112
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R Sofisa lictad trahajo
TTT
123 Plan I
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llustracion 16: EDT - Estructura de Desagregacion de Trabajo
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6.2.2. MATRIZ DE TRAZABILIDAD DE REQUISITOS

cobiso PESCRPCONDEL gy Meraps ESTADOACTUAL o il la . commitioad (am,  RTERIOSOE  oporrinoaorsy  OMETVODEL  rcaneson  oseNopepropucro  PESARROUODEL (TSI (crakenooen) puERo NIVELDE
REQUISITO (AC, CA,DI, AD,AP) A *M acepTACION PROYECTO PRODUCTO PRIORIDAD
REGISTRADO ) OBJETIVOS DE NEGOCIO PRUEBAS DEL REQUISITO
catisaccion del dliente, 4.0plan de trabajo durante la Se tiene en cuenta
y actualizacion tecnolgicade  |programas de ventasde  |Reuniones con personal de
No afectar la produccion mejorar la capacidad cumplir alcance 12 msquina clientes externos de operaciones, programacién,
Ro1 [durante el tiempo de parada 001 /0412017 Ac A A i6n del plan taempresay | o ecto. |50 plan para suplir s hermatomm, orrasy eamatactra de. | |No aplica Thermoform 5.A. Muy alta
de 12 maquina. reduccion de costosde demanda durante la parada  [se tiene en cuenta [Thermoform.
i de 1a maquina. programacién de produccién.
Satisfaccion del cliente,
mejorar la capacidad cumplir con el § Reuniones con personal de
hop [amtenerel sbasteamiento |y a/oa/2017 ac A m on det pian e cmpresay [aanosrama de 0Ftande sdquisicon e [se tiene encueriaelead LN LR o aptica ermoforms.A Muyaita
e materias primas. Productiva e o empre v materias primas. e de las materias primas. [2P°1C000% PANERI0N
produccion
Mantener comunicacion con Satisfaccién del cliente, Reuniones periédicas con las
los departamentos de Ia mejorar |2 capacidad cumplir alcance 4.0 Plan de trabajo durante |a|s, o ne en cuenta intereses 2s de Thermoform
Ro3 > oo1 /042017 Ac A s del plan laempresay i v actualizacion tecnologica de No aplica [Thermoform s.A Media
lempresa para no generar objetivos del proyecto. > de todos los involucrados.  |con el fin de evaluar el
o reduccion de costos de 12 maquina
malentendidos. avance del proyecto.
produccion
Satisfaccion del cliente, . [Verificacion de capacidad de
Contar con personal y. mejorar a capacidad cumplir con el 5.0Plan de contingencia para S‘:;"fg';z:“::f::: d:ma produccién de las dos
Roa lequipos necesario para la 001 4/04/2017 ac A ™M 6n del plan laempresay |cronograma del trabajo paralelo en segunda |* o maquinas para cada unade  [No aplica [Thermoform s.A. Media
: s . T8y la maquina alternativa .
lejecucion del proyecto. reduccion de costos de proyect maquina. jasss las referencias que se
produccion produce.
Satisfaccion del cliente,
Realizar seguimiento, control mejorar la capacidad compiir alcance Realizar reuniones reuniones periodicas del
RoS. v correccion de procesos y 001 /0412017 ac A ™M i6n del plan ivade la empresay  [CUTRITACANE Y |L0Gestion del proyecto.  [periddicas de seguimientoal |1 O PETOCe No aplica Thermoform S.A. Media
actividades. reduccion de costos de J provecto: proyecto. auipe del proyecto.
produccisn
se tiene en cuenta
satisfaccion del cliente, N . N rsonal de
Disefar un procedimiento mejorar la capacidad compiir alcance 5.0 Plan de contingencia para o e on e
R06 para eventualidades que s 001 /0412017 ac A A del plan laempresay [CUmE TN Y o, |trabaio paralelo en segunda s : No aplica Thermoform 5.A. Muy alta
puedan presentar. reduccion de costos de ! PrOVEEte: Imaguina. rray e maaing e e
produccion jiag
1 el rificacion fisi
Verificar capacidad de satisfaccion del cliente, e tiene en cuenta capacidad |Vrificacion fisicay en planos
almacenamiento (materia mejorar |2 capacidad cumplir alcance 3.0plan de adquisicion de  |de almacenes de materia |°c 472 Y distribucion de los
Ro7 001 4/04/2017 Ac A m del plan laempresay i M . 2da aimacenes de materia prima |No aplica [Thermoform s.A Muy alta
prima, producto en procesoy e objetivos del proyecto. | materias primas. orimay producto terminado |*1725E% 4° el o
producto terminado) produccion de Thermoform. |y productore
Satisfaccion del cliente,
Confirmar compras de meiorar|a capacidad Cumplir alcance 53.0Plan de adquisicion de |5 SN® €N uentaleadtime \o oo con personal de
Ro8 P 001 4/04/2017 ac A A i6n del plan iva de la empresay. o M N de compra de materias s No aplica [Thermoform s.A. Media
materias primas importadas bl objetivos del proyecto. [ materias primas. i compras de Thermoform.
produccion
satisfaccion del cliente, e tiene en cuenta
Verificar stock de repucstos mejorar la capacidad curmplir stcance 4.0Plan de trabajo durante la[ ¢ HENE SN UEND - |Reuniones con personal de
RO9 s P 001 /0412017 Ac A 8 del plan laempresay [CUmE TN Y o, [actualizacion tecnolégicade  [PTVECEOTES 98 THPUSOMY fingenierfiia, mantenimiento |No aplica Thermoform S.A. Media
reduccion de costos de d Provecto: lia maquina. o e P P2y compras de Thermoform.
produccion
Satisfaccion del dliente,
ponertas rdenesde meiorar s capacidad o scance 4.0 plan de trabalo durane I s tene en cuenta st o imiento de
R10 P 001 4/04/2017 ac A B 6n del plan laempresay P M 6 5 de compras ° No aplica [Thermoform s.A. Muy alta
para mataeria prima comeo reduccion de costos de obietivos del proyecto. 1.5 quina lexistente en Thermoform, ~ [MPras de Thermoform.
para repuestos ) auina: g
se tiene en cuenta |Analizar procedimiento de
procedimiento de compras y [compras y seleccién de
satisfaccion del cliente, seleccién de proveedores de |proveedores d
. mejorar la capacidad 4.0 Plan de trabajo durante la | Thermoform. [Thermoform.
R11 Definicion de adquisicion de 001 4/04/2017 Ac A m 6n del plan laempresay [SymPliralcance y 6 5 Se tiene en cuenta |Ajuste del plan de trabjo de [No aplica [Thermoform s.a. Muy alta
personal contratista objetives del proyecto. :
reduccion de costos de la maquina. arala paral
produccion aplicacion de Ia actualizacién [1a aplicacién de la
5 la maquina tecnolsgica de
Trs. 12 maquina T8,
se tiene en cuenta
procedimiento de seleccion | oL
aistaccion el ente, e provaedores as patizarrequerimientor
Definicion contratacion mejorar la capacidad cumplir alcance 4.0 Plan de trabajo durante |a Thermoform. ltecnolsgica de la maquina
R12 oot o e perto 001 /0412017 ac A A i6n del plan laempresay [CUmPITHEN Y o, [actualizacion tecnolégicade [Se tiene en cuenta e e e e |Noaplica Thermoform S.A. Muy alta
» recuccon do costos de » provecto. | msauina. reauerimientos tecnicos de.|I79Y <ompetenca tecic
oroducion o actualizaciondeta - |dclpersens
maquina TF8y personal g
lexistente en Thermoform.
Satistaccion del cliente, [Se tiene en cuenta [natizar fos requerimientos
mejorar la capacidad o e 1.0 plan de trabajo durante 1a[ cronograma para iz los requerimientos
R13 control y seguimiento 001 /0412017 Ac A ™M del plan laempresay [CUmEITTENY o aplicacion de la e ao e o [No aplica [Thermoform s.A Alta
reduccion de costos de d prov 1a maquina tecnoléica de lamaquina |2 A0 e
produccién Trs. “ :

Ilustracion 17: Matriz Trazabilidad de Requisitos
Fuente propia
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6.2.3. DICCIONARIO DE LA EDT
En el diccionario de la EDT se encontraran de manera mas detallada algunas caracteristicas de los hitos més representativos del
proyecto. Ver Apéndice A.

6.2.4. VALIDACION DEL ALCANCE

CONTROL DE VERSIONES
Version Elaborado por: Revisada por Aprobada por Fecha Motivo

1 Carolina Espinel | Rodolfo Molano Jose Luis Pena 2017/11/26
VALIDACION DEL ALCANCE

PROYECTO PROGRAMA DE ALISTAMIENTO PARA LA ACTUALIZACION SIGLAS DEL ALIS- TF8
00wy 'y | TECNOLOGICA DE LA MAQUINA TF8 DE THERMOFORM S.A. PROYECTO

ID ENTREGABLE FECHA
ENTREGABLE A o REQUISITOS VAL IDACION USUARIO OBSERVACIONES

Plan para suplir la demanda |, L .
2.0 durante la parada de la maquina Plan complet_o con programacion (.je produccion 2017/11/22 LAURA GUERRERO APROBADO
TES y suministro de materias primas. JOSE LUIS PENA
Plan de adquisicion de materias | . . LAURA GUERRERO
3.0 primas Plan completo con compra de materias primas | 2017/11/12 JOSE LUIS PENA APROBADO
Plan de trabajo para la ejecucion | .
40 de la actualizacion tecnolégica de Plan Qetallado con act_l\,/ldades y r,ecu_rsos para | 2017/11/22 CRIST!AN HERR~ERA APROBADO
. trabajos de actualizacion de la maquina TF8 JOSE LUIS PENA
la méaquina TF8
Plan de contingencia para trabajo [*Plan detallado con actividades de alistamiento y CRISTIAN HERRERA
50 paralelo en segunda maquina. programacion de personal adicional. 2017/11/02 JOSE LUIS PENA APROBADO

Ver Resumen de los entregables en Apéndice N.
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6.3. PLAN DE GESTION DEL CRONOGRAMA

6.3.1. LISTADO DE ACTIVIDADES CON ESTIMACION DE DURACIONES
ESPERADAS

@ de tarea [Trabajo [Costa [Durac Comienzo Fin Predecesoras [Nombres de los recursos.
tare
[®= PROGRAMA DE ALISTAMIENTO PARA LA ACTUALIZACION TECNOLOGICA DE LA MAQUINA TFBDE 392 horas §15502.400  35dias Tun 9/10/17  vie 24/11/17
THERMOFORM S.A.

Inicio de proyecto 0horas S0 0 dias lun9/10/17 Iun 8/10/17

Plan de Adquisicién de materias primas 1264horas  $4.890.400 32dias lun9/10/17  mar21/11/17
Inicio Plan de Adauisicion de materias primas 0horas 0 0 dias ln9/10/17  Wn9/10/17 2
Explosién de materias primas para cada referencia a fabricar 12 horas $420.000 5 dias vie13/10/17  vie20/10/17 416 Diego Gomez[30%)
Inventario fisico en almacén de MP 28 horas $640.000 5 dias vie20/10/17  vie27/10/17 5 Luis Gomez[30%];Diego Gomez(30%];Yesid Vargas|10%]
Requerimiento de materias primas 4,8 horas $168.000 2 dias vie27/10/17  mar31/10117 6 Diego Gomez(30%)
Fijar fechas limite de llegadas de Materias Primasa planta 4,8 horas $168.000 2 dias mar31/10/17  mié1/11/17 7 Diego Gomez[30%)
Negociar precios de materias primas con proveedores 24 horas $1.092.000 5 dias mié 1/11/17  jue9/11/17 8 Diego Gomez[30%);Laura Guerrero{30%]
Emitir 6rdenes de compra de materias primas 14,4 horas $655.200 3 dias jue9/11/17  mar14/1117 9 Diego Gomez[30%);Laura Guerrero[30%]
Definir transporte de materias primas 28,8 horas 51310400 5 dias mié 15/11/17  mar21/11/17 10 Diega Gomez[45%);Laura Guerrero[45%]
Definir fecha de llegada de materias primas a planta 9.6 horas $436.800 2 dias mié 15/11/17  jue 16/11/17 10 Diego Gomez[30%);Laura Guerrero{30%]
Fin Plan de Adquisicion de materias primas. 0Qhoras 0 0 dias mar21/11/17  mar21/11/17 1,12

Plan para suplir la demanda durante la parada de la maquina TF8 54,4 horas $2.788.000 35dias lun 9/10/17  vie 24/11/17
Inicio Plan de produccién para suplir demanda OQhoras 0 0 dias ln9/10/27  wn9/10/17 2
Solicitar Grdenes de pedido de clientes 24 horas $1.092.000 5 dias n9/10/17  vie13/1017 215 Diego Gomez[30%);Laura Guerrero[30%]
Emitir rdenes de produccion maguina T8 9,6 horas $504.000 2 dias jue16/11/17  Wn20/11/17 12 Cristian Herrera30%];Diego Gémez(30%]
Programar Control de calidad 4,8 horas $336.000 2 dias lun 2011/17  mié22/11/17 17 Cristian Herrera[30%]
Programar almacenamiento de producto terminado 64 horas $352.000 2 dias mié 22/11/17  vie24/11/17 1817 Yesid Vargas[10%];Cristian Herrera(30%)
Emitir suministro de materias primas para produccion 9,6 horas $504.000 2 dias 1n 20/11/37  mié22/11/17 17 Cristian Herreral30%];Diege Gémez(30%]
Fin Plan de produccion para suplir demanda 0horas 0 0 dias vie24/11/17  vie24/11/17 20,13

Plan de trabajo durante la actualizacion de la maquina TF8 104 horas $4.480.000  Bdias 1un 9/10/17  jue19/10/17
Inicio Plan de trabajo durante la actualizacién de la maguina TF& Ohoras s0 0 dias ln9/10/17  n9/10/17 2
Listar actividades de la actualizacion tecnolégica de la maguina 41,6 horas $1792000  4dias un9/10/17  juel2/10/17 232 ristian Herrera[30%] Rodolfo Molano
Gestionar personal para la actualizacién tecnokégica de la maquina 20,8 horas $896.000 2 dias juel2/10/17  marl7/1017 24 Cristian Herrera[30%] Rodolfo Molano
Definir hitos de Ia actualizacién de la maquina 20,8 horas $896.000 2 dias jue12/10/17  mar17/10/17 24 ristian Herrera[30%] Rodolfo Molano
Definir secuencia de actividades de actualizacién de la maquina 20,8 horas $896.000 2 dias mar 17/10/17  jue 19/10/17 26 Rodolfo Molana;Cristian Herrera[30%]
Fin Plan de trabajo durante Ia actualizacién de Ia maquina TF8 Qhoras s0 0 dias juel9/10/17  jue19/10/17  26;27,25

Plan de contingencia para trabajo en segunda maquina 1072horas $3.344.000 13diss lun 9/10/17  mié 25/10/17
Inicio Plan de contingencia para trabajo en segunda maquina 0 horas 0 0 dias ln9/10/17  un9/10/17 2
Programar los turnos adicionales de operarios de maquina alterna 31,2 horas $864.000 3 dias jue19/10/17  Wn23/10/17 30,28 Julidn Vargas;Cristian Herrera[30%)
Programar rutinas de mantenimiento en la maquina alterna 55,2 horas $1824.000 3dias jue19/10/17  wn23/10/17 30,28 Arturo Galan;Cristian Herrera[30%];Rodolfo Molano
Programar ubicacién maquina alterna en puesto de trabajo 20,8 horas $656.000 2 dias lun 23/10/17  mié 25/10/17 32 Arturo Galan;Cristian Herrera[30%]
Fin Plan de contingencia para trabajo en segunda maguina 0horas 0 0 dias mié 25/10/17  mié 25/10/17  33;31 Arturo Galan;Rodolfo Molano

Cierre de proyecto 0 horas 0 0 dias vie24/11/17 __ vie24/11/17 28341371

llustracion 18: Listado de Actividades (Descarga de Project)
Fuente Propia

Id Actividad Predecesoras|T. Optimista|T. EsperadoI. Pesimists PERT | Varianza
A |Inicio de proyecto 0

B |Solicitar érdenes de pedido de clientes A 2 5 7 5 0.6944444
C |Explosion de materias primas para cada referencia a fabricar B 3 5 7 5 04444444
D |Inventario fisico en almacén de MP C 3 5 7 5 04444444
E |Requerimiento de Materias Primas D 1 2 3 2 01111111
F |Fijar fechas limite de llegadas de Materias Primas a planta E 1 2 3 2 01111111
G |Negociar precios de materias primas con proveedores F 3 5 7 5 04444444
H |Emitir drdenes de compra de materias primas G 2 3 5 3 025

I |Definir transporte de materias primas H 3 3 7 3

J  |Definir fecha de legada de materias primas a planta H 1 2 3 2 01111111
K |Emitir érdenes de produccién maquina TF§ AT 1 2 3 2 01111111
L |Programar control de calidad K 1 2 3 2 01111111
M |Programar almacenamiento de producto termiado KL 1 2 3 2 01111111
N |Emitir suministro de materias primas para produccion K 1 2 3 2

O |Listar actividades de la actualizacion tecnoldgica de la miquina A 2 4 6 4

P |Gestionar personal para la actualizacién tecnolégica de la maquina 0 1 2 3 2

Q |Definir hitos de la actualizacién de la miquina 0 1 2 3 2

R |Definir secuencia de actividades de actualizacion de la méquina Q 1 2 3 2

S |Programar los turnos adicionales de operarios de maquina alterna R 2 3 3 3

T |Programar rutinas de mantenimiento en la maquina alterna R 2 3 5 3

U |Programar ubicacion maquina alterna en puesto de trabajo T 1 2 3 2

V |Cierre M N, SU 0

Suma de Varianzas| 2944
La desviacion estandar del proyecto 1,716

llustracion 19: Listado de Actividades
Fuente Propia
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6.3.2. LINEA BASE DE TIEMPO

® N o B W

10

Nombre de tarea v

4 PROGRA!MA DE ALISTAMIENTO PARA LA ACTUALIZACION TECNOLOGICA
DE LA MAQUINA TF8 DE THERMOFORM S.A.
Inicio de proyecto

4 Plan de Adquisicion de materias primas
Inicio Plan de Adquisicién de materias primas
Explosion de materias primas para cada referencia a fabricar
Inventario fisico en almacén de MP
Requerimiento de materias primas
Fijar fechas limite de llegadas de Materias Primas a planta
Negociar precios de materias primas con proveedores
Emitir 6rdenes de compra de materias primas
Definir transporte de materias primas
Definir fecha de llegada de materias primas a planta
Fin Plan de Adquisicién de materias primas

4 Plan para suplir la demanda durante la parada de la maquina TF8
Inicio Plan de produccidn para suplir demanda
Solicitar 6rdenes de pedido de clientes
Emitir érdenes de produccién maquina TF8
Programar Control de calidad

J:{ I i de prod terminado

Emitir suministro de materias primas para produccién
Fin Plan de produccion para suplir demanda
4 Plan de trabajo durante la actualizacién de la maquina TF8
Inicio Plan de trabajo durante la actualizacién de la maquina TF8

Listar actividades de la actualizacid logica de la
Gestionar personal para la izacio l6gica de la
Definir hitos de la actualizacién de la maquina

Definir ia de actividades de izacion de la maquina

Fin Plan de trabajo durante la actualizacion de la maquina TF8
4 Plan de contingencia para trabajo en segunda maquina
Inicio Plan de contingencia para trabajo en segunda maquina
Programar los turnos adicionales de operarios de maquina alterna
gl rutinas de imi en lamaquina alterna
Programar ubicacion maquina alterna en puesto de trabajo
Fin Plan de contingencia para trabajo en segunda maquina
Cierre de proyecto

J

16 oct 17 23 0ct'17 300ct 17

M X J NS D | M XS Vs | L | M

6 nov 17 13 nov 17 20 nov'17
X ) BV 1S B E QM X3 V) 8 | PE M X (3 (¥ S D | M X 8V

llustracion 20: Linea base de tiempo (Descarga de Project)

Fuente Propia

88



6.3.3. DIAGRAMA DE RED PRODUCTO DE LA PROGRAMACION EN MS PROJECT

=7 G =
== bi= —Qr
2 o o, (F—
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s o _l

e EC =
P

Ilustracion 21: Diagrama de red generado en Ms Project
Fuente Propia
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6.3.3.1. DIAGRAMA DE RED GENERADO EN EXCEL CON RUTA CRITICA INDICADA

0 0
0 0
0 0

0 5 5 10 10 15 15 17 17 19 19 24 24 27 271 1 132
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3
0 5 5 10 10 15 15 17 17 19 19 24 24 27 30[5]3
27 29
0 0
2712129
29 31 31 33
0 0 0 0
29 31 31 33
33 35
0 0
33 35
31 33
2 2
33 35
0 4 4 6 8 11 35 35
22 22 29 29 24 24 0 0
22 26 33 35 j 32 35 j 35 35
4 6 6 8 8 11 11 13
22 22 22 22 22 22 22 22
26 28 28 30 30 33 33 35

Ilustracion 22: Diagrama de red generado en Excel

Fuente Propia
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6.3.4 CRONOGRAMA — DIAGRAMA DE GANTT CON RUTA CRITICA INDICADA

goct 17 160ct17 ol
i mlwlslwlslolilmlulslvls]loli|m

300017
x]olvlslolilm

Grov 17 13ngu 17 2017
wlslolilmlx|sfvislofilmlxlslvlsliolel[mlxlslv

PROGRAMA DE ALISTAMIENTO PARA LA ACTUALIZACION TECNOLOGICA DE
LA MAQUINA TF§ DE THERMOFORM S.A.

de proyecta

Plan de Adquisicién de materias primas
Inicio Plan de Adquisicion de materias primas.
Explosion de materias primas para cada referencia a fabricar
Inventario fisica en almacén de MP

Requerimiento de materias primas

ijar fechas limite de llegadas de Materias Primas a planta
Negociar precios de materias primas con proveedores.
Emitir drdenes de compra de materias primas

Definir transparte de materias primas.

Definir fecha de llegada de materias primas 2 planta

Fin Plan de Adquisicion de materias primas

Plzn para suplir la demands durante |z parada de la maquina TF8

Inicia Plan de produccion para suplir demanda
Solicitar érdenes de pedido de clientes
Emitir Grdenes de produccién maquina TF&
Programar Control de calidad
Programar almacenamiento de producto terminado
Emitir suministro de materias primas para produccién
Fin Plan de produccian para suplir demanda

Plan de trabajo durante la actualizacién de la maguina TF&

Inicio Plan de trabajo durante I actualizacién de |z maquina TF8

Listar actividades de la actualizacion tecnologica de la maguina

Gestionar personal para la actualizacion tecnoldgica de la maquina

Definir hitos de |a actualizacion de la maguina

Definir secuencia de actividades de actualizacion de |a maguina
Fin Plan de trabajo durante la actualizacion de la maguina TF&
Plan de contingencia para trabajo en segunda maguina
Inicia Plan de contingencia par trabajo en segunda maguina

Programar los tures adicionales de operarios de maguina alterna

Programar rutinas de mantenimiento en |2 maquina altema

Programar ubicacién maquina alterna en puesto de trabajo

Fin Plan de contingencia para trabajo en segunda maguina

Cierre de proyecto

llustracion 23: Diagrama de Gantt con ruta critica indicada (Descarga de Ms Project)

Fuente propia
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6.3.4.1 RUTA CRITICA GENERADA EN EXCEL

RUTA CRITICA: A-B-C-D-E-F-G-H-J-K-L-M-V

0 5 5 10 10 Bl 15 15 Bl 17 17 19 10 I8 22 24 IRl 27
0 0 0 0 0 0 ——{o 0 0 0 0 0 0 0
0[5]s 5[5 [10 10]5]15 15] 2 |17 17 19 19524 u[3]2
0 0 27 [l 22
0 0 0 0
0fo]o 27| 2|29
|% 20 IR 31 3 Il 33
0 0 0 0
29| 231 31| 233 1
33 Ml 35
0 0
33235
35 Nl 35
0 0
5] 035

llustracion 24: Ruta critica generada en Excel

Fuente propia
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6.3.5. NIVELACION DE RECURSOS Y USO DE RECURSOS
En el numeral 6.3.1. Se muestra el listado de actividades descargadas de Project con la

asignacion que se realiza de recursos. El seguimiento realizado en las 3 fechas de control
analizadas en el numeral 6.4.5. Muestran que el proyecto se esta ejecutando segun el
cronograma y el presupuesto definido, lo que arroja que no se debe ejecutar una nivelacion

de recursos.
6.4. PLAN DE GESTION DEL COSTO

6.4.1. LINEA BASE DE COSTOS
En el numeral 6.4.2. Se muestra tabla en la que se define la Linea Base de Costo.

6.4.2. PRESUPUESTO POR ACTIVIDADES

PROGRAMA DE ALISTAMIENTO PARA LA ACTUALIZACION GRUPO INNOVA
TECNOLOGICA DE LA MAQUINA TF8 DE THERMOFORM S.A. INGENIEROS
PRESUPUESTO DEL PROYECTO
DESCRIPCION PAQUETES DE V.UNITARIO V. PAQUETE DE
ITEM DESCRIPCION ACTIVIDADES TRABAJO ACTIVIDAD TRABAJO
5 Explosion de materias primas para cada referencia a fabricar $ 420.000,00
6 Inventario fisico en almacén de Materias Primas $ 640.000,00
7 Requerimiento de Materias Primas $ 168.000,00
8 Fijar fe.chas Imte de IIegar{as dg Materias Primas a planta Plan de Adquisicién de materias primas $ 168.000,00 $ 4,890.400,00
9 Negociar precios de materias primas con proveedores $ 1.092.000,00
10  |Emitir 6rdenes de compra de materias primas $ 655.200,00
11 | Definir transporte de materias primas $ 1.310.400,00
12 | Definir fecha de llegada de materias primas a planta $ 436.800,00
16  |Solicitar érdenes de pedido de clientes $ 1.092.000,00
17 |Emitir 6rdenes de produccién maquina TF8 $ 504.000,00
18  |Programar Control de calidad Plan de produccién para suplir demanda | $ 336.000,00 | $ 2.788.000,00
19  |Programar almacenamiento de producto terminado $ 352.000,00
20  |Emitir suministro de materias primas para produccion $ 504.000,00
24 |Listar actividades de la actualizacion tecnologica de la maquina $ 1.792.000,00
25  |Gestionar personal para la actualizacion tecnoldgica de la maquina Plan de trabajo durante la actualizacion de | $ 896.000,00 $ 4.480.000.00
26 | Definir hitos de la actualizacion de la maquina la magquina TF8 $ 896.000,00 B
27 | Definir secuencia de actividades de actualizacion de la maquina $ 896.000,00
31 |Programar los turnos adicionales de operarios de maquina alterna Plan de contingencia para trabaio en $ 864.000,00
32 |Programar rutinas de mantenimiento en la maquina alterna se gu?wda mézuin a ! $ 1.824.000,00 | $ 3.344.000,00
32  |Programar ubicacién maquina alterna en puesto de trabajo $ 656.000,00
ESTIMADOS DE LA CUENTA DE CONTROL Y DEL PROYECTO $ 15.502.400
RESERVAS PARA CONTINGENCIA 10,00% $ 1.550.240]
LINEA BASE DE COSTOS $ 17.052.640
RESERVAS DE GESTION 5,00% $ 852.632
PRESUPUESTO DE COSTOS $ 17.905.272

Tabla 7: Asignacion de Presupuesto
Fuente Propia
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6.4.3. ESTRUCTURA DE DESAGREGACION DE RECURSOS ReBS y

ESTRUCTURA DE DESAGREGACION DE COSTOS CBS

Se define para el proyecto la siguiente Estructura de Desagregacion de Recursos ReBS:

Recursos del
proyecto
L]

Materias Primas

Recursos
Humanos

Maquinas TF&-
TF7

1
Gerencia de Planeacidn Manufactura
Proyecto
| |

Montacargas

Mantenimiento

' Produccion
[}
l Operarios l Ingenieros

Aux.
Mantenimiento

Sup.
Mantenimiento

Ilustracion 25: Estructura de Desagregacién de Recursos ReBS

Fuente propia

Se define para el proyecto la siguiente Estructura de Desagregacion de Costos CBS:

| transporte MEP
D=fimir o=

Estroctosra
Costo
Prowacto
Fase 1 Fase 2 Fase 3 Fas= 4
e | Solicitar Listaract 1a Programar turnos
gt iy clientes act tecnolosica e
000 ] arna
$1.092.000
28 $1.792. 000 S864.000
Inventario fisico Ermitic ordenss T
= produccion
= Lo ina TES Gestionar personal para Fropramar rotinas g
$ 640.000 i 12 actualizacion T
$504.000 == enimien
. Srogramar 3 896.000 $1.824.000
Y Control de -
Definir hitos 4=
$168.000
$336.000 12 actualizaci —
S Programar ubicacion
ogica =
Prosramar < 896, maml:nad:hla:-:en
limite d= MP =n almacenamiznto 200 puesto de trabajo
ta PT $ 656.000
S 168.000 $352.000
Emitir suministro de
S WP a produccion.
5 1.092.000 $ 504.000

llustracion 26: Estructura de Desagregacion de Costos CBS
Fuente Propia
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6.4.4. INDICADORES DE MEDICION DE DESEMPENO
Este es el listado de indicadores de desempefio que serdn calculados mediante la técnica del
valor ganado utilizando Ms Project:

Indicador Formula
PV Valor Planeado
AC Costo Actual
EV Valor Ganado
CVv EV-AC
SV EV-PV
CPI EV/IAC
SPI EVIPV
CSlI CPI*SPI

BAC Presupuesto Planeado
EAC BAC/CPI

VAC BAC - EAC
ETC EAC-AC

Tabla 8: Indicadores de desempefio
Fuente Propia
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6.4.5. APLICACION TECNICA DEL VALOR GANADO CON CURVA S AVANCE
a) Estado del Proyecto al 16-10-2017

Resumen de Variables Determinadas en Project

i Nombre de tarea Fv ‘n C v ‘c\.— ‘SPI |LPI Bac Eac ‘nc VAC
1| PROGRAMA OE ALISTAMIENTO PARA LA ACTUALIZACION TECNOLOGICA DE LAMAGUINA TFE | $4.002600  $4201700 84280700 S0 [EE 0 VESLAN  SIEEIZACINIZIETE ¥
DE THERMOFORM 3.5
T | ko e proyecis ® @ st ® 500 o ® w5 w1
3| Pian os Acquicicion de matertac premac ss2EM $E2E00 ss2.500 C 81 g s4.880.400 42000004 597300 a1
ry Inicio Plan de Adquisicion de materias primas s0 50 sC £ so0 o 50 5030 sc0
H Explosidn de materias primas para cada referencia a fabricar $52.50C $52.500 $52.500 s so1 1 5$420.000 5420.0005367.500 so1
& Invantario fisico en simacén de MP S0 30 L 30 300 (i 5840000 $640.0005840 000 301
7 Requerimients de matefias prmas s0 50 sC 30 00 o $188.000 $165.0005183.000 sc1
& Fijar fechas limite de llegadas de Materias Primas 2 planta s 0 0 < o0 o $168.000 $168.0005168.000 S0l
B Negociar precios de materias primas con provesdores. s0 s0 50 50 s00 o $1.00200C  $1.092.00C51.092.000 S0l
0 Emit frdenes de compra de materias primas s 50 st E $00 (i $855200 $855 2005855 200 501
" Definir transporte de materias primas S0 50 S0 s¢ s00 o $1.310.40C $1.310.40C $1.310.400 01
12 Definir facha de llegada de materias primas a planta s0 30 0 s s00 o $436.800 $436.80( $436.800 s01
1 Fin Flan de Adquisicién de matenas prmas s0 50 st ES 500 (] Ey 030 sc0
i Plan para cupllr la demanda duranis la parada de la maquina TF8 41002000 $1.082.000 #1.002.000 [ 4! i $2.788.000 427sa0q 41500000 !
T Inicio Plan o produccion para supir demanda s0 50 st E 00 (i st s0s0 sC0
16 ‘Solicitar drdenes de pedido de clientss $1.022000 $1.092000  $1002.000 E| o1 1 §1.002000  $1.002.00050 501
7 Emitir drdenes de produccion maquina TFE s0 S0 sC E $00 1] $504 000 $504 0005504.000 sc1
a Programar Control de calidad $0 50 SC 3a $00 o $338.000 $326.0005338.000 st
i) Frogramar almacenamiente de producte terminado s0 50 st S 500 o 5352000 $352 000$352.000 scl
[ 2| Emitir suministro de materias primas para produccién s 30 0 0 so0 o $504.000 $504.000$504.000 s01
El Fin Plan de produccdn para suplir demanda s0 50 s 30 300 0 E'd 050 500
22 | Pian os trabajo Gurants ia sotualizacion g is maguins TFE s SMTIN SsaaE0 10020 087 g s4.280.000 PrertEsT a1
F=] Inicio Plan de trabajo durante la actualizacion de la maguina TF2 50 50 30 5 00 (1] £ 5030 500
24 Listar actividades oz |a actualizacin teenolgica de la maquina $1.782.000 $1.702400 51702400 -$89.600 500.85 1 §1.792000  51.782.000382.600 scl
3 (Gestonar personal para |a actualizacion tecnoldgica de la maquina $72E000  5716.300 $716.800 -$11.200 $o0es 1 $806.000 $806.0005179.200 sC1
[ 25 Definir hitos de la actualizacién de la maquina STIEO00C $728000  $728.000 st s01 1 $896.000 5896.000%168.000 s01
] Definir secuencia de actividades de actualizacion de la miquina 50 50 L E| 00 (] $806.000 $506.0005306.000 501
E] Fin Plan de trabajo durante la actualizacion de la maquina TFS $0 50 st E 00 a L $0s0 sC0
33 | Plan de sontingencla pasa rabalc on cegunda maquing F O x C [ o #2384000 FrrrereTey a1
ER Inicio Plan de contingencia para trabaje en segunda maguina s0 50 sC o 300 ] s s050 s
El Programar los tumos adicionales de operarios de maquina akema s0 50 B 30 500 (] 5364.000 3$864.0005354.000 501
[[32 | Programar rutinas de mantenimiento en la maguina alterna &0 50 %0 & ] o §1824.000  $1.824.00051.824.000 sol
[ Programar ubicacion maquina altema en puesto oe rabajo s0 50 sC £ 00 o 5856.000 ‘$856.0005658 000 sC1
34| Fin Plan de contngencia para trabajo en segunda maquna 0 50 30 £ 300 o 30 $050 500
35| cemeoeproyecn = w® o = 300 o Y e s

llustracion 27: Definicion Punto de Control 1

Fuente Propia
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Curva S (PV, EV, AC)

Curva S
Fecha de Estado: 16-10-2017
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2017
llustracion 28: Curva S - Punto de Control 1
Fuente Propia
Conclusiones de los resultados

‘Pv

EV AC SV ‘cv ‘sm ‘cm ‘BAC EAC ETC VAC TCPI N

$4.392.500 $4.291.700 $4.291.700 -$100.800 §00,98 1 $15.502.400 $15.502.400811.210.700 $01

Y r z0 n I — S0 =0l

llustracion 29: Valores indicadores - Punto de Control 1
Fuente propia

De acuerdo con los célculos para esta fecha de estado se obtiene:

SPI de 0,98 que nos indica que el desarrollo del proyecto esta casi contra el
cronograma.

CPI de 1 que nos indica que se esta gastando lo que se tenia presupuestado gastar hasta
esta fecha.

EAC significa que para finalizar el proyecto se mantiene el presupuesto de $15,502,400
si se sigue trabajando al mismo ritmo

VAC este valor indica que para finalizar el proyecto no se necesitaria mas de lo
presupuestado inicialmente si se sigue trabajando al mismo ritmo.

ETC =$11,210,700 que es lo que se estima que falta gastarse para finalizar el proyecto.
TCPI de 1 indica que debe mantenerse el ritmo en el trabajo restante para que el
proyecto se mantenga dentro del presupuesto.
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Acciones por seguir de acuerdo con los resultados

e Mantener recursos en las actividades de la ruta critica.

e Mantener el ritmo de trabajo restante para que el proyecto se mantenga dentro del
presupuesto.

e Evitar incluir mas recurso humano o realizar horas extras para completar actividades,
esto permitira que el proyecto se mantenga dentro del costo planificado.

e Ejecutar el presupuesto dentro de lo planeado evitando realizar gastos innecesarios 0 no
programados.

e Hacer seguimiento constante del alcance, del cronograma y los costos.

e Realizar reuniones para llevar registro eficiente de cualquier cambio o alteracion que se
pueda presentar tratando al maximo de actuar de manera proactiva y no reactiva ya que
esta Ultima puede llevarnos a tomar decisiones incorrectas afectando la ejecucion del
proyecto.

e Los resultados muestran que no hay necesidad de aplicar Nivelacion de Recursos.

b) Estado del Proyecto al 30-10-2017

Resumen de Variables Determinadas en Project

|w |m ‘n( ‘sw = |sm Im AT ‘u\( ‘r( VA =]
DELAMAGUNATFE | JIRIBEN  MSMAN  BELAN LRI o T WEsza pEEzARiesass 3550
C ® ® ® [ o 2 s s
vz pmesk  sieso e wom T wseman  secowctisnTen s
50 50 s st 300 o E 5050 50
referencia a fabricar $420000 $42000C  $420.000 st s01 1 5420000 42000050 s01
& | $840000 $840000  $640.000 st 5ol $640.000 564000050 sl
77| Requermienio de materias primas SIS7500 §142600  SM2E00  S1470C $0081 1 5183000 $182.000525.200 Edl
C Filar fechas limite de llegadas de Materias Primas a planta 0 0 s s¢ so0 o $168000  S15B.00051GE.000 s01
= 50 s s s 500 o 1092000 $1.092.00051.092000 so1
e | £l £ £ st 00 ] $655200  $655.200$856.200 B
[ ] 50 s0 s Ed s00 o $1310400  $1.310.4051310.400 s01
[ =] 50 s0 s Ed 00 o $436.800 5436800 $436 800 s01
[ 50 50 Ed st s00 o E 5% sc0
[+ ] flom0e  from2ee #1.002.000 # ! " 2788000 2720000 41090000 Cy
[ 55| inicso Plan de produccién para suplir demanda s s s st 00 o s sosa st
3 ‘Salictar drdenes de pedido de dlientes 51022000 $1.082000  $1.082.000 st 01 1 $1082000  $1.082.00080 st
- Emitir rdenes de produceién maquina TFA 0 50 E s 300 (] 5504000 5504000504000 st
i 50 30 3 e 300 o $336.000 $233.0005333.000 sl
k4 50 30 s st E o $352.000 $352.0005352.000 E
] s0 so s s sao 6] $501000  $504.000$504.000 E
E 50 Ll Ed st 0 o s 050 i)
[ =] tea00m  faasen [ wosr 1 #a420000 #4.490.0004134 438 "
= 50 s Ey st e ] E 5080 sc0
[35|  Listaractividades de Ia actualizacion tecnologica de la miquina $1782000 $1.702400 $1702400  -$82.50C 50085 ! §1762000  $1.702.000589.600 st
| 35|  Gestionar personal para la acwalizacion tecnolégica de la maquina 5306000 S308.000  $806.000 e 501 1 5888.000 $506 00050 sc1
| 25| Definir hitos de |2 actualizacién de la maguina SEDEDOC  SHUEDOC  $896.000 E s01 1 S396.000  SH9E.000S0 s01
El Definir secuancia de actuidades de actualizacién de la miquina $900000 SSE1I00  SEE1200  -$44.80C 50025 i 5806000  $808.000544 600 st
|28 | FinPian de rabaio durants 12 acwalizaciin o 13 miquina TFB 50 £ E st 500 0 sa 5050 00
3| Pian oo sentasnsis para stalo en caqunda macuine s ks sssnon # o . tssaa00 tsaumes Cl
£ Inicio Plan de confingencia para trabajo en segunda miquina 0 50 3 st 500 o 0 5050 500
El Programar los tuma: s de operarios de m3quina altema SaB4D00 SABL0D0 5864000 s Eell 5804000 580400050 sct
2 $1820.000 $1824000  $1820.000 Ed s01 1 $1824000  $1824.00050 s01

) 858000 SAEADOOD  $856.000 fd i i S656000  $658.000S0 50420408
3 Fin Plan de contingencia para rabajo en segunda maguina 50 0 st st 500 o 50 s0s0 500
ERET ® G S ® [ o 2 (20 s

Ilustracion 30: Definicién Punto de Control 2
Fuente Propia
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Curva S (PV, EV, AC)

Curva$
Fecha de Estado: 30-10-2017
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Ilustracion 31: Curva S Punto de Control 2
Fuente Propia

Conclusiones de los resultados

P EV AL ] o 5] I(n BAC LAl ETC TS ITm
FINAELED  FRBEA A #9.504.030 248,108 mam ] e 106, 553 AEE 5. 510 06E 651
W -] ® " mi q = §oE w1

llustracion 32: Valores indicadores - Punto de Control 2
Fuente Propia

De acuerdo con los calculos para esta fecha de estado se obtiene:

e SPI de 0,99 gue nos indica que el proyecto se mantiene dentro de lo planeado con una
tendencia a finalizar conforme al cronograma planeado.

e CPIl de 1 que nos indica que se esta gastando lo que se tenia presupuestado gastar hasta
esta fecha.
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EAC significa que para finalizar el proyecto el presupuesto requerido seria de
$15,502,455 si se sigue trabajando al mismo ritmo, superando levemente el valor que se
tiene presupuestado.

VAC de $ 55 este valor indica que para finalizar el proyecto se necesitaria un valor
ligeramente superior de lo presupuestado inicialmente si se sigue trabajando al mismo
ritmo.

ETC = $5,518,055 que es lo que se estima que falta gastarse para finalizar el proyecto.
TCPI de 1 indica que debe mantenerse el ritmo en el trabajo restante para que el

proyecto se mantenga dentro del presupuesto.

Acciones por seguir de acuerdo con los resultados

Los indicadores obtenidos para la segunda fecha de control indican que el proyecto se
podra finalizar dentro de los costos y tiempos planificados, sin embargo, no se puede
descuidar el control y seguimiento hasta la finalizacion del proyecto por tanto se
mantendran las siguientes acciones:

Realizar actividades en menor tiempo del planeado, de tal manera que empleando
menor tiempo de ejecucion se pueda cumplir con los tiempos propuestos.

Evitar incluir mas recurso humano o realizar horas extras para completar actividades,
esto permitira que el proyecto se mantenga dentro del costo planificado.

Ejecutar el presupuesto dentro de lo planeado evitando realizar gastos innecesarios o no
programados.

Hacer seguimiento constante del alcance, del cronograma y los costos.

Realizar reuniones para llevar registro eficiente de cualquier cambio o alteracion que se
pueda presentar tratando al maximo de actuar de manera proactiva y no reactiva ya que
esta ultima puede llevarnos a tomar decisiones incorrectas afectando la ejecucion del
proyecto.

Los resultados muestran que no hay necesidad de aplicar Nivelacién de Recursos.
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c) Estado del Proyecto al 07-12-2017

Resumen de Variables Determinadas en Project

i Normicee de tarea ‘w |[v |.n\c |sv v Icn BAC |D\C ETC VAT Fm
7 |PROGRAMA OE ALSTAMIENTO PARA LA ACTUALIZACION TECNOLOGICA OE LAMAGUINATFE  H1S60280 $15351200  $18.351200 FIET #0058 T HEGazan  diseezencHIEIIN al
DE THERMOFORM 3.8
2 Inicio g proyect £ ks £ S oo 4 3o s b
3 Flan do Aduulslolon Ge malerlas primas 44880400  $45S045¢ 44890400 * 01 1 44.880.400 $a.850.80080 1
n Inicio Plan de Adquisicin de materias primas 0 30 s st 500 o s 3050 sc0
5 Explosién de materias primas para cada referencia a fabricar $420.00  $420.00C $420.000 SC $01 1 $420.000 $420.000 50 501
6 Inventaric fisico en almacen de MP 5640000 $340000 5640000 st 01 1 5640000 564000050 Bl
7 Requermiento de matenas primas $188.000  $183.000 $166.000 sC 301 1 $163.000 $188.000 50 s
] Fijar fechas limite de llegadas de Materias Primas a planta 3168.000 5168000 $168.000 sC 501 1 $168.000 $168.000 50 501
] Negociar precios de materlas primas con proveedores $1.002.000 $1.09200C $1.092.000 P sol 1 $1092000  $1.092.00050 s01
0 Emitir drdenes de compra de materias primas $655200 $055200 5655200 L $01 ] 655200 565520050 $C1
n Definir transporte de materias primas $1.310400 $1310.40C $1310.400 sC s01 L 51310400  $1.310.40C50 s01
[F Definir fecha de llegada de materlas primas a planta $436.800  $436.80C $436.800 SC s01 1 $436.800 $436.800 50 501
[ Fin Plan de Adquisicion de materias primas 0 30 50 i 500 (] 0 5050 500
4 | Plan para cuplir is demanda durants ia parada de Is maguina TF 4aTEAMe ST d2TTiIN 4180 40088 1 42782000 42,782,000 418880 aul
[ Inicsio Plan de producsion para suplir demanda 50 30 st E 00 (] 50 3050 00
3 Solicitar drdenes de pedido de clientes 5$1.092.000 §1.082.000 $1.092.000 st 01 1 $1092000  $1.092.00050 sCi
7 Emitir érdenes de produccion maquina TFa $504.000 $504.000 $504.000 sC s01 il $504.000 $604.000 50 sci
18 Programar Control de calidad 3336000 319200  $310200 $18.80C 50085 u $338.000 $338.000 318 600 501
8 Programar almacenamiento de producto terminado 5352000 $352000  $352.000 st $01 |l $352.000 535200050 sci
20 Emitir suministro de materias primas para produccién $504.000 5504 .00C $504.000 s¢ s01 1 $504 000 $504.000 50 s01
2 Fin Plan de produccion para suplir demanda 50 30 3 sC 300 ] 50 3050 300
[ 22 |  Plan de trabajc durants ia actuaiizacien ce la maquina TFE $4.480.000  $4.346.800 $4.345.800 4124800 40087 1 $4.480.000 $6.480.004 $134.400 ol
23 | Inicio Plan de rabajo durante la actualizacién de la maquina TF& 50 30 50 50 500 o 50 3050 3c0
u Listar actvi dela 0 6gica de la maquina $1.702.000 §1.702400 $1.702.400 -S50.60C 50085 1 §1.702000  $1.702.000 339 600 sct
| 25 |  Gestionar personal para Ia acuializacion tecnolégica de la maguina 5808000 $306.000  5896.000 L 01 1 $808.000 5806.000 50 Fdl
2% Definir hitos de la actualizacién de la maguina $896.00C  $896.00C $896.000 s¢ s01 1 $896.000 $896.000 50 s01
27 Definir secuencia de actvidades de actualizacion de la maquina 3328000 3351200  $851.200 -344.80C $00.85 1 $688.000 $606.000544.800 sC1
28 | Fin Plan de trabajo durante la actualizacion de la maguina TFE 50 30 s sC $00 0 §0 3080 $C0
[ 22 |  Plan d= sontingsnsia pars trabajc an cagunda maguina EEEUTS A R 2248000 * 1 1 #2.244.000 $2.244.001 40 e
0 Inicio Plan de contingencia para trabajo en segunda maquina 50 30 s st $00 (] 50 3050 0
El Programar los tumos adicionales de operarios de miquina altema 5854000 $354000  $664.000 L 01 1 $864.000 586400050 Fdl
3z Programar rutinas de mantenimiento en la miquina aherna S1.B24.000 51824000 S$1324.000 sC s01 b S1E24.000  $1.824.00050 s01
EE) Programar ubicacién maquina alema en puesto de rabajo 5856000 $356000 5656000 sC $01 ] $658.000 5655000 50 30420400
73 | Fin Plan de contingencia para trabajo en segunda maquina 50 50 5 st 500 (] 50 3050 ]
S Clerre de proyecic: £ 50 5 5 oo o 30 o0 o

Ilustracion 33: Definicién Punto de Control 3
Fuente Propia
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Curva S (PV, EV, AC)

Curva $
Fecha de Estado: 07-12-2017
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Ilustracion 34: Curva S Punto de Control 3
Fuente Propia

Conclusiones de los resultados
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llustracion 35: Valores indicadores - Punto de Control 3
Fuente Propia

De acuerdo con los calculos para esta fecha de estado se obtiene:

¢ SPI de 0.99 que nos indica que el proyecto se mantiene dentro de lo planeado con una
tendencia a finalizar conforme al cronograma planeado.

¢ CPI de 1 que nos indica que se esta gastando lo que se tenia presupuestado gastar hasta
esta fecha.

¢ EAC significa que para finalizar el proyecto se mantiene el presupuesto de $15,502,400 si

se sigue trabajando al mismo ritmo.
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¢VVAC este valor indica que para finalizar el proyecto no se necesitaria mas de lo
presupuestado inicialmente si se sigue trabajando al mismo ritmo.

¢ETC =$161,200 que es lo que se estima que falta gastarse para finalizar el proyecto.

¢ TCPI de 1 indica que debe mantenerse el ritmo en el trabajo restante para que el proyecto

se mantenga dentro del presupuesto.

Acciones por seguir de acuerdo con los resultados
Los indicadores obtenidos en este tercer punto de control indican que el proyecto se podra
finalizar dentro de los costos y tiempos planificados, teniendo en cuenta que ya se va a

realizar el cierre del proyecto.

6.5. PLAN GESTION DE CALIDAD

6.5.1. ESPECIFICACIONES TECNICAS DE REQUERIMIENTOS
En la siguiente tabla se especifican las especificaciones técnicas de requerimientos para

cada uno de los entregables:

ENTREGABLE ESPECIFICACIONES TECNICAS DE REQUERIMIENTOS

1.0 Gestion del proyecto o Verificacion de los planes de gestién con todos sus requisitos
de acuerdo con metodologia del PMI.

e Verificacion de lineas bases con todos sus requisitos de
acuerdo con metodologia del PMI.

1.1. Acta de Constitucion del e Formalizacién del Proyecto
Proyecto Definir Gerente de Proyecto
Definir autoridad del Gerente de Proyecto

1.2. Plan de Direccion del Proyecto e Ciclo de vida del proyecto
e  Procesos a utilizar en cada fase del proyecto
e Herramientas y técnicas a utilizar
e  CAmo se ejecutara y controlara el trabajo
e  Plan de gestion de cambios
e Lineas base: alcance, tiempo y costo.
e Registro de riesgos
1.2.1. Plan de Gestion del Alcance e Linea base del alcance
e  Verificacion del alcance
1.22. Plan de Gestion del e Politicas para elaborar y gestionar el cronograma
Cronograma e  Gestidn de cambios de cronogramas
1.2.3. Plan de Gestion de Costos e Politicas para gestionar los costos
1.2.4. Plan de Gestion de Calidad e Politicas para gestionar la calidad

e Criterios de aceptacidon de entregables
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1.2.5. Plan de Gestién de Recursos
Humanos

Politicas para gestionar los recursos humanos

1.26. Plan de Gestion de
Comunicaciones

Politicas para gestionar las comunicaciones

1.2.7. Plan de Gestion de Riesgos

Politicas para identificar y gestionar los riesgos

1.28. Plan de Gestion de
Adquisiciones

Politicas para gestionar las adquisiciones

1.29. Plan de Gestion de
Interesados

Politicas para gestionar los interesados

1.2.10. Linea base del alcance

Enunciado del alcance
EDT
Diccionario de la EDT

1.2.11. Linea base del tiempo

Fechas de inicio y finalizacion de las actividades.

1.2.12. Linea base de costos

Presupuesto acumulado del proyecto

1.3. Informes de desempefio

Estado del proyecto en un punto de control

1.4. Informes de cierre de fase o
proyecto

Estado al cierre de una fase o proyecto

1.5. Lecciones Aprendidas

Buenas précticas de gestion originadas en el proyecto

2.0 Plan para suplir la demanda
durante la parada de la maquina
TF8.

Plan completo con programacion de produccion y suministro
de materias primas.

2.1 Solicitud de ordenes de
pedidos.

Programas de pedidos de los clientes actualizados.

2.1.1 Programacion cliente GM
Colmotores

Programa de pedidos de GM Colmotores actualizado.

2.1.2. Programacion cliente
Renault Sofasa

Programa de pedidos de Renault Sofasa actualizado.

2.2. Abastecimiento de materias
primas

Salida de almacén de materias primas
Entrega de materias primas a produccion

2.2.1. Orden de suministro de
materias primas

Ordenes de suministro para cada orden de produccion

2.2.2. Entrega de materias primas a
produccion

Salidas de almacén de materia prima para cada orden de
produccion

2.3. Programacion de produccion.

Generacion de 6rdenes de produccion.

2.3.1. Emisién ordenes de
produccion

Referencias y cantidades por producir
Fecha de produccion

2.3.2. Programacion Control de
Calidad

Inspectores de calidad asignados
Fechas de control de calidad

2.3.3. Almacenamiento de producto

Distribucion en racks de almacenamiento de almacén de
producto terminado.

3.0 Plan de adquisicion de materias
primas.

Plan completo de compra de materias primas de referencias a
producir en maquina TF8

3.1 Verificacion de existencias

Registros de inventario de materias primas de referencias a
producir en maquina TF8
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3.1.1. Explosion de materiales por
referencia

Listado de materias primas por referencia

3.1.2. Inventario fisico en almacén
de materia prima

Registro de cantidades fisicas existentes de materiales
requeridos

3.2. Solicitud de compras de
materias primas

Listados de materias primas por comprar con cantidades

3.2.1 Requisicion de materias
primas

Requisicién de materias primas faltantes para referencias a
producir en maquina TF8

3.2.2. Fechas limite de llegada MP
a planta

Fecha limite para tener materias primas disponibles en planta.

3.3. Generar pedido a proveedores
de MP

Ordenes de compras aceptadas por proveedores
Contratos con transportadores

3.3.1. Negociacion precios

Cotizaciones proveedores aceptadas

3.3.2. Emision érdenes de compra

Ordenes de compras con condiciones de negociacion
aceptadas por proveedores

4.0 Plan de trabajo durante la
actualizacion tecnol6gica de la
maquina

Plan detallado con actividades y recursos para trabajos de
actualizacion de la maquina TF8

4.1. Actividades de actualizacion
de la maquina TF8

Definicion de actividades con duracién, recursos Yy
responsable.

4.1.1. Listado de actividades

Listado con todas las actividades requeridas para la
actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8, definiendo
duracidn, recursos y responsable.

4.1.2. Gestionar personal

Actas de reunion con definicion de recursos necesarios.

4.2. Cronograma de actividades

Hitos de la actualizacion tecnolégica de la maquina Tf8.
Secuencia de actividades.

4.2.1. Hitos de la actualizacion de
la maquina

Fechas importantes durante la actualizacion de la maquina.

4.2.2. Secuencia de actividades

Definicion de secuencia de actividades.

5.0 Plan de contingencia para
trabajo paralelo en segunda
maquina.

Plan detallado con actividades de alistamiento y programacion
de personal adicional.

5.1 Programar turnos adicionales
de operarios

Programacion de turnos adicionales para trabajo en la segunda
maguina.

5.1.1. Personal actual

Listado de personal actual que trabajaria en la segunda
maguina.

5.1.2. Personal nuevo

Definicion de personal nuevo para trabajo en la segunda
maquina

5.2. Programar  alistamiento
maquina alterna.

Programa de actividades de alistamiento y ubicacion en sitio.

5.2.1 Rutinas de mantenimiento

Definir actividades de mantenimiento de sistemas eléctricos,
sistemas mecanicos, sistemas hidraulicos y sistemas
neumaticos, incluyendo duracion, recursos y responsable.

5.2.2. Ubicacion maquina alterna
en lugar de trabajo

Definir actividades para ubicacidon en el lugar de trabajo,
incluyendo duracion, recursos y responsable.

Tabla 9: Especificaciones Técnicas de Requerimientos

Fuente Propia
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6.5.2. HERRAMIENTAS DE CONTROL DE CALIDAD

Para este proyecto se van a determinar los Diagramas de red de las actividades principales,
para posteriormente hacer una matriz de priorizacion en la que se va a aplicar la
metodologia AMEF o AMFE (Analisis Modal de fallas y Efectos) tanto al producto del
proyecto como a las diferentes actividades u operaciones que se ejecutan durante su ciclo
de vida. En Thermoform la herramienta de AMFE es de comun aplicacion en todos sus

procesos.

Bésicamente se determinaran los posibles modos de fallas en cada una de las actividades
haciendo una valoracion en cuanto a severidad, ocurrencia y el tipo de deteccién aplicable a

la falla, determinando su efecto final.

Posteriormente se efectuard la priorizacion del riesgo estableciendo planes de accion

para mitigar los efectos de las fallas que generan un mayor riesgo en el proyecto.

Igualmente, después de realizar el analisis modal de fallas y efectos para cada una de las
actividades se procedera a hacer un levantamiento de un Plan de Control en el cual se deben

especificar los controles en cada actividad o proceso.

En la aplicacion de estas herramientas se utilizard el procedimiento de acciones
preventivas CAL-09 (Ver Apéndice F) y el formato de AMEF ING-0017DI (ver
APENDICE G) utilizados por el Sistema de Gestion de Thermoform.

Por otra parte, para la validacion de los entregables del proyecto se utilizan Listas de

Verificacion con el formato que se muestra en el Apéndice K.

6.5.3. FORMATO DE INSPECCIONES

Las inspecciones relacionadas con los entregables del proyecto quedaran registradas a través del de
los formatos de Acta de Reunion GGT-0048-D (Ver Apéndice C) y Reporte de Inspeccion CAL-
0003 D (Ver Apéndice H).
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6.5.4. FORMATO AUDITORIAS

La Gerencia de Calidad de Thermoform se encargara de la ejecucion de auditorias
mensuales al proyecto en las que se evalten los requerimientos establecidos en las normas
ISO/TS 16949, ISO 14001 e I1SO 21500, recordando que Thermoform S.A. que es la
empresa en la que se ejecuta el proyecto, es certificada en las dos primeras normas y la ISO

21500 es la norma que estandariza los requisitos de la metodologia del PMBOK.

Los hallazgos de estas auditorias seran comunicados al gerente del proyecto y su sponsor,
con el fin de que se establezcan planes de accion, los cuales seran evaluados en las

auditorias subsiguientes.

Para la ejecucidn de las auditorias se utilizaran el Procedimiento de Auditorias internas
(Auditorias de producto terminado) AUD-01 (Ver Apéndice 1) y el Formato de Informe de
Auditoria y Plan de Accién Correctiva AUD 0002-D (Ver Apéndice J).

6.5.5. LISTAS DE VERIFICACION DE LOS ENTREGABLES (PRODUCTO-
SERVICIO)

Como medio de verificacion del alcance se utilizara la Lista de Verificacién de Entregables
que se muestra en el Apéndice K, mediante este formato se evidenciara el estado del
entregable y si cuenta 0 no con las caracteristicas solicitadas por el sponsor y demas

interesados para determinar su debida aprobacion.

6.5.6. CONTROLAR LA CALIDAD
Con el control de calidad se puede verificar el cumplimiento de los requisitos y

especificaciones establecidas para cada uno de los entregables del proyecto.

Se realizardn controles e inspecciones en las diferentes actividades asociadas al
desarrollo del proyecto. Los controles e inspecciones seran ejecutados de acuerdo con los

procedimientos e instructivos con los que la compaiiia cuenta.

De las 7 herramientas basicas de calidad se ha seleccionado la de Hojas de Chequeo o

Listas de Verificacion para el registro de todos los resultados de los controles e
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inspecciones. Esto permite visualizar el nivel de cumplimiento de los entregables. Se
validaran estos resultados con el cliente, por medio de una calificacion y se dejara
evidencia de estas.

El objetivo de controlar la calidad es, por una parte, identificar las causas de una calidad
deficiente del proceso o del productoy recomendar o implementar acciones para
eliminarlas, y por otra parte validar que los entregables y el trabajo del proyecto cumplen

con los requisitos especificados por el cliente para la aceptacion final.

Se utilizara como entrada el plan de gestion del proyecto, las métricas de calidad, la lista
de control de calidad, las mediciones del desempefio del trabajo, las solicitudes de cambio
aprobadas y los resultados de las auditorias. Se revisaran los entregables para ver si estan
conformes o si presentan alguna observacion. Asi mismo en este proceso se hard la
medicién de las métricas y se informaran al proceso de aseguramiento de calidad. Los
entregables que no hayan sido aprobados se volveran a revisar para verificar que pasen a

ser conformes.

Como salida de este proceso se consideraran solicitudes de cambio, acciones correctivas,
preventivas y los entregables validados, donde se formalizardn los resultados vy

conclusiones.

En todo este proceso de mejoramiento se utilizardn los formatos establecidos en

Thermoform para los procesos relacionados con la agestion de calidad.

6.6. PLAN DE GESTION DE RECURSOS HUMANOS
A través del Plan de Gestion de los Recursos Humanos se determinan los perfiles, roles y
responsabilidades de las personas que van a ejecutar las diferentes actividades que se van a

desarrollar a lo largo del ciclo de vida del proyecto, asi como el organigrama asociado.

En este Plan se define el responsable del desarrollo de cada uno de los entregables que
se desarrollan en las diferentes etapas del proyecto, para lo cual es necesario determinar en

primera instancia los requerimientos de habilidades y competencias indispensables para
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lograr alcanzar el desempefio adecuado durante la ejecucion de cada una de las actividades

a desarrollar.

Este Plan es de alta relevancia para el desarrollo del proyecto, puesto que en él estan
plasmados los requerimientos de personal indispensables para la ejecucion de cada una de
las actividades. Siempre se debe tener en mente que las personas y su trabajo de manera
individual y/o en equipo son aspectos fundamentales para lograr alcanzar los objetivos
planteados en cualquier tipo de proyecto, el Gerente del proyecto no solo debe enfocarse en
el desarrollo y cumplimiento del proyecto sino que a su vez debe estar enfocado en lograr la
cohesion del equipo de trabajo pues asi como cada uno tendra actividades bajo su
responsabilidad también debe pensar en que el desarrollo a tiempo a fuera de tiempo de sus
tareas puede afectar de manera directa el desarrollo de las siguientes tareas propias o de su
equipo. Por lo tanto, se espera brindar los lineamientos claros que se deben seguir para que

el resultado del proyecto sea exitoso y de transcendencia para la compafiia.

6.6.1. DEFINICION DE ROLES, RESPONSABILIDADES Y COMPETENCIAS
DEL EQUIPO

Con la finalidad de cumplir con los objetivos trazados, se establecen los siguientes roles y
responsabilidades dentro del equipo del proyecto:

ROL RESPONSABILIDADES

Patrocinador - Sponsor Establece y aprueba los objetivos

Administra y controla el alcance del proyecto
Aprueba los recursos humanos para el proyecto
Revisa y aprueba la aplicacion del plan de
recursos humanos

Gerente del Proyecto Define los requerimientos y beneficios del negocio

o Define los requerimientos del producto y/o
servicio y proporciona la aceptacion del usuario

e Propiedad del negocio y transicién en

departamentos operacionales

Comité Control Cambios e Aprueba solicitudes revisadas para su
implementacion

e Apruebay aplica las acciones correctivas 0
preventivas

e Modificar las politicas, el plan de recursos
humanos y los procedimientos.

Gerente Calidad e Desarrolla y monitorea el Plan del Proyecto para
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ROL

RESPONSABILIDADES

satisfacer los objetivos del negocio.
Asegura que todos los entregables del Proyecto
sean elaborados segun lo establecido.

Gerente RRHH

Garantizar una buena comunicacion entre todos
los niveles de la organizacion.

Elaborar y controlar el proceso de reclutamiento,
seleccion, ingreso e induccion del personal
Proyectar y coordinar programas de capacitacion y
entrenamiento para los empleados

Planificar y supervisar el Plan de Formacion de
Personal.

Planear y programar un plan de
compensaciones/reconocimiento.

Equipo del Proyecto

Desarrolla y monitorea el Plan del Proyecto para
satisfacer los objetivos del negocio.

Asegura que todos los entregables del Proyecto
sean elaborados segun lo establecido.

Tabla 10: Descripcion de Roles y Responsabilidades

6.6.2. MATRIZ DE ASIGNACION DE RESPONSABILIDADES (RACI) A NIVEL

DE PAQUETE DE TRABAJO

Fuente Propia

MATRIZ DE ROLES Y FUNCIONES PARA EL PROYECTO - PROGRAMA DE
ALISTAMIENTO PARA LA ACTUALIZACION TECNOLOGICA DE LA MAQUINA TF8 DE

THERMOFORM S.A.

E Ejecuta, P Participa, C Coordina, R Revisa, A Autoriza
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Plan de Adquisicién de Materias Primas
) . . . . P P R
Explosién de materias primas por referencia a fabricar E
P PR
Inventario fisico en almacén de MP E
. . . A P A P R
Requerimiento de materias primas E
Fijar fechas limite de llegada de MP a planta P P
A P
Negociar precios de MP con proveedores
I, P E
Emitir 6rdenes de compra de MP
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Definir fecha de llegada de MP a planta A A P E
Plan de Produccién para suplir la demanda
P PR
Solicitar 6rdenes de pedido de clientes E
P R P R
E E
Emitir ordenes de produccién maquina TF8
P A P R
E
Programar Control de Calidad
P P A E P
R
Programar almacenamiento del producto terminado
P P A E P
R
Emitir suministro de MP para produccién
Plan de trabajo durante la actualizacién de la maquina TF8
pc [P [R P P
C C
Listar actividades de la actualizacion tecnolégica A
Gestionar personal para la actualizacion tecnolégica de la P A P
maguina
A P Al A P P
Definir hitos de la actualizacién de la maquina E E
Definir secuencia de actividades de actualizacion de la PC R P P R E
maquina A C E
C
Plan de contingencia para trabajo en segunda maquina
Programar los turnos adicionales de operarios de maquina A P R A P P
alterna A E
C
Programar rutinas de mantenimiento en la maquina alterna P P P E E P R E
R E
A
Programar ubicacién maquina alterna en puesto de trabajo P P P E E P R E
R E
A

Tabla 11: Matriz de Asignacién de Responsabilidades
Fuente Propia

6.6.3. HISTOGRAMA Y HORARIO DE RECURSOS

Para el proyecto “Programa de alistamiento para la renovacion tecnoldgica de la maquina
TF8 de Thermoform S.A.” se tiene establecido que el recurso humano de Thermoform
participara en las actividades a partir del 9 de octubre de 2017 y hasta el 24 de noviembre
de 2018, como puede verse en el cronograma de hitos del proyecto:
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Ilustracion 36: Cronograma de hitos del proyecto
Fuente Propia

Los horarios corresponden al horario en turno normal de Thermoform de Lunes a
viernes de 6:30 AM a 4:30 PM, teniendo 40 minutos para almuerzo (12:00 PM a 12:40 PM)
y un descanso de 10 minutos en la mafiana (9:30 AM a 9:40 AM). Si por algin motivo
tuviera que laborarse en tiempo extra, sobre todo en la parte operativa, se tiene la potestad
de programar hasta dos turnos diarios de 8 horas cada uno (Turno A: 6 AM —2 PM y Turno
B: 2 PM — 10 PM).

6.6.4. PLAN DE CAPACITACION Y DESARROLLO DEL EQUIPO

Todas las personas que forman parte del proyecto cuentan con los conocimientos técnicos
para desarrollar las actividades asignadas y aportar de manera significativa al cumplimiento
de los objetivos planteados. No obstante, para conseguir un equipo empoderado y cohesivo
es de vital importancia brindarles entrenamientos que los ayude a desarrollar, de manera
paralela a la parte técnica, la parte emocional o personal para mejorar su calidad de vida y
mantener una relacion vida-trabajo que propenda en personas motivadas y proactivas
dispuestas siempre a aportar todas sus capacidades al cumplimiento de los objetivos

planteados en el proyecto.

Por lo tanto, para el personal que participard en el “Programa de alistamiento para la
renovacion tecnoldgica de la maquina TF8 de Thermoform S.A.” se brindardn las

siguientes sesiones de entrenamiento:

e Capacitar un ingeniero en el idioma Ingles
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e Capacitacion en nuevas metodologias para realizar mantenimiento preventivo dirigido a
todo el personal de mantenimiento.

e Entrenamiento para los lideres del proyecto en Liderazgo.

e Charlas de seguridad industrial y medicina del trabajo para todo el equipo del proyecto.

e Entrenar o adquirir un ingeniero con altos conocimientos en disefio mecénico.

e Capacitacion para todo el equipo del proyecto en comunicacion efectiva.

Dentro del proyecto “Programa de alistamiento para la renovacion tecnologica de la
maquina TF8 de Thermoform S.A.” se hace necesario e indispensable que el equipo de
proyecto desarrolle sus competencias para el cumplimiento con éxito de los objetivos
planteados como nos indica el PMI (2013, p.300) “El beneficio de este proceso es que
produce como resultado una mejora del trabajo en equipo, mejoras de las habilidades y
competencias personales, empleados motivados, reduccion de las tasas de rotacion de

personal y un desempefio general del proyecto mejorado”.

Para la empresa Thermoform S.A. es importante generar el minimo de rotacion de su
personal debido a que los procesos que se realizan son especializados y requieren de cierto
grado de experiencia por lo cual se preocupa por mantener motivados y capacitados a sus
empleados generandoles la confianza y seguridad para que sientan la empresa como suya.

Se empleardn planes de entrenamiento y acompafiamiento promoviendo e impulsando a
los integrantes del equipo a su desarrollo personal y profesional a través de los siguientes

espacios de aprendizaje:

Capacitacion Formal: Se le brindaran los espacios o tiempos requeridos a los integrantes

del equipo que se encuentren estudiando o deseen iniciar sus estudios de pregrado o
posgrado para que los puedan ir realizando de manera paralela a sus actividades laborales,
siempre con la total responsabilidad de estar aportando los mejores resultados a las

actividades asignadas por su lider.

Capacitacién Informal:  Con apoyo en los conocimientos que cada miembro del equipo

tiene se dispondra de una jornada semanal en una sala de reuniones para que cada miembro

del equipo comparta algin tema de su conocimiento con los demas miembros del equipo.

Los temas propuestos son:
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e Manejo de Office
e Ingles
e Manejo de Project

e Manejo de Solid Edge y Autocad

Coaching:  Con el apoyo del psicologo del grupo empresarial al que pertenece
Thermoform se realizaran diferentes sesiones y en lugares fuera de las instalaciones de la
empresa con el fin de tener la total atencion del personal para desarrollar las habilidades
interpersonales. Dentro de este proyecto se contempla el desarrollo de las siguientes

tematicas, enfocadas a impulsar las habilidades interpersonales.

e Habilidades de comunicacion

e Inteligencia emocional

e Resolucion de conflictos

¢ Negociacion

¢ Influencia

e Desarrollo del espiritu de equipo

e Facilitacion de grupos

6.5.5. ESQUEMA DE CONTRATACION Y LIBERACION DEL PERSONAL

Como se menciond anteriormente, se va a trabajar con el personal que actualmente labora
en Thermoform teniendo en cuenta por un lado que las actividades relacionadas con los
entregables del proyecto” Plan de adquisiciones de materias primas” y “Plan de produccion
para suplir la demanda” lo debe desarrollar el personal del area de Operaciones encargado
de los procesos de planeacion y compra de materias primas, y por otro lado que las
actividades de los entregables “Plan de trabajo durante la actualizacion tecnologica de la
maquina TF8” y “Plan de contingencia para trabajo en segunda maquina” se llevaran a cabo
dentro del periodo de vacaciones colectivas que asigna la empresa en diciembre para todos
sus empleados. De esta manera al finalizar las actividades del proyecto cada miembro

volvera a sus actividades rutinarias.
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6.6.6. DEFINICION DE INDICADORES DE MEDICION DE DESEMPENO DEL
EQUIPO Y ESQUEMA DE INCENTIVOS Y RECOMPENSAS.

La evaluacion de desempefio del equipo se desarrolla directamente por la Gerencia General
de Thermoform junto con la Gerencia de Recursos humanos, siguiendo los parametros
internos definidos para este fin, haciendo uso de la metodologia de evaluacién de 360
grados en donde cada miembro del equipo obtendra una retroalimentacion de su Lider, de
un Colega y también de un subordinado, de esta manera cada uno brindara de manera
individual las oportunidades de mejora que ve en la persona que este evaluando y estos

seran los temas que el evaluado tendra que mejorar para la siguiente evaluacion.

Como manera de recompensa, Thermoform tiene establecido un sistema de bonificacion
por resultados de los proyectos el cual es aplicado cada seis meses y del cual es beneficiado

todo el personal de la compafiia, sin distincion de area o cargo.

Adicionalmente la Gerencia de recursos Humanos de Thermoform tiene un programa
denominado ETB “Enciende tu bombillo” el cual premia las mejoras propuestas y la
intervencion en las mismas. Este programa se basa en los ahorros que se alcanzan o se

pueden llegar a alcanzar por la implementacion de las mejoras que se propongan.

6.6.6.1. Esquemas de evaluacion

Durante la ejecucion del proyecto se hara seguimiento y control al desarrollo del equipo del
proyecto y el avance individual y grupal, se emplearan metodologias que permitan medir de
manera cuantitativa los aprendizajes o aspectos por mejorar y asi poder desarrollar los

planes de carrera de acuerdo con las necesidades de los miembros del equipo.

Se empleara al final de cada sesién de capacitacion formal, informal o coaching una
evaluacion de conocimientos adquiridos durante el entrenamiento y los porcentajes
obtenidos seran tenidos en cuenta para ganar puntos en los planes de reconocimiento que la

compafiia Thermoform tiene estipulados.
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6.7. PLAN GESTION DE COMUNICACIONES

El Plan de Gestion de Comunicaciones del proyecto “Programa de alistamiento para la
actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 de Thermoform S.A.”, tiene como objetivo
asegurar la apropiada, oportuna Yy periédica  generacion, recoleccion,
distribucion, almacenamiento y disposicion de toda la informacion relacionada con el
proyecto. De igual forma establece y da a conocer los canales de comunicacion entre
los integrantes del equipo y los demés involucrados, de forma tal que permita un

flujo 6ptimo de informacién.

6.7.1. SISTEMA DE INFORMACION DE COMUNICACIONES
Los medios escritos a utilizar para facilitar la adecuada transmision de la informacion entre

los involucrados del proyecto son:

e Reportes: Los reportes seran los generados a lo largo del proyecto y su distribucion
dependera de la prioridad del evento que lo genere.

e Informes de Avance: Comunicar el desarrollo del proyecto para compararlo contra el
cronograma propuesto, poder controlar su ejecucién y contar con los elementos
necesarios que permitan detectar desfases en su cumplimiento, con el fin de tomar las
medidas necesarias para su ajuste. Para el presente proyecto se propone un informe de
seguimiento semanal: Informe de seguimiento detallado con el objetivo de informar el
avance semanal con el fin de generar propuestas de mejoramiento y que contenga una
relacion de actividades desarrolladas durante el periodo del informe. Este es un ejemplo
de diligenciamiento de dicho informe:
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INFORME DE DE PENO

ORGANIZACION:

THERMOFORM S.A. 20

ACTUALIZACION TECNOLOGICA DE LA

PROYECTO: MAQUINA TF8 DE THERMOFORM S.A
GERENTE PROYECTO: RODOLFO MOLANO
GRAFICA EYM INDICADORES EYM
ACTUAL ANTERIOR ACTUAL
SPi: 0,77 BAC:| § 15.171.200 | SPI: 1,01 BAC:| § 15.171.200
SY: -3 1.374.560 |EAC: | ¢ 15.997.958 | SVY: 3 94.000 [EAC:| § 13.949.956
CPI: 0,95 TCPI: |1,02, CPI: 1,09 TCPIL: 0,01
CcY: -3 245.960 | YAC: |-3 826.758 | CV: $1.220.600 |YAC:| § 1.221.244
PRINCIPALES AYANCES:
St & i 0 $PI de 1,01 que noz indica que ¢l proyecto s¢ manticne dentro de lo planeado con uns tendencia 3 finalizar
1 f al g planead
S .l.'.:'.'.'.".:.".. CPl de 1,03 que noz indica que 2¢ est3 gaztando por debajo con lo plancado, esto zignifica que z¢ puede
' P = 2 terminar ¢l proyecto dentro del costo planificado.
| 3 TCPI de 0,01 indica que ¢l proyecto ¢z mis Ficil de completar dentro del cronograma y costos planeados.
VAC este valor indica que 3l finaliaar ¢l proyecto se gastarian $1.221.244 menos i s¢ sigue trabajando al mizmo
4 ritmo
RIESGOS ? ISSUES
1
2
3
4
ESTADO DE HITOS ! ENTREGABLES
2 FECHA LINEA DE BASE FECHA REAL
'WBS PRINCIPALES HITOS et
EJE INICIO | FIN 2 EJEC. INICIO FIN
1 Fin de¢ operacion de miquina TFS, para intervencion. 10C 41102017 151202017 101 20101007 181212017
2 Inicio intervencion miquina TFS 100] 151202017 108 1811202017 SION2018
3 Fin intervencion miquina TF8 10( 1 SI0N2018 SI0N2018
4 Prucbaz y puesta 3 punto pars produccion 7! 11017201 1 BI012013
5 Entreqa para reinicio de produccion 7! 1 100012018 1000112018
= DECISIONES POR TOMAR _ PROXIMOS PASOS
Loz indicad: btenidoz para Iy zegunda Fecha indican que ¢l proyecto z¢ podr finalizar dentro de loz costos y tiempos
planificadoz, zin embarge, no z¢ puede dezcuidar ¢l control y zeguimi hazta I finalizacidn del proyecto, por tanto z¢
1 drin las ziguientes
- Realizar actividades en menor tiempo del planeado, de tal maners que empleando menor tiempo de sjecucion ze pueds cumplir con
130 2 |loz tiempos propucstos
Evitar incluir m3z recurzo humano o realizar horaz extraz para ph ividades, esto permitir3 que ¢l proyecto ze q
3 | dentro del cozto planificado
4

RESUMEN DE CAMBIOS APROBADOS

om 0000000
4

Ilustracion 37: Cronograma de hitos del proyecto
Fuente Propia
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e Agenda de Reuniones: Optimizar la utilizacion del tiempo empleado en reuniones. Se
planificaran las reuniones a ser realizadas semanalmente. En el caso de reuniones
extraordinarias, estas deberan citarse con al menos un dia habil de anticipacion.

e Entregables: La documentacion técnica y los documentos realizados se entregaran al
Gerente del Proyecto, quien serd el responsable de su distribucion a aquellas personas
dentro de la organizacion que se estime necesario para su revision. Como ya se ha
mencionado, los entregables que se efectuaran en el marco del presente proyecto se
describen a continuacion:

e Plan para suplir la demanda durante la parada de la maquina TF8

e Plan de adquisicion de materias primas

e Plan de trabajo para la ejecucion de la actualizacion tecnoldgica de la maquina
(incluye tiempo y programacion recurso humano).

e Plan de contingencia para trabajo paralelo en segunda méquina.

Toda la informacién y comunicacion serd en idioma espafiol, con los formatos

requeridos.

Se define formalmente como herramientas de envio de documentos Outlook, como
Mensajeria instantanea se utilizar4 Microsoft Lync, y para las reuniones, presentaciones o
exposiciones se utilizard los recursos que tiene la compafiia disponible para este tipo de
eventos, como son salas de reuniones, video beam, tableros inteligentes y equipos de

telecomunicaciones.
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6.7.2. MATRIZ DE COMUNICACIONES
Esta es la matriz de comunicaciones definida para el proyecto:

MATRIZ DE COMUNICACIONES
'ORGANIZACION: THERMOFORM S.A.
PROYECTO: PROGRAMA DE ALISTAMIENTO PARA LA ACTUALIZACION TECNOLOGICA DE LA MAQUINA TF8 DE THERMOFORM S.A
‘COMUNICACION ROL - NOMBRE CONTROL
CONTENIDO/ REGISTROS -
TIPO METODO MOTIVO FRECUENCIA A URGENCIA | SENSIBILIDAD | EMISOR | DESTINATARIO | AUTORIZA ASISTENTES e SEGUIMIENTO OBSERVACIONES
LLAMADAS TEL Informecion Diaria Informacion general Ata Baja Diector del | o 1 iectora del Proyecto | Drectordel | Director y subdiectora del No aplca No aplca
actividades Proyecto Proyecto Proyecto
Informacion Diteclor del Diector el | Diteclor y subdirectora del
HAT Diari Inforr n. ral Al B: i I Pr N l N¢ [
c s ria ormecion gereral ta s oy | SWiecoaelProyco | oyt 0 apica 0 aplca
Dector y subdiectora del
Segimirto ) Diteclor del Plria /| Proyecto /Getertes de | Nimero de acta de rewién |  Carpeta de actas de | S uifza ormato de acts de
TELECONFERENCIA i/ |l reunion Me Me
o cf actiidades | Semenel/ Quincenel Acta de reunic edia edia Proyecto de Thermoform Patrocinador diferentes dreas de seqin secuencialy fecha reunion eunion de Thermoform
rmoformy sus subaernos|
N
2 Ditector y subdiectora cel
] Seqimierto ) Dector del nlede Plarta /| Proyecto / Gerentes de | Nimero de acta de rewién |  Carpela de actas de | Se uiiza ormato de actas de
é VIDEOCONFERENCIA actividades | SeTenal/ Quincenal Acta de reunidn Media Meda Proyecto de Thermoform Patrocinador diferentes areas de seqin sectencialy fecha reunion reuni6n de Thermoform
E [Themoformy sus subalernos
s
REUNION EQUIPO PROYECTO seqimers | oo T rcaderanon et et DR Gel | (o solProyatg | OVeE7 86l | Diector y sbvecor Gl | Nanerodeacade reurien | Capea de acas de | Se fla ot de acas de
actividades Proyecto Proyecto Proyecto reunion reunion de Thermoform
Director del Proyecto
Gerente de Plrta |
Gerente de Plnta/ Nimero de acta comié .
COMITE SEGUIMIENTO PROYECTO | IMOMe 08 GeSaOl0 | o 6 i | Actade eurion,informes Media Media Director del | Ptrocedor y Gerertes de. | Gerent de Plrta Patrocinador proyecto seqin secuencaly | CPEUR 06 33 comie | Se utlza formato de actas de
del proyecto Proyecto diferentes 4reas de Patrocinador proyecto reunion de Thermoform
e Gerentes de diferentes dreas fecta
roform de Thermoform
Gerente de Primer ir Gererte de Plarta / )
JUNTA DE SOCIOS ‘"'"'d"'; de des:""k’ Menstal Acta de reunion, informes Baja Ala Planta / Junta de Socios representante de Patrocinador Nimero “eca“a 'T’m':";am Carpeta de actas junta
el proyect Patrociedor Thermoform Juntade Soces seginsecuencily fec soces
Subdiector del Proyecto ] )
CaRTAS Enreg ce De acterdoa P - o Diecorcel | Sbereaortepoeeo | orecorde Noapkca Nimero de carta seqin | Carpeta de cartas del | Se uliza formeto de cartas de
nformaciongeneral | necesidad Proyecto Proyecto sectencialy fecha proyecto moform
de Thermoform
- Subdrector el Proyecto - }
VEMORANDOS Erea normacion | Deccierdoa | oL - Vedia Dector del * Director del Noapics Nismro de memorando segin | Carpeta de memorandos | Se uilza formato de
rekvante necesidad Proyecto Proyecto sectencialyfecha del proyecto memorandos de Thermoform
de Thermoform
Gerente de Planta /
Citacidn reuniones, Baja Baja Patrociedor
CORREO ELECTRONICO intercanbio Deacter®on | | ion e todo tpo Media Media DFeclor el | g vector el royecto | Orecior &l No apica Noapica No apica Se iz cooreo iiiucuorsl
necesidad Proyecto Proyecto de Thermoform
rinformacén Ala Ata
de Trermoform
Gerente de Plnta
I Indicadores, Proyeccion de | Patrocinador Se utiliza formato de informes
z \ ; ]
2 | INFORMEESTADO Y PRONOSTICO '”"’;Z”S’:e “ﬂv:"‘” D::;;;:Z N indicadores, Planes de Media Media D‘P'f:wxf‘ Subdirectora del Proyecto DF',’:'“' del No aplica N“”;r;gmgsq“" Carpeta “mE "zfn"'“ %8l | de avance de proyectos de
proye Accion YEC0 | Gerentes e dlferentes dreas yecto Y Prove Thermoform
de Tremoform
COMUNICADO DE PRENSA No aplica No aplica No aplica No aplica No aplica No aplica No aplica No aplica No aplica No aplica No aplica No aplica
Gerente de Plnta
Informacion de De acterdo a Iformacion de Diteclor del Patrocinador Ditectordel Nimero de comunicado segin| Carpeta de comuricados | e uiza formato de
COMUNICADO INTERESADOS Media Alta Subdirectora del Proyecto No aplica 9 P
conocimiento general | necesidad conocimiento general Proyecto ° Proyecto sectercl y fecha del proyecto comunicados de Thermoform
de Thermoform
Gerente de Plnta
) Indicadores, Proyeccion de Patrocinador Nimero de acta comité .
. Informacion avance . Diteclor del Ditectordel Carpeta de actas comité | Se utiza formato de actas de
ACTA COMITE PROYECTO Y| Sermanal/ Quincenal | - indicadores, Plnes de Medi At Subdirectora del Proyecto No aplica proyecto segin secuencialy | P :
estado delproyecto. i Proyecto ) Proyecto Py proyecto reunion de Thermoform
de Thermoform
Informeci Indicadores, Proyeccion d Gerrte de Gererte de Plarta /| Nimero de acta in|  Carpeta de actas jurta
ACTASOCIOS mecinavcey | joadores,Proyeccionde| i it Jwandesocios |G 8 Noapica mero de acta socios segin| - Carpeta e actas
estado del proyecto. indicadores. Patrocinador secuencialy fecha socios
Patrociedor
a REPOSITORIO INTRANET
= PAGINA INTERNET
2 | _BASEDATOS PROYECTO
E-LEARNING PROYECTO

llustracion 38: Matriz de Comunicaciones
Fuente Propia
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6.8. PLAN DE GESTION DEL RIESGO

La metodologia que se aplicara en el proyecto seguird los lineamientos establecidos en la
organizacion Thermoform S.A. para la gestion y priorizacion del riesgo, la cual se basa en
la aplicacion de la metodologia AMEF (Analisis de Modos y Efectos de Falla) y el registro
de la Matriz de riesgos del proyecto.

La aplicacion de la metodologia AMEF exige que se cuente con un equipo
multidisciplinario que haga el andlisis de severidad de los posibles modos de falla (riesgos)
de cada operacion o actividad con el fin de establecer sus posibles causas, probabilidad de
ocurrencia y tipo de deteccion de acuerdo con parametros establecidos en el manual de
AMEF de la IATF (Fuerza de Tarea Automotriz Internacional). Para este proyecto, el
equipo multidisciplinario esta compuesto por todos los interesados del proyecto.

Para cada riesgo entonces se establecen valores para los atributos S = Severidad, O =
Ocurrencia, D= Deteccion (cada atributo tiene un valor de 1 a 10) y su calificacion se
establece en el manual del AMEF.

Una vez se realiza la calificaciéon de los tres atributos se procede a calcular para cada

modo de falla (riesgo) el NPR (Numero de Priorizacién de Riesgo) como NPR=S x O x D.

Después de calcular los NPR de todos los modos de falla (riesgos) se establecen planes

de accidn tendientes a trabajar sobre aquellos modos de falla con més alto NPR.

Durante la aplicacion del AMEF se debe diligenciar el formato ING 0017D de
Thermoform (Ver Apéndice F). Paralelamente se realiza con el mismo equipo
multidisciplinario el diligenciamiento del formato para la Matriz de riesgos de proyecto -
INGO0050D (Ver Apéndice M), en el cual se deben contemplar los riesgos posibles y se

deben establecer planes de accion de acuerdo con las calificaciones obtenidas.

Una vez establecidos los planes de accion con ambas metodologias, se hara
seguimiento a su avance y de ser necesario se haran reevaluaciones de los parametros o

calificaciones establecidos para cada riesgo.
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6.8.1. IDENTIFICACION DE RIESGOS Y DETERMINACION DE UMBRAL

Se identifican los niveles de tolerancia al riesgo de la organizacion y las principales partes
interesadas en el proyecto con respecto a cada objetivo. Cubrir al menos los objetivos de
alcance, calidad, horarios y costos.

Estos son los riesgos conocidos dentro del proyecto:

e Adquisicion de materias primas proyecto: Los interesados para este riesgo seran el
responsable del &rea de planeacion (compras) y el gerente del proyecto, el nivel de
tolerancia que tendran estos interesados es de tres dias para este riesgo, el objetivo que
se ve afectado es de tiempo, costo y alcance.

e Requerir personal para las actividades del Proyecto: Los interesados para este
riesgo es el gerente del proyecto, direccion RRHH, el nivel de tolerancia que tendran
los interesados es de cinco dias después de realizar la solicitud, los objetivos afectados
son alcance y tiempo.

e Incumplimiento de los proveedores: Los interesados para este riesgo son el gerente de
proyecto y responsable de planeacion, el nivel de tolerancia de este riesgo es de 3 dias,
ya que se debe realizar el aprovisionamiento de la demanda antes de iniciar el proyecto,
los objetivos que se ven afectados son tiempo y costo.

e Puesta a punto maquina Alterna de contingencia: Los interesados para este riesgo
son el gerente de manufactura y el gerente del proyecto, el nivel de tolerancia es de 3
dias, pues si no se tiene la segunda maquina en funcionamiento y la TF8 no inicia
operacion en el dia previsto no se lograria cumplir con la demanda, los objetivos

afectados son alcance, tiempo y costo.

Luego de la aplicacion de la metodologia AMEF vy el diligenciamiento de la Matriz de

riesgos del proyecto se identifican los siguientes riesgos:

121



Riesgo No. Causas del Riesgo Riesgo Impacto / Consecuencia
Recurso Humano encargado de las s
. . . Demoras en la finalizacion de Demoras contra el cronograma del
1 diferentes actividades tiene
SRR entregables proyecto
dedicacién parcial
Demoras la entrega de los

Variacion imprevista en los productos.

2 volimenes de produccién Pérdidas econémicas Posibles multas por
informados superior al 10% incumplimiento.

Mayores costos por horas extras.
. . Pérdidas econémicas por
El cliente decide cancelar el . - P
. L compromisos adquiridos con

3 proyecto por temas comerciales.  [Terminacion unilateral del proyecto roveedores

Dificultades de mercado para el  [por parte del cliente. P .
. Costos perdidos en planta
cliente. . .
(materias primas, mano de obra).
El cliente exige un precio fijo de
materias primas por toda la vida  |Variacion en los costos de las Mayores costos.

4 del proyecto. materias primas cotizadas vs los  |Pérdidas econdmicas derivadas de
Volatilidad del precio de las costos reales negociados. costos superiores a los ingresos.
materias primas.

Falta de claridad en requisitos del - - L
5 cliente a Pérdidas econémicas Demoras en el inicio del proyecto.
ue el proveedor no pueda - "
- Q . P . P No suministrar a la linea de
Problemas de Suministro de un suministrar a tiempo, en las L, .
6 . . i produccion los materiales para la
proveedor cantidades requeridas y la calidad L . .
fabricacion de bienes finales
esperada.
Informacion incorrecta en las No suministrar a la linea de

7 cifras de planeacion y las cifras  [Falta de suministro produccion los materiales para la
reales del cliente fabricacion de bienes finales
Problemas de suministro de un . No suministrar a la linea de

. . Terremotos, volcanes, Tsunamis, I .

8 proveedor de materias primas por ot produccion los materiales para la

catastofres naturales fabricacion de bienes finales
. No suministrar a la linea de
Problemas en el transporte Que el material no llegue a la - .
9 . . produccion los materiales para la
Internacional planta en el tiempo planeado L ; .
fabricacion de bienes finales
No entregar en los tiempos y No suministrar a la linea de
10 Problemas en aduanas cantidades requeridas el material a {produccion los materiales para la
la planta de Thermoform. fabricacion de bienes finales.
No entregar en los tiempos y No suministrar a la linea de
Problemas en el transporte . . . L .
11 cantidades requeridas el material a |produccion los materiales para la

terrestre nacional

la planta de Thermoform.

fabricacion de bienes finales.

Tabla 12: Identificacidn de Riesgos
Fuente Propia
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6.8.2. RISK BREAKDOWN STRUCTURE - RiBS

Con base en lo enunciado por el PMI (2013), se plantea la siguiente Estructura de Desglose
de Riesgos (RiBS) para realizar de manera efectiva una identificacion de los diferentes
riesgos que pueden llegar a presentarse durante el desarrollo de este proyecto:

Riesgos del
proyecto

Riesgos de
gestion

Riesgos de la

Riesgos técnicos e
organizacion

Riesgos externos

Requisitos = Estimacion = Proveedores = Recursos

Normas de
calidad

Normativa
vigente

Tecnologia = Planificacion

Procedimientos
= Complejidad o Comunicacion [ ol Mercado laboral | 2 de
mantenimiento

Procedimientos

Interfaces = Control = Clima de Calidad

Procedimientos
de Produccién

Movilizacién de
empleados

= Desempefio h— Ejecucion

Proceso de
compras

Movilizacién de

= Fiabilidad = . :
materias primas

Demanda de los
clientes

— Calidad = Prioridades

Proceso de
despacho

Ilustracion 39: Estructura de Desglose de Riesgos (RiBS)
Fuente Propia
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6.8.3. ANALISIS DE RIESGOS DEL PROYECTO (CUALITATIVO Y
CUANTITATIVO)
El andlisis cualitativo de los riesgos se realiza en el numeral 6.8.4. a través de la Matriz de

Riesgos en la que se establecen los criterios cualitativos considerando la probabilidad de

ocurrencia y la magnitud del impacto de cada riesgo.

Luego se hacen los calculos

respectivos en la Matriz de Riesgos con el fin de definir el Mapa de Riesgos del proyecto.

Teniendo en cuenta los riesgos identificados se realiza el calculo del Valor Econdémico

Esperado de los 11 riesgos identificados:

Riesgo No. Causa del riesgo Riesgo Impacto econémico ($) Pmb(%zl)"dad EVM ($)
Recurso Humano encargado de Demoras en la finalizacion de
1 las diferentes actividades tiene 1.256.235 30% 376.871
o entregables
dedicacion parcial
Variacion imprevista en los
2 volimenes de produccion Pérdidas econémicas 2.736.000 30% 820.800
informados superior al 10%
El cliente decide cancelar el
3 pr_oyecto por temas comerciales. | Terminacion un_ilateral del proyecto 1,500,000 5% 75.000
Dificultades de mercado para el |por parte del cliente.
cliente.
El cliente exige un precio fijo de
materias primas por toda la vida |Variacion en los costos de las
4 del proyecto. materias primas cotizadas vs los 12.436.075 5% 621.804
Volatilidad del precio de las costos reales negociados.
materias primas.
5 Falta. de claridad en requisios |, ioc aconomicas 15.000.000 1% 150.000
del cliente.
Que el proveedor no pueda
6 Problemas de Suministro de un suml'nlstrar a tlempo, en las . 12.640.000 5% 632.000
proveedor cantidades requeridas y la calidad
esperada.
Informacién incorrecta en las
7 cifras de planeacion y las cifras |Falta de suministro 12.436.075 1% 124.361
reales del cliente
Problemas de suministro de un Terremotos, volcanes, Tsunamis
8 proveedor de materias primas o ’ ’ ! 17.524.895 1% 175.249
por catastofres naturales
9 Problem‘:as en el transporte Que el mater_ial no llegue a la 17.504.895 1% 175.249
Internacional planta en el tiempo planeado
No entregar en los tiempos y
10 Problemas en aduanas cantidades requeridas el material a 8.756.245 2% 175.125
la planta de Thermoform.
No entregar en los tiempos y
11 Problemas er} el ransporte cantidades requeridas el material a 8.742.635 5% 437.132
terrestre nacional
la planta de Thermoform.
[ TOTALES] $ 110.553.055 | [$ 3763.59%0]

Tabla 13: Calculo del Valor Econdmico Esperado

Fuente Propia
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Estos calculos arrojan que deben considerarse $ 3,763,590 como reservas de contingencia.

En el capitulo relacionado con la gestion de costos se determind que este valor es de

$1,550,240. Si bien es cierto que los célculos matematicos muestran que se debe considerar

un mayor valor para la reserva de contingencia, el presupuesto considerado no es de mayor

cuantia. Esto posiblemente no tenga mayor incidencia para la gestion de los riesgos del

proyecto.

6.8.4. MATRIZ DE RIESGOS
Estas son las definiciones de probabilidad de ocurrencia, establecidas por Thermoform para

el diligenciamiento de la Matriz de riesgos de proyecto -ING0050D:

PROBABILIDAD DE OCURRENCIA

Categoria Calificacion Descripcion
. Puede ocurrir en circunstancias excepcionales
Casi Improbable 1
P (0%-5%)
Puede ocurrir en algunas ocasiones
Poco Probable 2
(5%-30%)
. Puede ocurrir en circunstancias normales (31% -
Posible 3
70%)
Probablemente ocurra en la mayoria de las
Praobable 4 . ;
circunstancias (71%-90%)
Se expera que ocurra en la mayoria de las
Altamente Probable 5 . .
circunstancias (91%-100%)

llustracion 40: Definiciones de Probabilidad de ocurrencia
Fuente: Manual de Gestion de Calidad y Medio Ambiente (2017)

En cuanto al impacto de los riesgos, Thermoform para el diligenciamiento de la Matriz de

riesgos de proyecto -ING0050D tiene en cuenta los siguientes valores:
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MAGNITUD DEL IMPACTO

Categoria Calificacion Descripcién
— Puede ocasionar consecuencias poco
Insignificante -1 A
significativas
Puede ocasionar retrasos o trabajo adicional que
Menor -2 puede manejarse dentro de las contingencias
actuales
Puede ocasionar retrasos o trabajo adicional que
Moderado -3 exceden las contingencias actuales, resultando en
mayores tiempos, costos adicionales o pérdidas.
Puede ocasionar disrupciones significativas al
Mayor -4 proyecto que resulten en la necesidad de
replantearlo.
- Puede ocasionar eventos muy significativos que
Catastrofico -5 Ly sio a
resulten en el fracaso del proyecto.
Beneficioso 1 Puede ocasionar beneficios poco significativos.
L Puede ocasionar beneficios para algunas
Optimista 2 o P 9
actividades del provecto.
Puede ocasionar beneficios para uno o varios
Favorable 3 L
entregables principales del proyecto.
Puede ocasionar eventos significativos que
Muy favorable 4 . g a
ayuden al logro de los objetivos del proyecto.
Puede ocasionar eventos muy significativos que
Afortunado 5 o e 4
resulten en el éxito del proyecto

Ilustracion 41: Definiciones de Impacto de los riesgos
Fuente: Manual de Gestién de Calidad y Medio Ambiente (2017)

La Matriz de riesgos de proyecto -ING0O050D se diligencia en un archivo en Excel que

trabaja automaticamente con el siguiente Mapa de riesgos de acuerdo con las definiciones

de probabilidad e impacto:

THERMOFORM ..
Map

a de riesgos
Proyecto: de alistamiento parala acualizacion dela TF8 de Thermolom S A
Objeftivo:
Jefe deproyecto:  Rodalio Molano
Fecha: 2017/10/21

PROBABILIDAD DE
OCURRENCIA

llustracion 42: Mapa de riesgos asociado a la matriz de riesgos
Fuente: Manual de Gestion de Calidad y Medio Ambiente (2017)

A continuacion, se muestra la Matriz de riesgos aplicada al proyecto ING 0050 D

diligenciada:
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Riesgo No.

Causas del Riesgo

Riesgo

Impacto / Consecuencia

Control Actual

Probabilidad de
Ocurrencia

Tiempo

Magnitud de Impacto

Nivel de
Criticidad

Estrategia de
Respuesta

Actividades a realizar

Fecha Inicio

Fecha Fin

Cronogramas establecidos con
Recurso Humano encargado . cada una de las personas que
o " Dt la fir D | - . " . R I il Reali I
1 de las diferentes actividades AEES AT e a emoras Contra el cronograma e vienen en las actividades. X X Posible Moderado Media etucilSliiat cady Reslizarks eo STleqiotorolios 15/09/2017 2201212017
IR lel proyecto " - de ocurrencia
tiene dedicacion parcial Seguimiento al cumplimiento del
Demoras la entrega de los
. productos.
Variacion imprevista en o Posibles multas por Seguimiento a las variaciones de Reducir las
2 G de produccién Pérdidas econdmicas ¢ e e X X Posible Moderado Media S Negociar con el cliente. 15/09/2017 2211212017
informados superior al 10% as e los clientes S
Mayores costos por horas.
extras.
E1 cliente decide cancelar el e
proyecto por temas . iateral del q
3 comerciales. royects por “;" ed’; he T X Poco Probable Mayor Alta Aceptar el riesgo 15/00/2017 2211212017
Dificultades de mercado para el PY¢t© POr parte del cliente. - Costos percidos en planta
; (materias primas, mano de
cliente.
obra).
El cliente exige un precio fjo de
e ex o Mayores costos. ;
materias primas por todala | Variacion en los costos de las > ; Oferta establecida con base en ) . :
" 1on en ! Pérdidas economicas ! se ¢ Reducir las Negociar con proveedores los precios
4 vida del proyecto. materias primas cofizadas vs |t 08 SO0 SIS L valores estimados de los indices X Posible Moderado Meda | e i I matorlas primas, 1510972017 2211212017
Volatilidad del precio de las los costos reales negociados. § macroeconémicos.
dad d alos ingresos.
materias primas.
5 Falta de claridad en requisitos | iiag econgmicas [PEmES @CITEDE:) Posible Moderado Media [Resuahiles Negociar con el cliente. 15/09/2017 22/12/2017
del cliete. proyecto.
Inventario de 30 dias en planta de
Thermoform, 30 dias en transito y
30 dias en Fabrica del proveedor.
En caso que el proveedor no
entregue en los tiempos
(e G55, E2E BN E) 2] Solicitar al proveedor el suministro de
Que el proveedor N0 pueda o g\ inisirar a lalinea de e, 0 Pedido de acuerdoala piezas terminadas de otros fabricantes
Problemas de Suministro de un suministrar a tiempo, en las i cantidad de dias de retraso, por } ) . !
6 proveedor S antcades requenidas yla o materiles para |CET T 8 8 8 K, X Casi Improbable Moderado Media  Transferirelriesgo de acuerdo al listado establecido o 1510972017 2211212017
" la fabricacion de bienes finales A utilizar materiales de otros proveedores
calidad esperada. se aumentara en una semana :
A > previamente aprobados.
més el lead time. Por tiimo, en
caso de no cumplr la calidad
requerida, se enviara RPC
correspondiente y se aumentaran
los controles en la recepcion del
material.
Se llevan dos informes a Gerencia
General del cubrimiento de
Informacién incorrecta en las No suministrar a la linea de 'd“f‘e”?'es p°" “°§ "l;emma""s > Revisar inventarios.
7 cifras de planeacion y las cifras |Falta de suministro produccion los materiales para [, o1 S5 &0 (02 Soneordar: X Poco Probable Mayor Alta Aceptar el riesgo Adelantar produccion en el proveedor. | 15/09/2017 2211212017
reales del cliente la fabricacion de bienes finales |*/CIONAIMENe: S€ fealza & Evaluar transporte aéreo.
reunion de S&OP donde se
verifican que estos datos sean
similares.
Se evaluaria el costo de suministrar las
Problemas de suministodeun | oL No suministrar a la linea de ——— piezas terminadas de otros fabricantes
8 proveedor de materias primas | Tc\ /005 ¥ ] producci6n los materiales para. | Ninguno X Poco Probable Catastréfico Ata R e as de acuerdo al listado establecido 0 de | 15/09/2017 2211212017
por catastofres naturales " la fabricacion de bienes finales utilizar materiales de otros proveedores
previamente aprobados por el cliente.
Confirmar el inventario disponible y
Monitoreo diario de los agentes de evaluar la necesidad de utlizar
carga por medio de informes, transporte aereo para compensar el
No suministrar alalineade  correos, llamas telefénicas etc. tiempo pérdido. En el mediano plazo,
9 Problemas en eltransporte . |Que elmaterialnollegue ala | i 1o materiales para [Adicionaimente, evaluacién X Probable Moderado Alta Evitar el riesgo confirmar las causas con el agente de | 15/09/2017 2211212017
Internacional planta en el tiempo planeado celon eriales §
la fabricacion de bienes finales trimestral de este tipo de carga, si es recurrente (e verd
proveedores para el control de la reflejado en su calfficacion) se tomarén
calidad de su operacion. medidas definiivas como suspender el
servicio.
Solicitud a tiempo de los - ’ )
o s ocuanentos roquerkdos en S [I’:;n;rmacwén requﬁ;uﬂa
anizﬂ;ga’re" Zfl > e’"’f‘s Y |No suministrar alalineade |aduanas, descripcion de “"’r'“a’“ or¢ . w”‘::‘fr:a ‘::”"I iberar
10 en aduanas cantidades requeridas el ion los materiales para fas de acuerdo a fichas X Poco Probable Mayor Alta Evitar el riesgo 'a mercancia. Revisar inventarios 15/00/2017 2211212017
material a la planta de celon os ma nere . chas disponibles para evaluar la necesidad
la fabricacion de bienes finales. técnicas de material, actualizacion ‘
Thermoform. de adelantar entregas y/o realizar
normativa permanente. e
Check st de verificacion. B g
Monitoreo diario de los agentes de Realizar acuerdos con el agente de
o carga por medio de informes, carga, para movilzar la mercancia, se
entregar en los temposy |\ o minictrar alaliveade  |correos, llamas telefénicas etc. evaluard los inventarios disponibles y
Problemas en el transporte  cantidades requeridas el i LT, -as etc. Reducir las alua
1 4 por lades requeri produccion los materiales para | Adicionalmente, evaluacion X Probable Mayor Extrema ueirias | asimismo la necesidad que un 15/09/2017 2211212017
terrestre nacional material a la planta de ! consecuencias )
la fabricacion de bienes finales. trimestral de este tipo de funcionario de la compafifa viaje al
Thermoform.
proveedores para el control de la lugar donde se encuentra la mercancia
calidad de su operacion. para agilizar su transporte.

Ilustracion 43: Matriz de riesgos del proyecto

Fuente: Propia
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Este es el mapa de riesgos generado con la matriz diligenciada:

PROBABILIDAD DE

OCURRENCIA

THERMOFORM ..
Mapa de riesgos
Progamadeaistaniemopa'alaacm&acmtecndoﬁcadela
Proyecto: m, TF8 de Thermoform S.A
un programa parala [am
TFS8 con el fin de suministrar a Thermoform S.A los planes
necesarios para la ejecucion de la actualizacion tecnolégica y que
Objetivo: esta no genere riesgos a la compaiifa
Jefe de proyecto: Rodolfo Molano
Fecha: 15/09/2017
AMENAZAS OPORTUNIDADES

Wmmmmomawmﬁmmmm

MAGNITUD DEL IMPACTO

llustracion 44: Mapa de riesgos aplicado al proyecto

Fuente: Propia

6.8.5. PLAN DE RESPUESTA AL RIESGO
En la parte derecha de la Matriz de Riesgos del Proyecto del numeral 6.8.4. se tiene

establecido el Plan de Respuesta al Riesgo. Para cada uno de los riesgos identificados se

establece una estrategia de respuesta, actividades a realizar y fechas propuestas de inicio y

fin de estas actividades.
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6.9. PLAN DE GESTION DE ADQUISICIONES

6.9.1. DEFINICION Y CRITERIOS DE VALORACION DE PROVEEDORES
Se determinan los siguientes criterios para la seleccion de proveedores para cada una de las

adquisiciones y contrataciones:

e Caso de materias primas:

FORMATO DE EVALUACION DE PROPUESTAS — MATERIAS PRIMAS

ADQUISICION: Compra de materias primas para produccion de referencias producidas en la
maquina TF8

OBSERVACION: Cada una de las materias primas y sus proveedores pasan por el proceso de
aprobacion PPAP (Production Part Approval Process) con la aprobacion y firma de los
respectivos PSW (Part Submission Warrant), los requisitos de compra estan totalmente definidos
quedando pendiente Unicamente la negociacion del precio de venta por unidad de medida (m2, m,

Kg, gal, etc.)

MATERIA PRIMA PROVEEDOR
Tapiza alfombra M200 (Chevrolet Spark) Gum Ho (Corea del Sur)
Tapiza alfombra M300 (Chevrolet Spark GT) Gum Ho (Corea del Sur
Tapiza Alfombra SGM308 (Chevrolet Sail) Gum Ho (Corea del Sur)
Tapiza Guarnecidos SGM308 (Chevrolet Sail) Gum Ho (Corea del Sur)
Tapiza Guarnecidos B52 (Renault Nuevo Sandero) Gum Ho (Corea del Sur)

Tapiza Alfombra L52 (Renault Nuevo Logan) Hassan (Turquia)

Tapiza Alfombra B52 (Renault Nuevo Sandero - Hassan (Turquia)

Stepway)
Fieltro Insonorizante Termobondin (Medellin)
Pegante Incafom Incap (Mosquera — Cundinamarca)
Broches ensamble cubretapetes Restagraf (Francia)
Perfiles ensamble alfombras Silvatrim (Bogota)
Cinta protectora C2 Tecnoquimicas (Bogota)
Grapas Metélicas Senco Latin America (Medellin)

Tabla 14: Formato de Evaluacién de Propuestas - Materias Primas
Fuente Propia
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Formato de evaluacién de propuestas

FORMATO DE EVALUACION DE PROPUESTAS

CONTRATACION: Contratacion de personal de apoyo para la actualizacion tecnolégica de la

maquina.
CRITERIO PUNTAJE PROVIiEDOR PROVI;EDOR PROVI;EDOR

EXPERIENCIA ASPIRANTE 5

SUELDO ASPIRANTE 5

COMISION 5

CUMPLIMIENTO 5
ACUERDOS

PUNTAJE TOTAL 20

Tabla 15: Formato de Evaluaciéon de propuestas
Fuente Propia

6.9.2. SELECCION Y TIPIFICACION DE LOS CONTRATOS
Para las adquisiciones y contrataciones definidas se trabajaran los siguientes tipos de

contratos:

ITEM

ADQUISICIONES /
CONTRATACIONES

TIPOS DE
CONTRATO

JUSTIFICACION

Compra de materias primas
para produccion de
referencias producidas en
la maquina TF8

Contrato de
Precio Fijo
Cerrado

Puesto que estas materias primas y sus proveedores
pasan por el proceso de aprobacién PPAP
(Production Part Approval Process) con la
aprobacién y firma de los respectivos PSW (Part
Submission Warrant), los requisitos de compra
estan totalmente definidos quedando pendiente
Unicamente la negociacion del precio de venta por
unidad de medida (m2, m, Kg, gal, etc.)

Contratacion de agentes de
carga para materias primas.

Contrato de
Costos
reembolsables
mas honorarios
fijos.

Agentes de carga incurren en gastos no
determinados con exactitud previamente
relacionados con buques, contenedores, motonave,
montacargas, etc.

Contratacion de SIA’s
(Sociedades de
intermediacién aduanera)

Contrato de
Costos
reembolsables
mas honorarios

La SIA realiza el proceso, pero es susceptible a
cambios de tarifas relacionados con gastos
aduaneros.

actualizacion tecnolégica
de la maquina.

fijos
Contratacion de personal Contrato por Contrato de personal por obra labor a través de
de apoyo para la obra labor empresa de contratacion de servicios temporales.

Contratacion de personal
adicional operativo para

Contrato por
obra labor

Contrato de personal por obra labor a través de
empresa de contratacién de servicios temporales.
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ITEM

ADQUISICIONES /
CONTRATACIONES

TIPOS DE
CONTRATO

JUSTIFICACION

maquina

trabajo en la segunda

Tabla 16: Seleccion vy tipificacion de los contratos
Fuente Propia

6.9.3. CRITERIOS DE CONTRATACION, EJECUCION Y CONTROL DE

COMPRAS CON ASIGNACION DE RESPONSABLE

Para la contratacion, ejecucion y control del proyecto se realizara bajo los siguientes

criterios: experiencia, cobertura y precio y se tendréa una calificacién entre 1 — 5 siendo 5 la

calificacion mas alta, los responsables de la ejecucién y control de compras son la Gerente

de Operaciones y el Ingeniero de Planeacion encargados de garantizar los suministros

adecuados bajo las especificaciones definidas.

A continuacion, se muestran los formatos diligenciados para algunas las actividades que

deben ser contratadas en el proyecto:

FORMATO DE EVALUACION DE PROPUESTAS

CONTRATACION: Contratacion de agentes de carga para materias primas.

CRITERIO PUNTAJE | CARGEX | COLTRANS FINTERWOREDY
EXPERIENCIA 5 4 5 5
COBERTURA 5 3 3 5

PRECIO 5 5 4 4
CUMPLIMIENTO 5 5 4 5
PUNTAJE TOTAL 20 17 16 [ 19

Tabla 17: Formato de evaluacion de propuestas - Caso 1
Fuente Propia
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FORMATO DE EVALUACION DE PROPUESTAS

CONTRATACION: Contrataciéon de SIA’s (Sociedades de intermediacion aduanera)

CRITERIO PUNTAJE [ ALMAGRARIO [[NAVIATUREN ALMAVIVA
EXPERIENCIA 5 5 3 5
COBERTURA 5 4 ® 4
PRECIO 5 4 5 4
CUMPLIMIENTO 5 4 ® 3
PUNTAJE TOTAL 20 17 [ 18 | 16

Tabla 18: Formato de evaluacién de propuestas -Caso 2

Fuente Propia

FORMATO DE EVALUACION DE PROPUESTAS

CONTRATACION: Contratacion de personal de apoyo para la actualizacion tecnolégica de la

maquina.

ASPIRANTE | ASPIRANTE

CRITERIO PUNTAIJE - 2 NASES 3- ADECCO
EXPERIENCIA ASPIRANTE 5 2 5
SUELDO ASPIRANTE 5 4 5
COMISION 5 5 3
CUMPLIMIENTO ACUERDOS 5 5 3
PUNTAIJE TOTAL 20 16 16

Tabla 19: Formato de evaluacion de propuestas — Caso 3
Fuente Propia

FORMATO DE EVALUACION DE PROPUESTAS

CONTRATACION: Contratacion de personal adicional operativo para trabajo en la segunda

maquina

ASPIRANTE | ASPIRANTE

CRITERIO PUNTAJE - > [ AEES o AEEEEE
EXPERIENCIA ASPIRANTE 5 5 2 5
SUELDO ASPIRANTE 5 4 4 5
COMISION 5 4 5 3

CUMPLIMIENTO

ACUERDOS ° > > 3
PUNTAJE TOTAL 20 s 16 16

Tabla 20: Formato de evaluacién de propuestas — Caso 4
Fuente Propia
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6.9.4. CRONOGRAMA DE COMPRAS CON LA ASIGNACION DE

RESPONSABLE

Teniendo en cuenta las fechas de cierre de los diferentes entregables del proyecto, se

establece el siguiente cronograma de compras y contrataciones:

ADQUISICION /

ITEM CONTRATACION RESPONSABLE FECHA INICIO FECHA FIN
Compra de materias Gerente de
1 primas para produguon de Opera}cmnes 9017/10/31 2017/11/16
referencias producidas en Ingeniero de
la maquina TF8. Planeacion
Contratacion de agentes Gerente de
2 de carga para materias . 2017/10/31 2017/11/05
. Operaciones
primas.
Contratacion de SIA’s Gerente de
3 (Sociedades de . 2017/10/31 2017/11/05
. . Operaciones
intermediacién aduanera)
g:gtr:ticm;r;adleapersonal Gerente de
4 POy pé L Recursos 2017/10/12 2017/10/17
actualizacion tecnologica
L Humanos
de la maquina.
Contratacion de personal Gerente de
adicional operativo para ren
5 ) P P Recursos 2017/10/17 2017/10/23
trabajo en la segunda
Humanos

maquina

Tabla 21: Cronograma de compras

Fuente Propia
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6.9.5. MATRIZ DE ADQUISICIONES DEL PROYECTO

Se cuenta con la siguiente matriz de contrataciones la cual permite realizar el control y

seguimiento de las adquisiciones y contratos que se realizaran en el proyecto:

TIPO MONTO DURACION | RESPONSABLE/
LAz CONIEATC (F.R, T-M) $ Dias PROVEEDOR RIESCES
- Incump limiento proveedor
MP Tapiza alfombra M 200 GUM HO (COREA | - Problemas de calidad de la materia prima
332 (Chevrolet Spark) F 1.75 USD/m2 NIA DEL SUR) - Cantidades faltantes (Pedido incompleto)
- Referencia equivocada de la materia prima
- Incump limiento proveedor
MP Tapiza alfombra M 300 GUM HO (COREA | - Problemas de calidad de la materia prima
B35 (Chevrolet Spark GT) F BED U bR DEL SUR) - Cantidades faltantes (Pedido incomp leto)
- Referencia equivocada de la materia prima
- Incumplimiento proveedor
MP Tapiza alfombra SGM 308 GUM HO (COREA | - Problemas de calidad de la materia prima
832 (Chevrolet Sail) F 2.12USDim2 NIA DEL SUR) - Cantidades faltantes (Pedido incomp leto)
- Referencia equivocada de la materia prima
- Incump limiento proveedor
MP Tapiza guarnecidos SGM 308 GUM HO (COREA | - Problemas de calidad de la materia prima
328 ) F 1.92 USD/m2 N/A . L
& (Chevrolet Sail) RUED) L DEL SUR) - Cantidades faltantes (Pedido incompleto)
- Referencia equivocada de la materia prima
- Incump limiento proveedor
MP Tapiza guarnecidos B52 GUM HO (COREA | - Problemas de calidad de la materia prima
332 (Renault Nuevo Sandero) F 175 USDIm2 NIA DEL SUR) - Cantidades faltantes (Pedido incompleto)
- Referencia equivocada de la materia prima
- Incump limiento proveedor
MP Tapiza alfombra L52 (Renault HASSAN - Problemas de calidad de la materia prima
a2 Nuevo Logan) F S Ui £ (TURQUIA) - Cantidades faltantes (Pedido incomp leto)
- Referencia equivocada de la materia prima
- Incumplimiento proveedor
MP Tapiza alfombra B52 (Renault HASSAN - Problemas de calidad de la materia prima
.3.2. F X D/m2 N/A . L
33 Nuevo Sandero) 36 USDI / (TURQUIA) - Cantidades faltantes (Pedido incompleto)
- Referencia equivocada de la materia prima
- Incumplimiento proveedor
. . . TERMOBONDIN | - Problemas de calidad de la materia prima
B2Z P FETS IS o e IR (MEDELLIN) - Cantidades faltantes (Pedido incomp leto)
- Referencia equivocada de la materia prima
INCAP ProbI;rlnnacsu(rizpczl;?cﬁzlgeplraor\;eaet:(r)i; rima
3.3.2. MP Pegante Incafom F 4780 $/GAL N/A (MOSQUERA- . oo p
- Cantidades faltantes (Pedido incompleto)
CUND) N L
- Referencia equivocada de la materia prima
- Incumplimiento proveedor
332 MP Broches ensamble F 0,25 N/A RESTAGRAF - Problemas de calidad de la materia prima
A cubretapetes USD/JUEGO (FRANCIA) - Cantidades faltantes (Pedido incompleto)
- Referencia equivocada de la materia prima
- Incump limiento proveedor
. SILVATRIM - Problemas de calidad de la materia prima
3.3.2. MP Perfiles ensamble alfombras F 920 $/m N/A (BOGOTA)  Cantidades faltantes (Pedido incompleto)
- Referencia equivocada de la materia prima
- Incump limiento proveedor
. TECNOQUIMICAS| - Problemas de calidad de la materia prima
a2 M CliE PEIREa g SRR hEE (BOGOTA) - Cantidades faltantes (Pedido incomp leto)
- Referencia equivocada de la materia prima
- Incumplimiento proveedor
- SENCO - Problemas de calidad de la materia prima
332 MP Grapas metdlicas F 28$UNIDAD NiA (MEDELLIN) | - Cantidades faltantes (Pedido incompleto)
- Referencia equivocada de la materia prima
- Demora en el transporte
Contratacion de agentes de carga INTERWORLD - Extravio carga
.4.1. q . 0,012 USD/m2 )
g para materias primas R co (BOGOTA) - Carga se moje (Contenedor roto)
- Problemas en transbordo
. s . - Papeleria incompleta
34.1. Cmma.lacmn de. SI./,\ § (Sociedades R 15 $/m2 60 AVIATUR - Restricciones aduaneras
de intermediacion aduanera) (BOGOTA) A,
- Demora en nacionalizacion
Contratacion de personal de apoyo - Falta de experiencia de persona contratada
P 3 0 ACTIVOS . N
41.2. para la actualizacion tecnoldgica de R 6520 $/HH 30 (CAJICA) - persona deja trabajo rapidamente
la méquina. - persona se incapacita con frecuencia
Contratacion de personal adicional - Falta de experiencia de persona contratada
. ) ACTIVOS . N
5.1.2. operativo para trabajo en la R 6520 $/HH 30 (CAJICA) - persona deja trabajo rapidamente
segunda maquina - persona se incapacita con frecuencia
Notas:
Tipo de contrato: Precio fijo =F; Reembolso = R; Tiempo y Materiales (T-M)

llustracion 45: Matriz de Adquisiciones del proyecto
Fuente Propia
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6.10. PLAN DE GESTION DE INTERESADOS
6.10.1. IDENTIFICACION Y CATEGORIZACION DE INTERESADOS

En la tabla siguiente se registran los principales interesados en el proyecto “Programa de
alistamiento para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 de Thermoform S.A.”, se
hace una identificacion de todos los interesados del proyecto con sus respectivas
caracteristicas y las estrategias requeridas para cada caso en cuanto a aproximacion y
gestion. El beneficio clave de la identificacion de interesados es que permite al gerente del

proyecto identificar el enfoque adecuado para cada interesado o grupo de interesados.
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ORGANIZACION:

THERMOFORM S.A.

REGISTRO DE INTER

0S

PROYECTO: PROGRAMA DE ALISTAMIENTO PARA LA ACTUALIZACION TECNOLOG ICA DE LA MAQUINA TF8 DE THERMOFORM S.A
PLAN DE GESTION INTERESADOS
FRECUENCIADE PRIORIDAD DE
COMUNICACION ATENCION
x 14 o
NOMBRE ROL PROYECTO/ EXPECTATIVAS / ESTRATEGIADE 4 Swlwo|wo =
ID REQUISITOS / NECESIDADES <
INTERESADO ORGANIZACION Q OBSERVACIONES APROXIMACIONYGESTION | < | 2 | £ | 2 |[6E|EE|E2 u
z|z2| @ |2 |EL|lEm|ES|2S
< | o |2 S|lzu|z <
L |ls|z|z|0c|z2|g&(eE
o ] H Uilor|zsE|=R2 =
» 3 = T[T« |T = o
F<|a?|g=| =
Gerente de Planta de o - - Recibir informacion pertinente, Reuniones periédicas (presenciales
U " Recibir y enviar informacion total del proyecto: . .
1 José Luis Pefia Thermoform / Patrocinador . N claray atiempo de acuerdo con sus o teleconferencia).
avance, riesgos, problemas, soluciones,etc. o . L
del Proyecto requerimientos o necesidades. Correos electrénicos.
. . P - Recibir informaci6n pertinente, Reuniones periédicas (presenciales
Gerente de Operaciones de Recibir y enviar informacién del proyecto . .
2 Laura Guerrero N N . claray atiempo de acuerdo con sus o teleconferencia).
Thermoform relacionada con la compra de materias primas. L . -
requerimientos o necesidades. Correos electrénicos.
Recibir y enviar informacién del proyecto
. relacionada con actividades de la actualizacion Recibir informaci6n pertinente, Reuniones periédicas (presenciales
. . Gerente de Ingenieria de - . PR " .
3 Alejandro Montafia Thermoform de la maquina, condiciones de la maquina para claray atiempo de acuerdo con sus o teleconferencia).
obtener piezas conformes durante la ejecucion requerimientos o necesidades. Correos electrénicos.
y cierre del proyecto.
Recibir y enviar informacién del proyecto
relacionada con actividades de la actualizacion
Gerente de Manufactura y de la méaquina, condiciones de la maquina para Recibir informacion pertinente, Reuniones periddicas (presenciales
4 Cristian Herrera Mantenimiento de obtener piezas conformes con la productividad claray atiempo de acuerdo con sus o teleconferencia).
Thermoform requerida para cumplimiento de ordenes de requerimientos o necesidades. Correos electrénicos.
comprade los clientes durante la ejecuciény
cierre del proyecto.
L Recibir y enviar Informacién sobre los I L . . - .
Gerente Administrativo y L « Recibir informacion pertinente, Reuniones periédicas (presenciales
requerimientos y desempefio del personal que . .
5 Rafael Barreto Recursos Humanos de articipa en el desarrollo del proyecto durante claray atiempo de acuerdo con sus o teleconferencia).
Thermoform P . P : proy requerimientos o necesidades. Correos electrénicos.
su ciclo de vida.
- e N V3 4 Recibir informacién pertinente, Reuniones periddicas (presenciales
. Jefe de Contabilidad de Recibir y enviar informacién relacionada con . P P (p-
6 Adriana Lugue claray atiempo de acuerdo con sus o teleconferencia).
Thermoform cuentas de control del proyecto. - " L
requerimientos o necesidades. Correos electrénicos.
- - - Recibir informacion pertinente, Reuniones periédicas (presenciales
. . Recibir y enviar informacion total del proyecto: . .
7 José Rodolfo Molano Director del Proyecto o . claray atiempo de acuerdo con sus o teleconferencia).
avance, riesgos, problemas, soluciones,etc. - A .
requerimientos o necesidades. Correos electronicos.
. A L Recibir informacion pertinente, Reuniones periédicas (presenciales
. . . " Recibir y enviar informacién total del proyecto: . .
8 Leidy Carolina Espinel | Subdirectora del Proyecto claray atiempo de acuerdo con sus o teleconferencia).

avance, riesgos, problemas, soluciones,etc.

requerimientos o necesidades.

Correos electrénicos.

llustracion 46:

Registro de Interesados

Fuente Propia
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6.10.2. MATRIZ DE INTERESADOS (PODER -INFLUENCIA, PODER -
IMPACTO)

Se plantea la siguiente matriz de poder-influencia a partir de la cual se definen las

estrategias a utilizar en la gestion de los interesados:

INFLUENCIA SOBRE EL PROYECTO

(PARTICIPACION ACTIVA)

PODER SOBRE EL PROYECTO
(Nivel de autoridad)

BAJO

ESTRATEGIA: Prioridad 2.
Mantener satisfecho, trabajar con ellos.

INTERESADOS DEL PROYECTO:
Gerente de Ingenieria

BAJA

ESTRATEGIA: Prioridad 4.
Monitorear, mantenerlos informados con
minimo esfuerzo.

INTERESADOS DEL PROYECTO:
Contabilidad

ESTRATEGIA: Prioridad 3.
Conocer sus necesidades, mantener
informados y nunca ignorarlos.

INTERESADOS DEL
PROYECTO:

Gerente de Recursos Humanos,
Gerente de Calidad

Tabla 22: Matriz de Poder — Influencia de los interesados

Fuente Propia
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6.10.3. MATRIZ DEPENDENCIA INFLUENCIA
Se establece la siguiente matriz dependencia-influencia aplicada a la gestion de interesados:

Compromiso
o
§ % = T .§ o Estrategia
Interesado al &l 72 = S &= =
Gerente de Planta / Sponsor X|D A A Gestionar de cerca
Gerente de Operaciones X B B Monitorear
Gerente de Ingenieria X|D B A Mantener Informado
Gerente de Manufactura y Mantenimiento X|D A A Gestionar de cerca
Gerente Administrativo y RRHH X A B Mantener Satisfecho
Jefe de Contabilidad X A A Gestionar de cerca

X: Actual; D: Deseado; A, Alto; B: Bajo
Estrategias: Gestionar de cerca (A-A); Mantener satisfecho (A-B);
Informar (B-A); Monitorear (B-B)

Ilustracion 47: Matriz dependencia -influencia
Fuente Propia

6.10.4. MATRIZ DE TEMAS Y RESPUESTAS
En la matriz de registro de interesados expuesta en el numeral 6.10.1. se tienen consignados

los diferentes temas o requisitos o necesidades de cada uno de los interesados con sus

respectivas respuestas, las cuales estan plasmadas en las estrategias de aproximacion y

gestion.

6.10.5. FORMATO PARA LA RESOLUCION DE CONFLICTOS Y GESTION DE

EXPECTATIVAS
Se utilizardn las siguientes teorias y técnicas para la resolucion de conflictos dentro del

proyecto.

Cada situacion de conflicto es Unica, en consecuencia, es imposible determinar una
unica via para resolver un conflicto, para solucionar se deben tomar en cuenta las diferentes
variables y la dindmica de la naturaleza del conflicto y la experticia en el manejo de las

habilidades interpersonales del Gerente de Proyecto.
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Técnicas de solucion de conflictos
Estilo Descripcion Efecto
) Retirarse de una actual o
1.Evitamiento potencial situacién de No se ort;a::ewe el
conflicto. P ——
Acentua areas de acuerdo . z
2.Suavizado mas que areas de Prmo;c:g:taot;:ziolmtén
desacuerdo. 5
Busca las soluciones
que traen un cierto grado | Proporciona una solucion
3.Compromiso de satisfaccion a todos las definitiva.
partes.
Impone su punto de vista a | Los sentimientos negativos
expensas de otros; ofrece | pueden regresar en otras
4.Forzamiento solo soluciones formas.
ganar-perder.
. Trata el conflicto como un
5.Solucion del problema problema que sera Provee una solucion final.
resuelto, examinando

Ilustracion 48: Técnicas de solucidn de conflictos
Fuente Dharma Consulting

Estilos de solucion de conflictos

Blake & Morton Modelo de Filley
Preocupacion por
Modo de resolver el Estilo de resolver el e
conflicto conflicto . s Relaciones
personales
Forzando Ganar-perder Alto Bajo
Evitando Dar-perder Bajo Alto
Renunciando Perder-dejar Bajo Bajo
Comprometiéndose Compromiso Medio Medio
Colaborando/confron-
tando/solucion de Integrativo Alto Alto
problemas

llustracion 49: Estilos de solucidn de conflictos

Fuente Dharma Consulting
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Resultados del manejo del conflicto _entre dos partes
lera parte estilo de manejo de conflicto
| Solucion de |
problemas Forzando | Compromiso | Suavizando Evitando
Solucion Acuerdo El forzar Soluciona- Soluciona- Soluciona-
de rkoido encima del dor del dor del dor del
| problemas | P 50% problema problema problema
Llegar a
Acuerdo Acuerdo Actuar
2da Forzando un “punto
par- mierio” forzado forzado forzado
‘e Compro- Compro- Compro-
‘-“;‘."' ‘miso | Acusdo miso miso |
z 7 Llegaraun | Tranquilizar
::: f‘.:‘d':’ “punto encimadel
de muerto” 50 %
con- Llegar a un
flicto Evitando “punto
muerto”

Ilustracion 50: Resultados del manejo de conflictos

Fuente Dharma Consulting

Adicionalmente se define el siguiente formato para registro de conflictos o incidentes en

donde se hace una descripcion de la situacién y se hace seguimiento a la solucion del

incidente:

REGISTRO DE INCIDENTES
ORGANIZACION: THERMOFORM S.A.
PROYECTO:

PROGRAMA DE ALISTAMIENTO PARA LA ACTUALIZACION TECNOLOGICA DE LA MAQUINA TF8 DE THERMOFORM S.A
IDENTIFICACION INCIDENTE INVOLUCRADOS ‘SOLUCION INCIDENTE
coneo FECHA | PRIORIDAD . IMPACTO EN EL RESULTADO FECHA
INCIDENTE APARICION (A-M-B) DESCRIPCION PROYECTO NOMBRE ROL ACCIONES TOMADAS ACUERDOS TOMADOS FACILITADOR OBTENIDO SOLUCION 'OBSERVACIONES
Que fue lo ocurrido, meresados Definicion clara de lo Pautas a considerar o
. enel Interesados en el | Acuerdos, compromisos entre | Nombre, rol, contacto En &l momento en
. |En el momento cuales fusron las | Como afecta el incidente Estrategias, actividades que se obluvo recomendaciones para
Wentificacion proyecto que | proyecto que las partes, formales y dela persona que quese dio
en que surge causas, rescciones y | ocurido a los objetivos © o coordinaciones para " ¥ mediante bs ° evitar que se vueha a
conseautiva participaron | participaron en el oficisles para resolver y | faciit la resolucién del solucion al
elincidente efectos inmediatos. del proyecto resolver & incidente. acciones y acuerdos repetr un incidente como el
enel incidente superar el incidente incidente. incidente
Anexar evidencias. N tomados actual
incidente
7
2
3
4
5
6
7
8
3

3

Ilustracion 51: Registro de incidentes

Fuente Propia
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CONCLUSIONES

Luego de desarrollar el proyecto “Programa de alistamiento para la actualizacion

tecnologica de la maquina TF8 de Thermoform S.A.” se puede concluir que:

e Desarrollar los diferentes planes de gestion, muestran el horizonte del proyecto y
ayudan a dimensionar y direccionar los pasos que se deben realizar en pro del éxito

del proyecto.

e Suministrando el plan para suplir la demanda se garantiza que los clientes estaran
satisfechos y esto ayudara a mantener la confianza que ellos tienen depositada en
Thermoform, permitiendo que la empresa mantenga su posicion competitiva en el
mercado.

e Al entregar a la empresa Thermoform S. A. un plan de abastecimiento de materias
primas se logra mitigar el riesgo de no contar con los materiales requeridos para
fabricar las referencias que se producen en la maquina TF8 asegurando el
cumplimiento de la demanda solicitada por los clientes

e Con el Plan de trabajo de la actualizacion de la maquina TF8 se logr6 gestionar de
manera eficiente los riesgos asociados con la actualizacion tecnoldgica de la
maquina, contribuyendo a que el mejoramiento aplicado a este equipo llegue a feliz
término.

e EIl Plan de Contingencia para trabajo en paralelo en la maquina TF7 permite
constituir un plan de accion real ante cualquier tipo de evento que pueda hacer que
el trabajo de actualizacion en la maquina TF8 se retrase, promoviendo nuevamente
el aseguramiento de suministro de productos a los clientes.

e Generar un programa de alistamiento para la parada de la maquina TF8 aporta no
solo a la organizacion de las actividades de la compafiia, sino que a su vez permite
el alineamiento con el cumplimiento de las normas y certificaciones con las que
cuenta Thermoform S.A como son: normas internacionales TS16949 (aplicacion de
la ISO 9001 al sector de autopartes) y la ISO 14000 (ambiental), ademas de otras

certificaciones especificas de sus clientes.
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e La aplicacion de los diferentes procesos consignados en la Guia del PMBOK le
facilita tener el control y seguimiento de todas las fases del proyecto tanto al
Gerente del proyecto como a todo su equipo de trabajo permitiendo visualizar

riesgos y generar posibles alternativas de manera proactiva.
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APENDICES

Apéndice A. Diccionario de la EDT

ID: 2.0 Nombre del Paquete de Trabajo: Plan para suplir la demanda durante la | Codigo de Cuenta: 0.1

parada de la maquina TF8

Descripcion del Trabajo:

Desarrollar las actividades necesarias para determinar el
nivel de stock necesario durante la parada de la maquina

TF8

Suposiciones y Restricciones:
Contar con las programaciones de los clientes

Hitos:

09-10-17: Solicitar ordenes de pedido de clientes
16-11-17: Emitir ordenes de Produccion
20-11-17: Programar control de calidad
20-11-17: Emitir suministro de materia prima

22-11-17: Programar almacenamiento Producto
Terminado

Fecha oportuna:
01-11-2017

Entregable:
Plan para suplir la demanda durante la parada de la
maquina TF8

Costo $ 4.355.200

Requisitos de Calidad:

Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo con el procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:
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Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.
Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Sistema para control de inventarios, 1 Gerente de Operaciones, 1 Ingeniero de Planeacion, 1 Gerente
Manufactura

Responsable: Gerente de Operaciones

ID: 2.1 Nombre del Paquete de Trabajo: Solicitar Ordenes de Pedido Cddigo de Cuenta: 0.1

Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:

Determinar las cantidades necesarias de cada referencia de | Contar con las programaciones de los clientes
materia prima a requerir.

Hitos: Fecha oportuna: Entregable:
Verificacion de stock por cada referencia 01-11-2017 Informe por cada referencia
Costo $ 1.092.000

Requisitos de Calidad:
Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo al procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.
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Criterios de Aceptacion:
Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.
Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Sistema para control de inventarios, 1 Gerente de Operaciones, 1 Ingeniero de Planeacion

Responsable: Gerente de Operaciones

ID: 2.2 Nombre del Paquete de Trabajo: Abastecimiento de Materias Primas Cddigo de Cuenta: 0.1
Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:

Teniendo definidas las cantidades realizar el Contar con las programaciones de los clientes

abastecimiento por cada proveedor

Hitos: Fecha oportuna: | Entregable: Programa Abastecimiento de Materias
09-11-17: Orden de suministro de materia prima 01-11-2017 Primas

16-11-17: Entrega de materia prima a produccion

Costo $ 504.000

Requisitos de Calidad:

Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccién del cliente.
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De acuerdo al procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:

Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.

Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Sistema para control de inventarios, 1 Gerente de Operaciones, 1 Ingeniero de Planeacion

Responsable: Gerente de Operaciones

ID: 2.3 Nombre del Paquete de Trabajo: Programacion de Produccion Cddigo de Cuenta: 0.1

Descripcion del Trabajo:

Determinar cantidades a producir de cada referencia
solicitada conforme a la programacion de los clientes

Suposiciones y Restricciones:
Contar con las programaciones de los clientes

Hitos:
16-11-17: Emitir ordenes de Produccion
20-11-17: Programacion control de calidad

22-11-17: Programacion almacenamiento
producto terminado

Fecha oportuna:
01-11-2017

Entregable: Stock de Producto Terminado de acuerdo
con la programacion de los clientes.

Costo $ 688.000
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Requisitos de Calidad:
Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo con el procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:
Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.
Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Sistema para control de inventarios, 1 Gerente de Operaciones, 1 Ingeniero de Planeacion,1 Gerente de
Manufactura

Responsable: Gerente de Operaciones

ID: 2.1.1 Nombre del Paquete de Trabajo: Programacion Cliente GM Colmotores | Codigo de Cuenta: 0.1

Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:

Determinar la demanda del Cliente GM Colmotores con el | Contar con la programacion del cliente
fin de definir las necesidades a suplir

Hitos: Fecha oportuna: Entregable:

Realizar reunion con el cliente y planeacion para | 01-11-2017 Programacion Cliente GM Colmotores
organizar el programa

Costo $ 1.092.000
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Requisitos de Calidad:
Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo al procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:
Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.
Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Sistema para control de inventarios, 1 Gerente de Operaciones, 1 Ingeniero de Planeacion,1 Gerente
deManufactura

Responsable: Gerente de Operaciones

ID: 2.1.2 Nombre del Paquete de Trabajo: Programacion Cliente Renault Sofasa | Codigo de Cuenta: 0.1

Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:

Determinar la demanda del Cliente Renault Sofasa con el | Contar con la programacién del cliente
fin de definir las necesidades a suplir

Hitos: Fecha oportuna: Entregable: Programacién Cliente Renault Sofasa

Realizar reunion con el cliente y planeacion para | 01-11-2017
organizar el programa

Costo $ $1.092.000
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Requisitos de Calidad:
Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo al procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:
Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.
Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Sistema para control de inventarios, 1 Gerente de Operaciones, 1 Ingeniero de Planeacion,1 Gerente de
Manufactura

Responsable: Gerente de Operaciones

ID: 2.2.1 Nombre del Paquete de Trabajo: Orden de Suministro MP Cddigo de Cuenta: 0.1
Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:
Realizar la solicitud al &rea de Planeacién para el Conocer la programacion de los clientes

suministro de materias primas para cumplir la demanda
durante la parada

Hitos: Fecha oportuna: Entregable:

Montar la orden de suministro en el sistema para | 01-11-2017 Orden de Suministro MP
gue planeacidn inicie su proceso
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Costo $ 504.000

Requisitos de Calidad:
Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo al procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:
Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.
Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Sistema para control de inventarios, 1 Gerente de Operaciones, 1 Ingeniero de Planeacion,1 Gerente de
Manufactura

Responsable: Gerente de Operaciones

ID: 2.2.2 Nombre del Paquete de Trabajo: Entrega de MP a Produccion Cddigo de Cuenta: 0.1
Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:

Realizar el desplazamiento o separacién de las materias Tener el informe de materias primas a necesitar

primas a necesitar por produccion.

Hitos: Fecha oportuna: Entregable: Entrega de MP a Produccién
Ubicacion de las materias primas en los puntos | 01-11-2017

de trabajo

Costo $ 504.000
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Requisitos de Calidad:
Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccién del cliente.

De acuerdo al procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:
Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.
Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Montacargas, Auxiliar de Almaceén, Jefe de Almacén

Responsable: Jefe de Almacén

ID: 2.3.1 Nombre del Paquete de Trabajo: Emision Ordenes de Produccién Cddigo de Cuenta: 0.1
Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:

Conocer claramente las cantidades a producir para cada Conocer la programacion de cada cliente

cliente y sus debidas cantidades

Hitos: Fecha oportuna: Entregable:

Entrega de las ordenes de produccion 01-11-2017 Emision Ordenes de Produccion

Costo $ 504.000
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Requisitos de Calidad:
Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo al procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:
Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.
Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: 1 Gerente de Manufactura 1 Ingeniero de Planeacion

Responsable: Gerente de Manufactura

ID: 2.3.2 Nombre del Paquete de Trabajo: Programacion Control de Calidad Cddigo de Cuenta: 0.1
Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:
Realizar una inspeccion de calidad aleatoria a cada Productos finalizados y listos para auditar

referencia producida con el fin de garantizar que cumple
con las especificaciones

Hitos: Fecha oportuna: Entregable: Programacion Control de Calidad

Ejecutar la inspeccion de calidad de acuerdo con | 01-11-2017
el listado programado

Costo $ 336.000
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Requisitos de Calidad:

Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo al procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:

Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.

Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Operario encargado de la maquina, producto terminado, auditor de calidad

Responsable: Gerente de Manufactura

ID: 2.3.3

Nombre del Paquete de Trabajo: Programacion Almacenamiento de Cddigo de Cuenta: 0.1

Producto Terminado (PT)

Descripcion del Trabajo:
Definir la organizacion en el almacén de producto

terminado para la ubicacién de las referencias a fabricar.

Suposiciones y Restricciones:

Hitos:

Entregar el informe con las ubicaciones y fecha
en que se ejecutara la ubicacion

Fecha oportuna:
01-11-2017

Entregable: Programacion Almacenamiento de Producto
Terminado (PT)

Costo $ 352.000
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Requisitos de Calidad:

Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo con el procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:

Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.

Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Auxiliar de Almacén

Responsable: Gerente de Manufactura

ID: 3.0 Nombre del Paquete de Trabajo: Plan de Adquisicion de Materias Cddigo de Cuenta: 0.1

Primas

Descripcion del Trabajo:

Determinar la programacion de la produccién con el fin de

realizar las adquisiciones necesarias de materia prima.

Suposiciones y Restricciones:
Disponibilidad de proveedores para cumplir con las solicitudes

Hitos:
20-10-17: Verificacion de existencias de materia
prima
09-11-17: Solicitud de compras de materia prima

09-11-17: Generar pedido a proveedores de materia
prima

Fecha oportuna:
01-11-2017

Entregable:
Entrega del Plan de Adquisicion de Materias Primas
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15-11-17: Coordinar entregas de proveedores

Costo $ 1.972.000

Requisitos de Calidad:
Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo con el procedimiento de planeacion y programacién de manufactura de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion: Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los
clientes.

Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Sistema de control de inventarios, 1 Ingeniero de Planeacion, 1 Auxiliar de Almacén

Responsable: Gerente de Operaciones

ID: 3.1 Nombre del Paquete de Trabajo: Verificacion de Exigencias de MP Cddigo de Cuenta: 0.1
Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:
Realizar una verificacion del Kardex de almacén para Contar con la programacion de los clientes

determinar las cantidades con las que se cuenta y las
cantidades que harian falta para completar la produccion
de la demanda de los clientes
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Hitos:

Realizar informe con las cantidades a requerir de
cada material

Fecha oportuna:
01-11-2017

Entregable: Informe de Exigencias de MP

Costo $420.000

Requisitos de Calidad:

Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo al procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:

Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.

Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Ingeniero de Planeacién, Gerente de Operaciones, ERP

Responsable: Ingeniero de Planeacion

ID:3.1.1 Nombre del Paquete de Trabajo: Explosion de Materiales por Cddigo de Cuenta: 0.1

Referencia

Descripcion del Trabajo:

Mediante el sistema realizar la estimacion de los materiales

a requerir

Suposiciones y Restricciones:

Contar con el sistema ERP actualizado para que la explosion de
materiales salga acorde a la realidad
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Hitos:

Realizar reunion para la revision, acuerdo y
aceptacion por parte de los interesados sobre las
cantidades a solicitar de cada referencia

Fecha oportuna:
01-11-2017

Entregable:
Informe de Materiales por Referencia

Costo $420.000

Requisitos de Calidad:

Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo al procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:

Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.

Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Ingeniero de Planeacion, Gerente de Operaciones, ERP

Responsable: Ingeniero de Planeacion

ID: 3.1.2 Nombre del Paquete de Trabajo: Inventario Fisico en Almacén de MP

Cddigo de Cuenta: 0.1

Descripcion del Trabajo:

Descargar el informe de inventario del sistema y realizar la

visita fisica al almacén con el fin de cotejar que la
informacion este correcta

Suposiciones y Restricciones:
Que los del informe que arroja el sistema esté acorde al inventario fisico
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Hitos: Fecha oportuna: Entregable:

Consolidacion de los inventarios tanto fisico 01-11-2017 Inventario Fisico en Almacén de MP
como en sistema

Costo $ 640.000

Requisitos de Calidad:
Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo al procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:
Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.
Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Ingeniero de Planeacién, Gerente de Operaciones, ERP

Responsable: Ingeniero de Planeacion

ID: 3.2 Nombre del Paquete de Trabajo: Solicitud de Compras de MP Cddigo de Cuenta: 0.1
Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:
De acuerdo con las cantidades de las referencias a Contar con la programacion de los clientes

producir, determinar las materias primas que se necesitan
para su produccién
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Hitos: Fecha oportuna: Entregable: Solicitud de Compras de MP

Realizar la solicitud de las materias primas al 01-11-2017
area encargada

Costo $ 168.000

Requisitos de Calidad:
Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo al procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:
Programa para la actualizacion tecnolégica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.
Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Ingeniero de Planeacién, Gerente de Operaciones, ERP

Responsable: Ingeniero de Planeacion

ID: 3.2.1 Nombre del Paquete de Trabajo: Requisicién de MP Cddigo de Cuenta: 0.1
Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:
De acuerdo con las cantidades de las referencias a Contar con la programacion de los clientes

producir, determinar las materias primas que se necesitan
para su produccién
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Hitos: Fecha oportuna: Entregable: Solicitud de Compras de MP

Realizar la solicitud de las materias primas al 01-11-2017
area encargada

Costo $ 168.000

Requisitos de Calidad:
Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo al procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:
Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.
Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Ingeniero de Planeacién, Gerente de Operaciones, ERP

Responsable: Ingeniero de Planeacion

ID: 3.2.2 Nombre del Paquete de Trabajo: Fechas Limite Llegada MP a Planta Cddigo de Cuenta: 0.1

Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:

Programar de acuerdo con los Lead Time de los | Se deben tener las materias primas en planta antes del inicio de la
proveedores las llegadas de cada materia prima con | parada de la maquina TF8

suficiente antelacion para que esto no vaya a ocasionar
traumatismos o incumplimientos con el cronograma del
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proyecto.

Hitos:

Realizar reunion para socializar las fechas
estimadas por cada proveedor y realizar una
aceptacion

Fecha oportuna:
01-11-2017

Entregable:
Fechas Limite Llegada MP a Planta

Costo $ 168.000

Requisitos de Calidad:

Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo al procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:

Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.

Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Ingeniero de Planeacion, Gerente de Operaciones, ERP

Responsable: Ingeniero de Planeacion

ID: 3.3 Nombre del Paquete de Trabajo: Generar Pedido a Proveedores de MP

Cddigo de Cuenta: 0.1
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Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:

Verificar los pedidos vigentes y nuevos pedidos para los
diferentes proveedores de materias primas

Hitos: Fecha oportuna: Entregable:
Generar Pedido a Proveedores de MP 01-11-2017 Pedidos puestos a Proveedores de MP
Costo $ 655.200

Requisitos de Calidad:
Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo al procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:
Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.
Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Ingeniero de Planeacion, Gerente de Operaciones, ERP

Responsable: Ingeniero de Planeacion

ID: 3.3.1 Nombre del Paquete de Trabajo: Negociacion Precios Cddigo de Cuenta: 0.1
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Descripcion del Trabajo:

Realizar acercamientos con los diferentes proveedores para
Ilegar a un acuerdo de precios justos para las dos partes

Suposiciones y Restricciones:
Estar dentro del presupuesto asignado para este fin

Hitos:

Cita con cada proveedor para negociar los
precios

Fecha oportuna:
01-11-2017

Entregable:
Precios o tarifas ya negociadas y acorde a las necesidades
de la compariia

Costo $ 1.092.000

Requisitos de Calidad:

Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo con el procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:

Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.

Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Ingeniero de Planeacién, Gerente de Operaciones

Responsable: Ingeniero de Planeacion

ID: 3.3.2 Nombre del Paquete de Trabajo: Emision Ordenes de Compra Cddigo de Cuenta: 0.1
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Descripcion del Trabajo:

Verificar los pedidos vigentes y nuevos pedidos para los

diferentes proveedores de materias primas

Suposiciones y Restricciones:

Hitos:
Generar Pedido a Proveedores de MP

Fecha oportuna:
01-11-2017

Entregable:
Pedidos puestos a Proveedores de MP

Costo $ 655.200

Requisitos de Calidad:

Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo con el procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:

Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.

Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Ingeniero de Planeacidn, Gerente de Operaciones

Responsable: Ingeniero de Planeacion

ID: 3.4 Nombre del Paquete de Trabajo: Coordinar Entrega de Proveedores Cddigo de Cuenta: 0.1
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Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:

Definir plazos de entrega a cada proveedor para que las
materias primas llegue a tiempo a planta

Hitos: Fecha oportuna: Entregable:

Generar un reporte de fechas para cada 01-11-2017 Coordinar Entrega de Proveedores
proveedor y cada referencia

Costo $ 1.30.400

Requisitos de Calidad:
Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo al procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:
Programa para la actualizacion tecnolégica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.
Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Ingeniero de Planeacion, Gerente de Operaciones, Gerente de Manufactura

Responsable: Ingeniero de Planeacion

ID: 3.4.1 Nombre del Paquete de Trabajo: Definir Transporte de MP Cddigo de Cuenta: 0.1

Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:

Determinar a través de que medio o recurso se realizara el
transporte de cada materia prima segun su origen
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Hitos:
Definir Transporte de MP

Fecha oportuna:
01-11-2017

Entregable:
Listado de cada referencia con su debido responsable de
transporte

Costo $ 1.310.400

Requisitos de Calidad:

Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo al procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:

Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.

Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Ingeniero de Planeacion, Gerente de Operaciones

Responsable: Ingeniero de Planeacion, Gerente de Operaciones

ID: 3.4.2 Nombre del Paquete de Trabajo: Definir Fecha Llegada a Planta Cddigo de Cuenta: 0.1

Descripcion del Trabajo:

Determinar de los elementos que no se tienen en stock cual
seria la fecha para la cual deben estar en planta antes de la

parada de la maquina TF8

Suposiciones y Restricciones:
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Hitos:

Definir fechas de llegada a planta de las materias
primas

Fecha oportuna:
01-11-2017

Entregable:
Listado por referencia de materiales con su respectiva
fecha méxima de llegada

Costo $ 436.800

Requisitos de Calidad:

Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo al procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:

Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.

Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Ingeniero de Planeacion, Gerente de Operaciones

Responsable: Ingeniero de Planeacion, Gerente de Operaciones

ID: 4.0 Nombre del Paquete de Trabajo: Plan de trabajo durante la Cddigo de Cuenta: 0.1

actualizacién de la maquina TF8

Descripcion del Trabajo: Suministrar todo el plan de
trabajo que se ejecutara durante la parada de la maquina

Suposiciones y Restricciones:
Personal idoneo o competente para el desarrollo de las actividades
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Hitos: Fecha oportuna: Entregable:

09-10-17: Actividades de actualizacién 01-11-2017 Entrega Plan de trabajo durante la actualizacion de
la maquina TF8

12-10-17: Cronograma de actualizaciones

Costo $ 5.936.000

Requisitos de Calidad:

Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

Cumplimiento al manual de (5S"s) — Orden y aseo en el puesto de trabajo

Criterios de Aceptacion:

Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.

Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Gerente de manufactura, Ingeniero de Proyectos, computador

Responsable: Gerente de manufactura

ID: 4.1 Nombre del Paquete de Trabajo: Actividad de Actualizacion de la
Maquina TF8

Cddigo de Cuenta: 0.1
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Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:

Realizar un listado de las actividades o pasos a seguir
durante la actualizacion de la maquina TF8

Hitos: Fecha oportuna: Entregable:

Realizar reunion con el equipo de trabajo del 01-11-2017 Reporte con las diferentes actividades a desarrollar, la
area de Ingenieria para desarrollar el paso a paso duracion y el responsable de cada actividad

de Actualizacién de la Maquina TF8

Costo $ 1.792.000

Requisitos de Calidad:
Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo con el procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:
Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.
Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Gerente de manufactura, Ingeniero de Proyectos, computador

Responsable: Gerente de manufactura

ID:4.1.1 Nombre del Paquete de Trabajo: Listado de Actividades Cddigo de Cuenta: 0.1
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Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:

Realizar un listado de las actividades o pasos a seguir
durante la actualizacion de la maquina TF8

Hitos: Fecha oportuna: Entregable:

Realizar reunion con el equipo de trabajo del 01-11-2017 Reporte con las diferentes actividades a desarrollar, la
area de Ingenieria para desarrollar el paso a paso duracion y el responsable de cada actividad

de Actualizacién de la Maquina TF8

Costo $ 1.792.000

Requisitos de Calidad:
Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo con el procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:
Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.
Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Gerente de manufactura, Ingeniero de Proyectos, computador

Responsable: Gerente de manufactura

ID: 4.1.2 Nombre del Paquete de Trabajo: Gestionar Personal Cddigo de Cuenta: 0.1
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Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:

Desarrollar a traves de la secuencia de actividades y
planeacion de la parada el célculo del personal adicional a

solicitar

Hitos: Fecha oportuna: Entregable:

Realizar andlisis de la cantidad y perfil del 01-11-2017 Solicitud formal al area de Recursos Humanos para la
personal que se requiere para la parada de la requisicion del personal necesario para la parada
maquina TF8

Costo $ 896.000

Requisitos de Calidad:
Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccién del cliente.

De acuerdo con el procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:
Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.
Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Gerente de manufactura, Ingeniero de Proyectos, computador

Responsable: Gerente de manufactura

ID: 4.2 Nombre del Paquete de Trabajo: Cronograma de Actividades Cddigo de Cuenta: 0.1
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Descripcion del Trabajo:

Realizar un listado de las actividades o pasos a seguir

durante la actualizacion de la maquina TF8

Suposiciones y Restricciones:

Hitos:

Realizar el cronograma en Project de las
actividades de la Actualizacion de la Maquina
TF8

Fecha oportuna: Entregable:
01-11-2017 Cronograma de actividades a desarrollar, la duracion y el
responsable de cada actividad

Costo $ 896.000

Requisitos de Calidad:

Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo con el procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:

Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.

Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Gerente de manufactura, Ingeniero de Proyectos, computador

Responsable: Gerente de manufactura

ID: 4.2.1 Nombre del Paquete de Trabajo: Hitos de la Actualizacion de la Cddigo de Cuenta: 0.1

Maquina
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Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:

Determinar con el equipo de trabajo cuales seran los
momentos decisivos durante la ejecucion de la
actualizacién de la maquina

Hitos: Fecha oportuna: Entregable:

Ejecucion y programacion en el cronograma de | 01-11-2017 Cronograma en Project mostrando la Lista de Hitos con
las etapas mas relevantes durante la parada de la sus respectivas fechas de cumplimiento

maquina TF8

Costo $ 896.000

Requisitos de Calidad:
Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo con el procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:
Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.
Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Gerente de manufactura, Ingeniero de Proyectos, computador

Responsable: Gerente de manufactura

ID: 4.2.2 Nombre del Paquete de Trabajo: Secuencia de Actividades Cadigo de Cuenta: 0.1
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Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:

Especificar tanto en el cronograma como al equipo del
proyecto el respectivo orden o secuencia en que las
actividades deben ir desarrollandose

Hitos: Fecha oportuna: Entregable:

Reunién de divulgacion del cronograma a todos | 01-11-2017 Cronograma en Project mostrando la Secuencia de
los miembros del equipo e interesados del Actividades

proyecto

Costo $ 896.000

Requisitos de Calidad:

Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccién del cliente.

De acuerdo con el procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:

Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.

Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Gerente de manufactura, Ingeniero de Proyectos, computador

Responsable: Gerente de manufactura

ID: 5.0 Nombre del Pagquete de Trabajo Plan de contingencia para trabajo
paralelo en segunda maquina

Cddigo de Cuenta: 0.1
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Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:

Describir el programa a realizar en caso de tener que Maquina TF8 no inicia operacion segun el cronograma de parada
utilizar una maquina alterna para cumplir con la

produccion

Hitos: Fecha oportuna: Entregable:

Entrega del Plan de Contingencia maquina 01-11-2017 Plan de contingencia para trabajo paralelo en
Alterna segunda méaquina

Costo $ 2.080.000

Requisitos de Calidad:

Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

Criterios de Aceptacion:

Programa para la actualizacion tecnolégica de la méaquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.

Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Gerente de Manufactura, Jefe de Recursos humanos, Computadores.

Responsable: Gerente de Manufactura

ID: 5.1 Nombre del Paquete de Trabajo: Programar Turnos Adicionales de Cddigo de Cuenta: 0.1

Operaciones
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Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:

Calcular la produccion de la demanda con la capacidad
actual de la maquina TF8 y determinar cuantas horas
adicionales se requieren

Hitos: Fecha oportuna:

Reunidn con las areas interesadas para dar a 01-11-2017
conocer los resultados y las programaciones
adicionales que se requieren

Entregable: Tabla con la distribucion de horas de
operacién por maquina

Costo $ 864.000

Requisitos de Calidad:

Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo con el procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:

Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.

Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Gerente de Manufactura, Jefe de Recursos humanos, Computadores.

Responsable: Gerente de Manufactura
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ID:5.1.1 Nombre del Paquete de Trabajo: Personal Actual Cadigo de Cuenta: 0.1

Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:

Calcular la produccion de la demanda con la capacidad
actual de la maquina TF8 y determinar cuantas horas
adicionales se requieren

Hitos: Fecha oportuna: Entregable: Tabla con la distribucion de horas de

Reunidn con las areas interesadas para dar a 01-11-2017 operacion por maquina
conocer los resultados y las programaciones
adicionales que se requieren

Costo $ 864.000

Requisitos de Calidad:
Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo al procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:
Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.
Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Gerente de Manufactura, Jefe de Recursos humanos, Computadores.

Responsable: Gerente de Manufactura
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ID: 5.1.2 Nombre del Paquete de Trabajo: Personal Nuevo Cadigo de Cuenta: 0.1

Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:

Calcular la produccion de la demanda con la capacidad
actual de la maquina TF8 y determinar cuantas horas
adicionales se requieren

Hitos: Fecha oportuna: Entregable: Tabla con la distribucion de horas de

Reunidn con las areas interesadas para dar a 01-11-2017 operacion por maquina
conocer los resultados y las programaciones
adicionales que se requieren

Costo $ 864.000

Requisitos de Calidad:
Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo con el procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:
Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.
Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Gerente de Manufactura, Jefe de Recursos humanos, Computadores.

Responsable: Gerente de Manufactura
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ID: 5.2 Nombre del Paquete de Trabajo: Programar Alistamiento Maquina Cadigo de Cuenta: 0.1

Alterna

Descripcion del Trabajo:

Definir la secuencia de pasos a seguir con el fin de tener

las maquinas listas para el momento de la parada

Suposiciones y Restricciones:

Hitos:

Realizar una reunion donde se realice una lluvia
de ideas de todo el equipo de proyecto para
definir los pasos a seguir en el alistamiento de la
maquina

Fecha oportuna:
01-11-2017

Entregable:
Lista de actividades para el Alistamiento Maquina Alterna

Costo $ 1.824.000

Requisitos de Calidad:

Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo con el procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:

Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.

Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Gerente de mantenimiento, Ingeniero de Proyectos, Técnico de mantenimiento

Responsable: Gerente de Manufactura
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ID:5.2.1 Nombre del Paquete de Trabajo: Rutinas de Mantenimiento Cadigo de Cuenta: 0.1

Descripcion del Trabajo: Suposiciones y Restricciones:
Realizar rutinas de mantenimiento.

Hitos: Fecha oportuna: Entregable:

Hacer revision periddica preventiva de las 01-11-2017 Reporte de las rutinas realizas cada semana.
maquinas

Costo $ 1.824.000

Requisitos de Calidad:
Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo con el procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:
Programa para la actualizacion tecnolégica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.
Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Técnico de mantenimiento y Auxiliar de mantenimiento, repuestos que se requieran

Responsable: Gerente de Manufactura

ID:5.2.2 Nombre del Paquete de Trabajo: Ubicacién Maquina Alterna en Lugar | Codigo de Cuenta: 0.1
de Trabajo
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Descripcion del Trabajo:

De acuerdo con la distribucion en planta definir el lugar o

ubicacion mas idoneo para la maquina alterna

Suposiciones y Restricciones:

Hitos:
Entregar el plano de la distribucion

Fecha oportuna:
01-11-2017

Entregable:
Maquina Alterna puesta en Lugar de Trabajo

Costo $ 656.000

Requisitos de Calidad:

Asegurar que el producto final al momento de realizar la actualizacion cumpla con la satisfaccion del cliente.

De acuerdo con el procedimiento de Compras de la empresa Thermoform S.A.

Criterios de Aceptacion:

Programa para la actualizacion tecnoldgica de la maquina TF8 sin afectar la entrega de productos a los clientes.

Realizar el proyecto dentro del tiempo y costo establecido.

Sin afectacion para los operarios y comunidad vecina.

Recursos Asignados: Gerente de mantenimiento, Ingeniero de Proyectos, Técnico de mantenimiento

Responsable: Gerente de Manufactura
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Apéndice B. Control de cambios

Titulo del proyecto:

Persona que solicita el cambio:

CATEGORIA DEL CAMBIO:

Fecha de preparacidn:

Cambiar el nimero:

-

Alcance Calidad Requisitos

r )

Costo Horario Documentos
Descripcién detallada del cambio propuesto:
Justificacion para el cambio propuesto:
IMPACTOS DEL CAMBIO:
Alcance

r r

Aumento Disminuir Modificar
Descripcidn:
Calidad

Aumento r Disminuir r Modificar
Descripcion:
Requisitos

Aumento = Disminuir r Modificar
Descripcidn:
Costo
r Aumento r Disminuir = Modificar
Descripcidn:
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Horario

r
Aumento Disminuir

Modificar

Titulo del proyecto:

Fecha de preparacidn:

Descripcidn:

Documentos del proyecto:

Comentarios :

DISPOSICION
r r
Aprobar Diferir Rechazar
Justificacion :
CAMEIO DE FIRMAS DE CONTROL:
Nombre Papel Firma
Fecha:
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Apéndice C. Acta de reuniones

THERMOFORM ACTA DE REUNION GGT-004-D

PAGINA: 1 de 1

FECHA:
PARTICIPANTES:

ASUNTO:
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Apéndice D. Acta de compromisos

COMPROMISOS DE LA REUNION

Seguimiento Estado
No. WAda WCompromiso WFec.ha d.e' Avance Responsable C W ADW AT
No. realizacion
0 0

Apéndice E. Informe de avance

AVANCE DEL PLAN DE TRABAJO
Semana Porcentaje ejecutado
AAAA-MM-DD al AAAA-MM-DD XX%
[ DETALLE SEMANA: AAAA-MM-DD al AAAA-MM-DD |
Actividades de la semana
Actividad: Nombre de la actividad |96 Avance | |Desvlacldn |
Observaciones:
Causa desviacion:
Acciones:
|Pendlente:
Pendientes de la semana anterior
. AAAA-MM-DD
|pendiente: |Fecha:
Accion
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Apéndice F. Procedimiento de acciones preventivas cal-09

PROCEDIMIENTO DE ACCIONES
THERMO PREVENTIVAS CODIGO: caL-0s|
EDICION: £
FECHA: 4104!2014

ECICICIN: | 5| PLUESTA AL Dl4: 4|'EI4|'2EI'I4|

7. CONTENIDO
ACTIVIDADES

DOCUMENT LEGISTHIJ

RESPONSABLE 05

OBSERVACIONES

SINOPTICO 1

i INICID |

preyEnin ure falks

Meélodos para

I

MMEF

dentificacion de
FESOs pErs o
oantal de

Gerencia de AMEF { AMEF y | Una de las principales formas para determinar
Ingenieriafd Feduccion de Tablero de [ acciones preventivas en Calidad, s la realizacion de
Equipos Riesgos reduccion [ AMEF. Se redne un grupo interdisciplinario con
Multidisciplinarios | Herramienta de representantes de Calidad, Ingenieria o Manufactura
Qse Riesgos. [seqgln seanecesario y se hace un andlisis inicial
empleando la metadologia de AMEF para definir el
modo, la causay las caracteristicas de severidad,
frecuencia y deteceian de las posibles Fallas asi
como lag acciones preventivas a aplicar para evitar
Su aparicion.
Fara dar pricridad a laz posibles modos de Falla
potenciales y tomar acciones el departamento de
Ingenieri a Ltiliza 1a herramienta de Reduccidn de
Fiezga seleccionando los 10 item més altos de
todos los item de Todos los AMEF.
Dada la similitud de las caracteristicas de las
procesos manejados en TRIMCO, éstoz se han
agrupado por Familias para realizar un ANMEF
preliminar que se reviza cada vez que se presenta un
nueyo proyecto, agregando las experiencias
adquiridas de productos o procesos similares y de
reportes anteriores, El registro de estos posibles
problemas se realiza en el formato de ARMEF.
Ingeniera de Procedimiento [ Matrizde | Para el sistema de gestion ambiental, la principal
Medio Ambiente | de Identificacidn | aspectas | forma para detectar la necesidad de acciones
de Azpectos e [e preventivas es laidentificacidn de aspectos e
impactos impactos |impactos ambientales yla valaracion de la
Ambientales Ambiental | significancia de los impactos causados. Se realiza
FsGA-0 =3 siguienda el procedimiento PSGEA,
Ingeniera de Procedimiento [ Matrizde | Para el sistema de gestion de Contral de seguridad
Medio Ambiente | de ldentificacidn | riesgos s | la principal forma para detectar la necesidad de
de Azpectos e |Procesos | acciones preventivas es laidentificacion de riesgos
impactos FGC0207 |yla valoracidn de estos teniendo en cuenta la parte
Ambientales econdmica, operacional e Imagen con sus diferentes
FsGA-0 caracteristicas a ewaluar seqln formato FGADZ07.
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*. Gerencias Actas de | Oktra de las fuentes de informacion para determinar
Fesponsables Gerencia. |acciones preventivas es la Revision Gerencial donde
@ =& analizan las diferentes situaciones de riesgo
como por ejemplo variaciones en los volimenes de
produccion u otras actividades que afectan directa o
1.} indirectamente el dezempefio de loz Sistenas de
gestian.
1 Gerencias Instrucciones Indicadare | Las tendencias de los indicadores que podrian
l, Responsables para Fijar = originar problemas para la Fabricacian, el sistena de
Objetivos Calidad, para el Sistema de Gestidn Ambiental o el
Ardlisis de Dalos Sisterna de Contral de sequridad, también sirven
para establecer acciones preventivas, Elreqgistro de
estas situaciones se realiza en las actas de Comité
de Gerencia y e sintetizan en el Resumen de
acciones preventivas.
1B l Gerencias Procedimienta | Fesumen |Lainformacion suministrada por la Auditoria interna
Avsiterias ntemas || Fesponsables de auditoriaz auditoria | también e analiza para determinar acciones
Internas PGCOS | interna preventivas en el Comité de Gerencia yho la Fevision
w ¥ Gerencial
1.7 Fecursos Manual de Plan | Seguimien | La informacian ez suministrada por todo el personal
Humanos de Sugerencias | to de la planta [Administrativo y de Planta) con el fin de
aportar ideas que puedan evitar posibles dafios
antes de que sucedan.
Flan de
Sugerencias y
Tablara KAIZEM
18 Calidad y Frocedimiento  |Formato | Los 80°s cerrados, las lecciones aprendidaz y las
Panufactura de Lecciones de zituaciones inusuales proporcionan acciones
aprendidas Fegistro | preventivas a través de la transversalizacion de las
h FGMIOT y de acciones alas partes similares. &demas brindan
F procedimiento de | Lecciones | infarmacion para el dezarrollo de nuevos proyectos
P H il il ol o falle AEACT
F Gerencias Frocedimienta | AMEF y | Las acciones komadas para evitar las fallas antes de
Fesponzables de Acciones Tablero de | que s& presenten quedan consignadas en el formato
¥ Freventivas reduceian | AMEF, enlos registros del Sistemna de Gestion
Artiones FGEC14 de ambiental, enlos registros de Control de Sequridad,
Fiesgos. ! | en las actas de Comité de Gerencia y del resumen del
Aictas de | plan de sugerencias de los cuales se extracta el
gerencial | Fesumen de acciones preventivas.
Formatos
3 ¥ Gerencias Frocedimiento | Actas de | Elseguimiento a las acciones preventivas serealiza
Fesponzables de Acciones gerencia e [ zobre las actas de Comité de Gerencia
Freventivas Indicadare | comprobando su aplicacian.
FGEC14 = La efectividad de laz acciones preventivas se verifica

FIM

F.

através de nuevas producciones o por medio de los

indicadaores de Gerencia correspondientes.
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1

12

13

14

¢ Falla
avidenciada
o reprducbla?

foaptacion el

res e
!
Andlisis prelminas

Equipa Frocedimiznto Se verifica =i la Falla presentada enla p-iezai
Multidizciplinario | de Acciones reporkadas por el cliente o la concesionaria puede
[Calidad, Correctivas CAL- zer evidenciada y reproducida en nuestras
Mlanufactura, 0g instalaciones.

Ingenieria.) E=tas verificaciones son realizadas en el terrenc
para determinar la 2ona y los puestos de trabajo
donde se generd o se pudo haber generada el
problema "break paoint”,

Equipa Frocedimiento | Los Silafallareportada por los clientes o las

Multidizciplinario | de Acciones registros | concesionarias no pude ser reproducida dentro de

[Calidad, Correctivas CAL-| pueden ser| las instalaciones de THERMOFORM, se debe

Mlanufactura, 03 videoqrafi |realizar el anilisis preliminar en el laboratario o

Ingenieria.) cos, realizar simulaciones de montajes de las partes en

fotografic [wehiculos, para evidenciar las fallas.
oz,
"

Equipa Frocedimiento Se verifica sila Falla presentada en la piezas

Multidisciplinario | de Acciones reportadas por el cliente o la concesionaria puede

[Calidad, Correctivas CAL- =er evidenciada y reproducida.

Mlanufactura, ng

Ingenieria.)]

Equipo Procedimiento | Soportes | Sila fallareportada por los clientes olas

Multidizciplinario [ de Acciones Técnicos |concesionarias no pude ser reproducida. Se hace la

[Calidad, Correctivas CAL- devalucian al problema con el soparte Eacnico

Manufactura, ng [ewidencia del montaje o resulkados de labaratoria].

Ingenieria.]

Calidad, Frocedimiento | 80°s Silafallareportada por los clientes o las

Fiespuesta Riapida | de Respuesta Crill-Dep's | concesionarias o internamente es evidenciado y

Fiapida b steps reproducido se acepta el reclamo.

Equipao Frocedimisnto Las desviaciones reportadas se analizan para

Multidizciplinario | de Acciones determinar la magnitud del problema presentado, De

[Calidad, Correctivas CAL- este analisiz se desprende, ademas la necesidad de

Mlanufactura, 03 recurrir al procedimiento completo de accidn

Ingenieria.) correctiva o zi solamente requiere de una accidn de
contencian que corrja inmediatamente el problema.

Equipa Procedimiento [ CALOOZ0 |La accion de contencion es la accion que se toma de

Fultidizciplinario | de contral del O- manerainmediata para werificar y controlar el

[Calidad, producto no FORMAT |problema presentado. Esta aceidn de contencian

Mlanufactura, conforme PGET |0 0OE puede ser decidida por diferentes funcionarios

Ingenieria.] y FProcedimiento | COMTEM | dependiendo de donde se presenta la Falla. Esta

de Acciones IS contencian debe realizarce entodas las dreas en las
Correctivas CAL- cuales puedan existir piezas de la misma referencia,
0z eztoincluye los almacenes ylineas de proceso de

la= clientes o proveedores. Se deben registrar los
productos conformes y no conformes halladas y
apliacar el procedimiento de no conformes.
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16
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17
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Calidad, personal | Procedimients  |Formatos | Calidad establece los criterios de aceptacian con los
de pestos CARE o de control del de cuales ze aplicard acciones cormectivas con las
de estaciones de | producto no criterios | cuales se protege al cliente pero no elimina la causa
verificacidn en conforme CAL- [ de raiz. Estoz criterios estaran alli hasta nueva orden o
proceso, 04 aceptacid [despues de transcurrido un mes sin presentar
Frocedimiento  [ny problemas nireportes.
de Acciones registros
Correctivas CalL-| CARE,
ng indizadore
= diarics,
Equipo Frocedimiento Los miembros del equipo multidisciplinario deben ir
Multidisciplinario | de control del al terrena o en el puesto de trabajo donde s& origind
[Calidad, producto no el defecto [break. pint] para empezar con la primera
Mlanufactura, conforme CAL- parte del anilizis preliminar.
Ingenieri a.] 04
Frocedimiento
de Acciones
Correctivas CAL-
0s
Equipo Frocedimiento  [Ing0014d | Se debe werificar =i el operario cuenta en su puesto
Multidisciplinario | de Acciones Instruccio | de trabajo con las instrucciones de realizacion de
[Calidad, Correctivas CAL-(nde producto y werificar si esta incluye todos los pazsos a
Mlanufactura, ng proceso | Sequir.
Ingenieria.]
Equipo Frocedimiento | 2ud0080- | Cuando una instruccidn de trabajo no incluye, no
Multidisciplinario | de Acciones Mlod- eiste 0 esti desactualizada se deberd aplicar el
[Calidad, Correctivas CAL-[ 18uditaria- | procedimiento de instrucciones de trabajo. EIl
Ilanufactura, 0g Ezcalonad | registro de esta revision es el formato de auditoria
Ingenieria.] Frocedimiento | a ezcalonada del pussto de trabajo. Las
de INGONDO- | modificaciones deben ser difundidas g se debe
Entrenamiento  [Formato | realizar el entrenamiento
de
Difusidn
de
Equipo Procedimiento | Aud0090- | Se verifica que el operario realice la operacidn de
Multidisciplinario | de Acciones M- acuerdo con las instrucciones de trabajo.
[Calidad, Correctivas CAL-[ 1Auditoria-
Manufactura, 0z E=zcalonad
Ingenieria.] Frocedimiento [ a
de Formato
Frtrenamisnto dr
Equipo Procedimiento [ Aud0090- | Si aplicaran las acciones alos MET de acuerdo con
Multidizciplinario | de Acciones M- &l procedimiento de entrenamienta estandarizada,
[Calidad, Correctivas CaL-| 18uditoria-
Mlanufactura, ng E=valonad
Ingenieri a.] Frocedimiento [ a
de Formato
Entrenamiento | de
Calidad, Frocedimienta  |[20°'= Una vez realizado la werificacion se encuentra que

Fespuesta Rapida

de Respussta
Fiapida

tanto las instrucciones estan actualizadas y
contemplan todos los pasos § el operario cumple
con ellas, se debe llevarse a respuesta ripida quien
abrirdun 80's para realizar un analisis més profundo.
Se debe realizar el mismo procedimiento con los
repartes emitidos por el cliente aunque en eshe caso
no $e emitird 90, s utilizara los dosumentos
suministrados por ellos.
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22 Calidad, Frocedimiento | 80°s Elreparte emitida por el cliente o emitido par
Fiespuesta Ripida [ de Respuesta Orill Depp |respuesta rapida serd entregado a un responzable
¥ Fapida 55teps | designado quien liderard la solucidn del problema.
Agigna FRR'z Exte trabajard en conjunta con el equipo
— multidizciplinario de solucion de problemas. Faralas
80's emitidos internamente describen el problema
considerando siempre el estandar y la desviacion.
23 Equipo Frocedimiento | 80's Loz 4 primeros puntos de los reportes de calidad
multidisciplinario y | de Acciones Orill Depp | deben =er diligenciados durante las primeras 24
responsable Correctivas CAL-| & Steps Horas. Elresponsable junto con el equipo
designado para lIE] FRER'=s multidisciplinario detallan el problema, especiticando
liderar el 80 claramente: la referencia, el nidmero de late y
cantidades especificas "uso de planilla de
contencidn registranda tanto las piezas buenaz y
malas"; se debe conziderar en donde ze presentd el
problema [mes=as o sitio de trabajo); ademas la
recurrencia del problema [cuantas veces ha
¥ sucedido y si este problema se ha trabajado en atro
80 se debe mensionar en cual] y desde cuando se
esti presentando [Fechal. Se debe listar todas las
dled reporte de referencias que pasen por procesos similares, que
comparten materiales similiares o iguales. Se debe
describir claramente en qué lugar debid haberse
detectado el problema y el jpor qué® no fue
detectato, El equipo multidizciplinario junto con el
lider de soluzidn deben tomar acciones correctivas
inmediatas y verificar y registrar =i las acciones
propuestas controlan el problema.
Fesponzable Frocedimiento | 80's Elrezponzable de liderar el problema llevari los
designado para de Acciones Crill Depp | soportes [Feporte de Calidad diligenciado hasta el
liderar el 80y Correctivas CAL-| & Steps punto 4 y con los soprtes "planilla de contencian'], a
Fiespuesta Rapida |08 FRFR's la reunidn de Respuesta Fapida. Siel encargado no
Frocedimento de| Status de | cumple con las Fechas de entrega debe infarmarse a
Respuesta Ragida Fespuesta Solucidn  |las Gerencias "Infarme de incumplimienta”.
Fiapida de
problemas
25 Respuesta Rapida | Procedimiento  [80°'s El enzargado de respuesta rapida debe revizala
derespuesta Oill Depp | informacian recibida del lider de 20,
A probacion Hépida 1] SIEDS
die las 4 Puntos? FRR's
- Flanilla de
- Contencic
n
Cieaios
' it Fezponsable Procedimiento | 80's Si el encargada de respuesta rapida rechaza o
designado para derespuesta Orill Depp | necesita mayor infarmacian, debe indicar al
LE‘“:'_-:t' e liderar el 80 y FRapida b Steps responsable designado del reporte de calidad, Ir:u5
e el Fiespuesta Rapida FRR's ajustes necesarios. El responzable de la solucion
Lider del 80 Flanilla de | tendri un plazo mazimo de 4 horas para realizar las
Contencid | corecciones necesarias y entregar nuewamente.
b n
Hegistro

191



derfinitivas

®

liderar el 30

> Fezponzable Frocedimiento [ 80°s Si el encargado de respuesta rapida aceptala
designado para de Acciones Orill Depp | inFormacian, debe diligenciar las casillas de
liderar el 800y Correctivas CAL-( B Steps walidacidny devalver el reporte a probado al
Fespuesta Rapida |08 FRR'= encargado del reporte de calidad esto con el fin de

Procedimenta de| Status de | permitir el anélizis final del problema. El encargado de
! Respuesta Solucion  |respuestarapida actualizara el status de saolucion de
I Fiapida de problemas.
problemas
e v Equipo Frocedimiento | Acta de El reponsable desigando debe citar al grupo
Andlisis Firal de |2 multidizciplinarioy (de Acciones reunidn del| multidisciplinario para empezar ¢l anilisiz final de la
canisa de responsable Carrectivas CAL-| equipo zausa. El plaza masimo para realizar el anilisiz es de
prablema designado para Ik mltidiscip | 9 dijs.
liderar el 80 linario

8.1 Equipo Frocedimiento | FRegistros | Antes de empezar con el anilisis se debe aplicar los

multidisciplinarioy |de Acciones yreporte | BWy 2H [ Que?, jPor qué? iQuien?,
- responsable Correctivas CAL-| de calidad | iCuanda? ;Donde?, jComa? g JCuanto?. Esto con
designado para IE] el fin de dar a conocer al equipos los detallas del
Anitia de EaLEERE liderar el 20 problema a analizar. Seqln zea necesario, yo se
cantamplando las dizponga de la informacion pertinente, se emplean
5i's, 2H's, Shrs las técnicas y herramientas de andlisis:
&) Lluvia de ldeas [Libre, Secuanciada)
b] Metddo de tarjetas [Individuales o grupales)
Con estas metodologi as se analizan los 5M's

8.2 . Equipo Frocedimiento | Fegistros |Luegqo de haberse aportado las ideas de los posibles
multidisiplinarioy | de Acciones yreporte | cuasas potenciales se procede a transeribir los
responsable Correctivas CAL-| de calidad |datos en el diagrama causa efecto al [Ishikawal. Se
designado para Ik puede realizar un andlisis preliminar a través del irbol
liderar el 80 de Fallos.

8.3 Equipo Procedimiento | Registroz | Ellider designada o el lider del grupo solicitra alos
multidiseiplinarioy | de Acciones yreporte | participantes que califiquen las causas de acuerdo
responsable Correctivas CAL-| de calidad | eon elimpacto que estas generen sobre el efecta.
dezignado para 0s
liderar el 80

8.4 Equipo FProcedimiento | Registros | De acuerdo con los resultados obtenidos se

- multidiseiplinarioy | de Acciones yreporte | realizard el profundizari en el anilisiz a las probables
fetlicarisn de ks 5 responsable Correctivas CAL-| de calidad |zauzas potenciales através de los 5 jpor qué?,

Por gue? a las dezignado para 0s
Gt o meryar liderar el 80
FICKISTICIE
8.5 Equipo FProcedimiento | Registros |Las acciones definitivas resultan del analisis
ik multidisciplinarioy | de Acciones yreporte | realizado a las posibles causas potenciales que
- responsable Correctivas CAL-| de calidad | generén el problema. Estas deben incluir

Plan dle: acci dezignado para IE] responzables de realizar las aceiones, area

[departamento donde labora el responsable], conla
fecha de compromiso [planeada). Estafase solo
cubre las pruebas o métados a utilizar para mitigar o
eliminar la posible zausa raiz, esto no incluye
modificaciones de documentacian,
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Fezponzable Frocedimiento [ 80°s Elresponsable de [fderar el problema llevar los
designado para de Acciones Crill Depp | soportes [Reporte de Calidad diligenciado los
liderar el 80y Correctivas CAL-( 5 Steps puntos 5y &y con los soportes [actas de reunion del
Fespuesta Rapida |08 FRR'= equipo multidizciplinari], a la reunidn de Respuesta
Procedimenta de| Status de [ Riapida. Siel encargado no cumple con las Fechas de
Respuesta Solucion | entrega debe informarse a las Gerencias "Informe de
Rapida de incumplimiento”,
problemas
Fiespuesta Rapida Procedimiento  [80's El encargado de respuesta rapida debe revisa la
de respuesta Orill Depp | inFormacion recibida del lider de 200,
Rapida 5 Steps
FRR'=s
Flanilla de
Contencid
n
Fesponzable Frocedimiento [ 80°s Si el encargado de respuesta rapida rechaza o
deszignado para de respuesta Orill Depp | necesita mayor informacion, debe indicar al
liderar el 80y Rapida b Steps responsable designado del reporte de calidad, los
Fespuesta Rapida FRR's ajustes necesarios. El responsable de la solucian
Planilla de |tendriun plazo maximao de 4 horas para realizar las
Contencid | cofrecciones necesanias y entregar nueyamente,
n
Fegistros
Fezponzable Frocedimiento [ 80's Si el encargado de respuesta ripida aceptala
dezignado para de Acciones Oiill Depp | infarmacion, debe diligenciar las cazillaz de
liderar el 80y Correctivas CAL-( B Steps validacion del punto 5y 6 y devalver el reporte a
Fespuesta Rapida (03 FRR's probado al encargado del reporte de calidad esto
Procedimenta de| Status de | con el fin de permitir el analisis final del problema. EI
Fespuesta Solucion | encargado de respuesta rapida actualizara el status
Fapida de de zolucion de problemas.
problemas
Equipo Procedimiento | Fegistros | El equipo debe realizar "si es posibe” pruebas y
multidizciplinarioy | de Acciones yreporte | replicaciones de las acciones para verificar silas
responsable Correctivas CAL-| de calidad | acciones propuestas en el plan arrojan los
dezignado para ng resultados esperados, Para realizar esta etapa de
liderar el 200, walidacicin se tene makimo un mes.
reponsables del
proceso
Equipo Frocedimiento | Registros | El equipo debe analizar los resultados obtenidos al
multidiseiplinarioy | de Acciones yreporte | aplicar los ensayos.
responsable Correctivas CAL- de calidad
designado para IE]
liderar el 80,
reponsables del
proceso
Equipo Frocedimiento | Registros | Silos resultados de las acciones no son los
multidisiplinarioy | de Acciones yreporte | esperados, @5 necesanio @Mpezar nUewamente con
responsable Caorrectivas CAL-| de calidad | el proceso de andlisis final de la causa del problema.

designado para
liderar el 80,
reponsables del
proceso

05
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Eilas resultadas son los esperadas enkances se debe

multidizciplinaria y | Acciones yreparke | diligenciar el pasa T del reparte de calidad adjuntanda
responsable Carrectivas CAL- [ de calidad | los registros obtenidos de las estaciones de
designade para 0s werificacion. e debe ademis diligenciar of punke & para
liderar ¢l &0, cmpezar la estandarizacion del procesa, esbo quisre
reponsables del decir toda la documentacion que esta implicita o que ez
procesa afectada par la accidn realizada laz caules tambicn
requicren respansables g fechas de compromiza.
Responsable Procedimicnto de | S0 El responsable de liderar ¢l problema llevard los
designado para Acciones Orill Depp | soportes [Reporte de Calidad diligenciade los puntas T
liderar el &0y Correctivaz Cal- | 5 Eteps u &y loz documentos medificados los cuales han side
Respuesta Rapida |05 FRR'= relacionados en el reporte de calidad. El representante
Procedimento de | $tatus de | de respuesta ripida llevard los decumentas al Ing. de
Fiespuesta Fapida| Solucidn | Calidad o de Ingenieria quicnes aprobaran ¢l proceso de
de anilisiz.
problemas
Fiespuesta Pdpida | Procedimienta de [ 505 El encargade de respuesta ripida debe reviza la
rezpucska Rdpida | Orill Depp | infermacian recibida del lider de S0
5 Bteps
FRR's
Flanilla de

Contencidn
Registroz

Dazrwciuckan di
dhovpe manio
cofraco i die
Lider de B0

!

Q)

SE*“m“"l
Cleme BOVE y de

Ho condomel dades

Respansable
designado para
liderar ¢l G0y
Rezpucsta Ripida

Procedimicnto de
respucska Rdpida

g0's

Orill Depp
5 Eteps
FRR's
Flanilla de
Cantencidn
Registraz

Ei el encargade de respuesta rapida rechaza o necesita
mayor informacidn, debe indicar al responzable
designado del reporte de calidad, los ajustes necesarios,
El responsable de la solucidn tendrd un plazo maxime de
4 horas para realizar las correcciones necesariaz y
enkregar nuevaments., i ol documents ez externe s¢ debe
cviar al Clicnke para su aprobacidn.

by
L
LT L
docuemenio pana
corEceiin
-1

1

Ancackn da
proc s ke de

Gerencia de Frocedimiento de [ Registro | Los §d's internos deben ser revisados y aprobadaos por
Ingenicria o de Riezpuesta Ripida| de no laz Gerencia de Calidad @ de Ingneria. El lider de
Calidad, Lider de y procedimienks | conformida| auditarias debe revisar y aprobar el cierre de las
Auditeriaz de auditorias dezy oportunidades de mejora,

registros
Gerencia de Frocedimicnto de | Registro El encargade de la aprebacion debe revisa la
Ingenicria o de Riezpuesta Ripida| de no informacién recibida del lider de respucsta ripida.
Calidad, Lider de y procedimiente | conformida
Auditariaz de auditeriaz dezy

registros

de repoorte

de: calidad.
Gerencia de Procedimicnta de [ Registro Ei el encargade de de la aprobacidn rechaza o necesita
Ingenicria o de Respuesta Rapida| de na mayor informacidn, debe indicar al responsable de
Calidad, Lider de y procedimicnks | conformidal respussta ripida que agu vea informari al designado del
Auditoriaz de auditorias dezy reporte de calidad, los ajustes necesarios., EI
Rzzponzabl: registres | responsable de la selucién tendrd un plaze maxime de 4
designada para de repiorte | haras para realizar las carreccianes necesariaz g entregar
liderar el S0y de calidad. | nucvamente.
Fiespuesta Pdpida
Ing. Co lider MIGC y [ Procedimicnta de | Repartes | Las repaortes de calidad van al archiva de leccianes
Lider de Auditariaz | leccianes de calidad | aprendidas y las repoortes de auditarias van al archiva.

aprendidas CAL- |y archiva
13 de
auditeriaz
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Apéndice G. Formato AMEF ing-0017d

THERM
JFQBM; AMEF (ANALISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLAS POTENCIALES)

FUNCION CLENTE GENERAL MOTORS VENEZOLANA] ANALETAS AREA

DESCRIFCION ESTABLECDO ALEJANDRO MONTAYO

NO DE PARTE LETRA DE CAMBIO

VEHCULO FECHA CLAVE: SEPTIEMBRE DE 2000

MODELO

DEPARTAMENTO

OPERACION | | o eCI0 | Mopo POTENCIAL D, CAUSA | conrrovacruae | SONTROL 164D 0|0 wpr ki szl
No| pequermiENTO | POTENCIAL DE FALLA POTENCIALDE| 002 TN | ACTUAL 2121818 | o0
LAFALLA LA FALLA DETECCION ACCION |RESPONSABLE| PLAZO |acciones Tomanas |5 |0/ D|NPR

S. SEVERIDAD D.DETECCION NOTA: GLASE( X ) PARA CARECTERISTICASRELEVANTES | 6 Caracteristica especial
0. OCURRENCIA NPR NUMERODEPRORIDADYRESGO  USE_© PARA CARACTERETICAS CRITICAS

EMISION ELABORO APROBO: [aprOBO:
FECHA LTMA ACTUALZACION REVEO: REVISO:

SiNPR > 100 es necesaria una accion recomendada
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Apéndice H. Reporte de inspeccion cal-0003d

THERMOFrORM

REPORTE DE INSPECCION

DEPARTAMENTO DE CALIDAD

DESCRIPCION DEL ENTREGABLE :

CAL-0003 D

Nombre Proyecto

LETRA DE CAMBIO

FECHA:

Frecuencia de control :

01 CUMPLIMIENTO REQUISITO 1

05

09

02 CUMPLIMIENTO REQUISITO 2

06

10

03

07

04

08

ATRIBUTOS

CALI

FICACION

No.

01

02

03

04

05 06

07

08

09

10

NC

C (CONFORME)

(NO CONFORME)

OBSERVACIONES :

REVISO :
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Apéndice I. Procedimiento de auditorias internas (Aud. De producto terminado)

AUD- 01

¥

G

CODIGO: AUD-01]
THERMOFORM PROCEDIMIENTO DE AUDITORIAS [fecra emision: 26/04/1995
INTERNAS (AUDITORIAS DE EDICION: = o 24
FECHA MODIFICACION] 28/04/2017
PRODUCTOTERMINADO )
8.1. CONTENIDO
DOCUMENTOS
ACTIVIDADES RESPONSABLH REGISTRO OBSERVACIONES
REFERENCIA
( INICIO )
1 Coordinador Procedimiento |Cronograma |Se selecciona el material de producto en
. Auditorias de auditorias Auditorias de |proceso acuerdo a lo indicado en el
INICIALIZACION ) -
internas producto en  |cronograma de auditorias.
f proceso .
Realizar programa de
auditoria de producto
terminado
PREPARACION _ — _
Auditor Procedimiento |Formato de  [Los documentos que se revisan son:
de auditorias auditoria - Plan de control
Conformar el dossier internas producto en |- Fichas de Embalaje
de referencia proceso . Gama de control
| AUDO003D - Fichas de instrucion
3 Auditor Procedimiento |Formato de  |Los criterios de evaluacion se realizan con
Andlisis de piezas Fle auditorias auditoria base a las caracteristicas especificadas
internas producto en  |en el plan de control , gama de control ,
DESARROLLO Registro proceso ficha de embalaje y fichas de instruccion
AUDITORIA auditoria
4 Auditor Formato de  |Se realiza la auditoria seleccionando 6
Examen sobre el auditoria piezas en c/u de las etapas del proceso.
Terreno producto en  |Desde la recepcion tecnica antes de
proceso proceder a su despacho.
5 Auditor Notas tomadas |Formato de Se califica sobre el registro si es
durante la auditoria aceptable o no.
auditoria. producto en
proceso
6 Auditor Notas tomadas |Formato de  |El auditor verifica que el producto cumpla
durante la auditoria con las especificaciones del plan de
S| ¢Producto auditoria. producto en  |control, gama de control, ficha de
conforme? proceso embalaje.
7 NGO Auditor Notas tomadas |Formato de  [En caso que existan criterios que no
Redactar las it ori 0
desviaciones dura}ntg la auditoria cumplen con lo establecido en el plan de
encontradas auditoria. producto en  |control.
proceso
INFORME . — -
8 Auditor Procedimiento  [Formato de Si la parte no cumple con las
Y. de auditorias auditoria especificaciones, se registray se avisa al
Procedimiento de . / d . li | dimi d
contencion. internas producto en  |supenvisor para aplicar el procedimiento de
Procedimiento  [proceso Manejo de no-conformes, empezando con
de contencién / el Procedimiento de contencién y llevar el
Procedimiento |Registro de  [caso a Respuesta Rapida.
de Manejo de no{contencion.
conformes-
9 Auditor Procedimiento  [Formato de Una ez que se realiza la contencién el
Realizar auditoria .de auditorias auditoria Auditor reinicia o reprograma la auditoria.
de verificacion internas / producto en
Procedimiento  [proceso
de contencién /
Procedimiento  |Registro de
de Manejo de nojcontencién.
conformes-
10 v Equipo auditor (Informe de Cronograma  |En el cronograma se diligencia la casilla y
auditorias de de auditoria  |se realizan los comentarios necesarios.
Actualizar prodqcto de producto Adgmé§ se archiva el registro de la
cronograma de Terminado en proceso auditoria.
auditorias de
producto terminado

Nota: Las auditorias de producto se realizan segln lo establecido en el plan de control. Se
hace seguimiento al cierre de las no conformidades. Esta informacion también es
presentada como parte del informe generado por la Gerencia de Calidad a la revision por la
Direccién. Se aumentara la frecuencia de las auditorias apropiadamente cuando se
presenten no-conformidades internas/externas o quejas del cliente, si se considera

necesario.
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Apéndice J. Formato de informe de Aud. y plan de accion correctiva AUD-0002D

THERM Ff\P,\ 1 AUD 0002D
IWI\/ 2
b {/V] . INFORME DE AUDITORIA Y PLAN DE ACCION CORRECTIVA

FECHA: | |caLipap O M. AMBIENTE ]
PROCESO AUDITADO | | NnumERAL REQuisiTO [ |
RESPONSABLE PROC. | | NO CONFORMIDAD Ne DE
AUDITORES | |

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD:

REQUISITO NO CUMPLIDO:

EVIDENCIA OBJETIVA DE LA NO CONFORMIDAD

DESCRIPCION DE LA CAUSA SISTEMICA. En caso de utilizar otro método de analisis adjuntar los
respectivos soportes.

Porque 1:
Porque 2:
Porque 3:
Porque 4:
Porque 5:
DESCRIPCION DE LA ACCION INMEDIATA (Contenci6n)
DESCRIPCION DE LA ACCION CORRECTIVA
FECHA PROPUESTA | | RESPONSABLE |
VERIFICACION DE LA ACCION CORRECTIVA EB
FECHA | JIMPLEMENTACION
CONCLUIDO ]
NO CONCLUIDO |

APROBACION DE LAACCION CORRECTIVA POR EL AUDITOR: FRMA

M odificado 2010-01:06 Revisado por DIEGO GOMEZ
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Apéndice K. Lista de verificacion de entregables

ENTREGABLE

PUNTOS DE CONTROL

CONFORME

NO
CONFORME

OBSERVACIONES

1.0 Gestion del
proyecto

Fecha, Versi6on, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

1.1. Acta de
Constitucién del
Proyecto

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre 'y firma de
quien(es) aprueba(n)

1.2. Plan de | Fecha, Version, Nombre y

Direccion del | firma de quien elabora,

Proyecto Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

1.2.1. Plan de | Fecha, Version, Nombre y

Gestién del | firma de quien elabora,

Alcance Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

1.2.2. Plan de | Fecha, Version, Nombre y

Gestion del | firma de quien elabora,

Cronograma Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

1.2.3. Plan de | Fecha, Version, Nombre y

Gestion de Costos

firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

1.2.4. Plan de | Fecha, Version, Nombre y

Gestion de | firma de quien elabora,

Calidad Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

1.2.5. Plan de | Fecha, Version, Nombre y

Gestién de | firma de quien elabora,

Recursos Nombre y firma de

Humanos quien(es) aprueba(n)

1.2.6. Plan de | Fecha, Version, Nombre y

Gestion de | firma de quien elabora,

Comunicaciones

Nombre 'y firma de
quien(es) aprueba(n)

1.2.7. Plan de | Fecha, Version, Nombre y

Gestién de | firma de quien elabora,

Riesgos Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

1.2.8. Plan de | Fecha, Version, Nombre y

Gestion de | firma de quien elabora,

Adquisiciones

Nombre 'y firma de
quien(es) aprueba(n)

1.2.9. Plan de
Gestion de
Interesados

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)
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1.2.10. Linea base
del alcance

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

1.2.11. Linea base
del tiempo

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

1.2.12. Linea base
de costos

Fecha, Versi6on, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

1.3. Informes de
desempefio

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre 'y firma de
quien(es) aprueba(n)

1.4. Informes de
cierre de fase o
proyecto

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

1.5. Lecciones
Aprendidas

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

2.0 Plan para
suplir la demanda
durante la parada
de la maquina
TF8.

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre 'y firma de
quien(es) aprueba(n)

2.1 Solicitud de

Fecha, Version, Nombre y

ordenes de | firma de quien elabora,

pedidos. Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

211 Fecha, Version, Nombre y

Programacion firma de quien elabora,

cliente GM | Nombre 'y firma de

Colmotores quien(es) aprueba(n)

2.1.2. Fecha, Version, Nombre y

Programacion
cliente Renault
Sofasa

firma de quien elabora,
Nombre 'y firma de
quien(es) aprueba(n)

2.2. Fecha, Version, Nombre y
Abastecimiento firma de quien elabora,
de materias | Nombre 'y firma de
primas quien(es) aprueba(n)

2.2.1. Orden de | Fecha, Version, Nombre y
suministro de | firma de quien elabora,

materias primas

Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

2.2.2. Entrega de
materias primas a
produccion

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)
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2.3. Programacion
de produccién.

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

2.3.1. Emisién

Fecha, Versiéon, Nombre y

ordenes de | firma de quien elabora,

produccion Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

2.3.2. Fecha, Version, Nombre y

Programacion firma de quien elabora,

Control de | Nombre y firma de

Calidad quien(es) aprueba(n)

2.3.3. Fecha, Version, Nombre y

Almacenamiento
de producto

firma de quien elabora,
Nombre 'y firma de
quien(es) aprueba(n)

3.0 Plan  de
adquisicion de
materias primas.

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

3.1 Verificacién
de existencias

Fecha, Versiéon, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

3.1.1. Explosion
de materiales por
referencia

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre 'y firma de
quien(es) aprueba(n)

3.1.2. Inventario
fisico en almacén
de materia prima

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre 'y firma de
quien(es) aprueba(n)

3.2. Solicitud de
compras de
materias primas

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

3.2.1 Requisicién
de materias
primas

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre 'y firma de
quien(es) aprueba(n)

3.2.2. Fechas
limite de llegada

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,

MP a planta Nombre 'y firma de
quien(es) aprueba(n)

3.3. Generar | Fecha, Version, Nombre y

pedido a | firma de quien elabora,

proveedores  de
MP

Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

3.3.1
Negociacién
precios

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre 'y firma de
quien(es) aprueba(n)
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3.3.2. Emision
ordenes de
compra

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

40 Plan de
trabajo durante la
actualizacion
tecnoldgica de la
maquina

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

4.1. Actividades
de actualizacién
de la maquina
TF8

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre 'y firma de
quien(es) aprueba(n)

4.1.1. Listado de
actividades

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

4.1.2. Gestionar
personal

Fecha, Versiéon, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

4.2. Cronograma
de actividades

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre 'y firma de
quien(es) aprueba(n)

4.2.1. Hitos de la
actualizacion de la
maquina

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre 'y firma de
quien(es) aprueba(n)

4.2.2. Secuencia
de actividades

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

5.0 Plan  de
contingencia para
trabajo paralelo en
segunda maquina.

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

51 Programar
turnos adicionales
de operarios

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre 'y firma de
quien(es) aprueba(n)

5.1.1. Personal
actual

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre 'y firma de
quien(es) aprueba(n)

5.1.2. Personal
nuevo

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

5.2. Programar
alistamiento
maquina alterna.

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)
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5.2.1 Rutinas de
mantenimiento

Fecha, Version, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)

5.2.2. Ubicacion
maquina alterna
en lugar  de
trabajo

Fecha, Versiéon, Nombre y
firma de quien elabora,
Nombre y firma de
quien(es) aprueba(n)
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Apéndice L. Analisis Pestle

Descripcidn del factor | Fase de analisis .N'YEI de. ¢Describa ¢Como potenciaria los
Componente Factor | en el entorno del THEEet) coémo incide en efectos positivos y
proyecto el proyecto? disminuiria los negativos?
| Pl Im C|Cr|Mn |N | P |[Mp
En una buena parte de Se debe.tener Todo el Ievantamignto
las actividades del aproba_c[ones acerca documenta.l se hara en Word
proyecto se tendran que de decisiones y/o E>’<cel, incluyendo ac:tas de
Ambiental Consumo hacer uso de papel para X X tqmadas en reunion !ag cuales llevaran
de papel ; diferentes reuniones [firmas digitales y/o correos de
el levantamiento de i
< dentro de cada una |respaldo para su aprobacién.
actas de reunion que ;
deben ser firmadas. de las reuniones del
proyecto.
Generacion de residuos El alistamiento El plan para suplir la demanda
s6lidos relacionados (Compra, de la maquina TF8 debe
con el material de alistamiento y ajustarse de tal manera que la
Generacion | empaque de las suministro) de compra de materias primas se
Ambiental  |de residuos | materias primas que X X materias primas establezca para que
solidos deben suministrarse en genera residuos Unicamente se adquieran los
la ejecucion del plan provenientes de sus |materiales que realmente se
para suplir la demanda materiales de necesitan para suplir la
de la maquina TF8 empaque. demanda de la maquina.
El plan para suplir la Como resultado del [Se debe programar la
demanda de la maquina proyecto va a existir |produccion teniendo en cuenta
Generacion | TF8, incluye la la programacion de |la existencia de inventarios
Ambiental de consumo program_a,cién dg _ X X pr(_)d_uccién - an’tes _de la parada de la
de energia | produccion que implica adicional utilizando [maquina, los programas de los
y agua la utilizacién de las diferentes clientes, los pedidos en firme
equipos con consumo opciones de equipos |de los clientes de tal manera
de energia eléctrica y lo que implica que se minimice el uso de
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agua.

consumo de agua y
energia.

equipos que demande un alto
consumo de energia eléctrica y
agua.

Ambiental

Ocupacion
de espacio
en la planta
de
Thermofor
m

Utilizacion
de estibas
de madera

El plan para suplir la
demanda de la maquina
TF8, incluye la
programacion de
produccién y compra
de materias primas que
implica la ocupacion de
espacio y utilizacion de
estibas de madera para
la manipulacién y
ubicacion de los
diferentes elementos.

Como resultado del
proyecto va a existir
la programacion de
produccion
adicional que
conlleva a una
mayor ocupacion en
el &rea de los
almacenes de
materias primas y
producto terminado,
asi como en las
zonas de producto
en proceso.

Se debe programar la
produccion teniendo en cuenta
la existencia de inventarios
antes de la parada de la
maéquina los programas de los
clientes, los pedidos en firme
de los clientes de tal manera
que se minimice el uso de
espacio en los almacenes de
materias primas y producto
terminado, asi como en las
zonas de producto en proceso.

Como resultado del
proyecto va a existir
la programacion de
produccion
adicional que
conlleva a una
mayor utilizacién
de estibas madera
en los almacenes de
materias primas y
producto terminado,
asi como en las
zonas de producto
en proceso.

Se debe programar la
produccion teniendo en cuenta
la existencia de inventarios
antes de la parada de la
maquina, los programas de los
clientes, los pedidos en firme
de los clientes de tal manera
que se minimice el uso de
estibas de madera. Por otra
parte, se debe trabajar en
paralelo en optimizar las
condiciones de
almacenamiento de materias
primas, producto en proceso y
producto terminado, de tal
manera que logre mejorar la
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eficiencia en el
almacenamiento es estibas
(aumento de capacidad de
almacenamiento por estiba).

El plan para Implica la Se debe programar la
Utilizacion ad_quisic_ic')n de materias utiIiz_acic')n de adq_uisicién de materias primas
de primas, mc_lyye la medlos_ ten_lendo_ en cuenta la _
transporte programacion de cpntamlr_la_r]tes del [existencia de mventa}rlo_s antes
Ambiental para medl_os de transporte aire (emision de de la parada de la maquina, los
recoleccign| (c@miones) para gases) e programas de los clientes, los
de materias re_colecmon de materias hldroc_arburqs pe_dldos en firme de los
primas. primas. (gasolina, Diesel) cll_erjte_s de tal manera que se
como fuentes de minimice el uso de medios de
energia transporte.
El plan de trabajo para Como resultado del
la actualizacion proyecto va a existir
tecnoldgica de la el plan de trabajo
maquina TF8 implica para la
incluye la gestion de actualizacion
recursos necesarios tecnoldgica de la
para la actividad que maquina TF8 que  |En el plan de trabajo para la
Generacion| conllevan ala mc_lu_ye las gctuallzacu_)n_ tecnolégica se
de residuos gepergcién de_ residuos a§t|V|d_qdes de incluye a<_:t|V|dades_de
Ambiental eléctricos y elegtrlcos, re§|duos ejecucion _d’e la entreqamlento_ previas en }al
residuos pe_hgrosos (pinturas, actuah;a_cmn manejo de re_zslduos eléctricos,
peligrosos thiner, varsol. tecnologica de la residuos peligrosos y

Asi mismo el Plan de
contingencia para
trabajo paralelo en
segunda maquina lleva
a la ejecucion de
actividades de
mantenimiento sobre la

maquina en las
cuales se generan
residuos eléctricos
como resultado del
recambio
tecnoldgico,
residuos peligrosos
como resultados de

protocolos ante derrame de
aceites.
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magquina alterna.

las labores de
mantenimiento.
Incluso se puede
dar casos de
derrame de aceites.

La maquina TF8 es un
equipo critico dentro de
la operacion de
Thermoform. La parada
por su intervencion

Es un aspecto
positivo y decisivo
para gquienes va

El programa de alistamiento
para la actualizacién
tecnoldgica de la maquina TF8
permitird controlar la parada

Social Social debe hacerse de tal dirigido la de la méquina para su
forma que no genere culminacion total intervencion, reduciendo el
traumatismos en el del proyecto. riesgo de que todos los
funcionamiento de la interesados se vean afectados.
empresa.
Durante la
construccion del
Tecnologia | El desarrollo del cronograma se tiene |La mayoria de las actividades
disponible | proyecto requiere de en cuenta la relacionadas con el desarrollo
Tecnoldgico actividades en las que utilizacion de las del proyecto se basan en
Redes de | existen reuniones con TIC’s para las reuniones utilizando las TIC’s
conexion [ uso de TIC’s reuniones asociadas

a las diferentes
actividades.
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Apéndice M. Matriz de riesgos de proyecto

THERMOFORM ..

Matriz de riesgos de proyecto

Control Probabilidad de Magnitud de Nivel de Estrategiade |Actividade | Fecha Fecha

Riesgo No. Causas del Riesgo Riesgo Impacto / Consecuencia Alcance | Tiempo Costo

Actual Ocurrencia Impacto Criticidad Respuesta s arealizar | Inicio Fin
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Apéndice N. Resumen de los entregables

PROGRAMA DE ALISTAMIENTO PARA LA ACTUALIZACION TECNOLOGICA DE LA MAQUINA TF8 DE EMISION ORDENE.S DE PBQDUC(,:ION = - y
PROYECTO En Thermoform se emiten las siguientes ¢rdenes de produccion de las referencias a fabricar 2 semanas antes de la
THERMOFORM S.A. o
parada de la maquina TF8:
RESUMEN ENTREGABLE
ALFOMBRA M200 ==> OP: 54382 (256 UNIDADES)
. DESCRIPCION | PLAN PARA SUPLIR LA DEMANDA DURANTE LA PARADA DE LA MAQUINA ALFOMBRA M300 ==> OP: 54383 (426 UNIDADES)
IDENTREGABLE: | 2.0 | o\ rRecaBLE: TFs 2.3.1. | ALFOMBRA SGM308 ==> OP: 54384 (580 UNIDADES)
- GUARNECIDO LATERAL DERECHO SGM308 ==> OP: 54385 (580 UNIDADES)
PROGRAMACION CLIENTE GM COLMOTORES
GUARNECIDO LATERAL IZQUIERDO SGM308 ==> OP: 54386 (580 UNIDADES)
2.1.1,|Se analiza elarchivo "2017___ CKD_Rev_12_(2+10)___(Resumen)” enviado por el cliente con el fin de determinar las GUARNECIDO LATERAL DERECHO B52 ==> OP: 54387 (562 UNIDADES)
2.1 SOLICITUD cantidades a fabricar por referencia para suplir la demanda durante la parada de la maquina TF8. GUARNECIDO LATERAL IZQUIERDO B52 ==> OP 54388 (562 UNIDADES)
o Responsables: Laura Guerrero - Diego Gémez
ORDENES DE - = —BF 7
PEDIDO PROGRAMACION CLIENTE RENAULT SOFASA Responsables: Cristian Herrera - Diego Gémez
212 Se analiza el archivo “PM09-2017 Plan Maestro Industrial SOFASA Extranet” enviado por el cliente con el fin de :ROGSAMIAC_IQN CONTROFPE CAILIDAD s "9 caldad p T - v p
""" |determinar las cantidades a fabricar por referencia para suplir la demanda durante la parada de la maquina TF8. e establece la 5'9“'5,"‘9 programacion para la operacion de Control de calidad para las referencias a fabricar antes de
. . la parada de la maquina TF8:
Responsables: Laura Guerrero - Diego Gomez
ORDEN DE SUMINISTRO DE MATERIAS PRIMAS ALFOMBRA M200 ==> Diciembre 5 - Estacion C.A.R.E. (Nohora Villalba - 6:30 AM A 430 PM)
En Thermoform se emiten las siguientes érdenes de suministro de materias primas asociadas a las 6rdenes de ALFOMBRA M300 ==> Diciembre 6y 7 - Estacién C.A.R.E. (Nohora Villalba - 6:30 AM A 4:30 PM)
produccion de las referencias a fabricar antes de la parada de la maquina TF8: ALFOMBRA SGM308 ==> Diciembre 9, 11y 12 - Estacién C.A.R.E. (Luz Dary Martinez - 6:00 AM A 2:00 PM)
23. ) GUARNECIDO LATERAL DERECHO SGM308 ==> Diciembre 13 y 14 - Estacién C.A.R.E. (Luz Dary Martinez -
ALFOMBRA M200 ==> 54382-MP PROGRAMACION | 2.3.2.16:00 AM A 2:00 PM
ALFOMBRA M300 ==> 54383-MP DE PRODUCCION GUARNECIDO LATERAL IZQUIERDO SGM308 ==> Diciembre 13 y 14 - Estacién C.A.R.E. (Luz Dary Martinez -
2.2.1.[ALFOMBRA SGM308 ==> 54384-MP 600 AM A 200 PM
GUARNECIDO LATERAL DERECHO SGM308 ==> 54385-MP GUARNECIDO LATERAL DERECHO B52 ==> Diciembre 15y 16 - Estacién de Verificacion (Cristian Camilo
GUARNECIDO LATERAL IZQUIERDO SGM308 ==> 54386-MP Rodriguez - 6:00 AM A 2:00 PM
GUARNECIDO LATERAL DERECHO B52 ==> 54387-MP GUARNECIDO LATERAL IZQUIERDO B52 ==> Diciembre 15y 16 - Estacion de Verificacion (Cristian Camilo
22 GUARNECIDO LATERAL IZQUIERDO B52 ==> 54388-MP Rodriguez - 6:00 AM A 2:00 PM
ABASTECIMIENTO Responsables: Laura Guerrero - Diego Gémez Responsable: Cristian Herrera
DE MATERIAS ENTREGA DE MATERIAS PRIMAS A PRODUCCION PROGRAMACION ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO (PT)
PRIMAS En Thermoform se hace la entrega de materias primas a produccion de las referencias a fabricar antes de la parada de Se define la siguiente organizacion en el almacen de producto terminado de Thermoform para la ubicacion de las
la maquina TF8 mediante las siguientes Salidas de Almacen: referencias a fabricar antes de la parada de la maquina TF8:
ALFOMBRA M200 ==> Salida: 125043 ALFOMBRA M200 RACKS: L4,L5,L6yL7
ALFOMBRA M300 ==> Salida: 125044 ALFOMBRA M300 RACKS: M1, M2, M3, M4, M5, N2 y N3
222 ALFOMBRA SGM308 ==> Salida: 125045 2.3.3.[ALFOMBRA SGM308 ==> RACKS: N4, N5, N6, N7, P1, P2, P3 yP4
GUARNECIDO LATERAL DERECHO SGM308 ==> Salida: 125046 GUARNECIDO LATERAL DERECHO SGM308 ==> RACKS: Q1, Q2, Q3 Y R1
GUARNECIDO LATERAL IZQUIERDO SGM308 ==> Salida: 125047 GUARNECIDO LATERAL IZQUIERDO SGM308 ==> RACKS: R2, R3,R4 Y S1
GUARNECIDO LATERAL DERECHO B52 ==> Salida: 125048 GUARNECIDO LATERAL DERECHO B52 ==> UTILIZAR 3 MEDIOS RETORNABLES TH-05
GUARNECIDO LATERAL IZQUIERDO B52 ==> Salida: 125049 GUARNECIDO LATERAL IZQUIERDO B52 ==> UTILIZAR 3 MEDIOS RETORNABLES TH-05
Responsables: Luis Gomez - David Camargo Responsable: Yesid Vargas
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PROYECTO

PROGRAMA DE ALISTAMIENTO PARA LA ACTUALIZACION TECNOLOGICA DE LA MAQUINA TF8 DE THERMOFORM S.A.

RESUMEN ENTREGABLE

1D DESCRIPCION . . i
4, PLAN DE TRABAJO DURANTE LA ACTUALIZACION TECNOLOGICA DE LA MAQUINA TF8
ENTREGABLE: € ENTREGABLE: Q
ACTIVIDADES ACTUALIZACION TECNOLOGICA MAQUINA TF8
- ACTIVIDADES FECHA FECHA
ID DESCRIPCION ACTIVIDAD PREDECESORAS RECURSOS RESPONSABLE DURACION INICIO FINALIZACION
1 Desenergizacion maquina Técnico de Mantenimiento Jlosniiclce) 01d 18-Dic-2017 | 18-Dic-2017
Industrializacion
Desconexion eléctrica resistencias . - Técnico de . .
2 1 Aunxiliar de Mantenimiento 1 . 04d 18-Dic-2017 18-Dic-2017
obsoletas del horno Mantenimiento
5 q A - L Técnico de A q
3 [Retirar resistencias obsoletas del horno 2 Auxiliar de Mantenimiento 1 S 15d 18-Dic-2017 19-Dic-2017
Mantenimiento
Fijacién en el horno de soportes para écni imi écni
2 I ° ! P P 3 Tec'n.lco de Mantentnr.nlenlo Tecnn;o_de 2d 20-Dic-2017 21-Dic-2017
resistencias nuevas Aunxiliar de Mantenimiento 1 Mantenimiento
Cableado de resistencias nuevas en el scni imi i
5 4 Téenico de Mantenimiento Ingeniero de 2d 22.Dic-2017 |  26-Dic-2017
horno Aunxiliar de Mantenimiento 2 Industrializacién
Desconexion eléctrica sistema de n L Técnico de i i
6 1 Aunxiliar de Mantenimiento 2 . 04d 18-Dic-2017 18-Dic-2017
control obsoleto del horno Mantenimiento
Retirar sistema de control obsoleto del n . Técnico de i i
7 6 Aunxiliar de Mantenimiento 2 . 15d 18-Dic-2017 19-Dic-2017
horno Mantenimiento
Fijacién nuevo sistema de control del écni
8 ! 7 Auxiliar de Mantenimiento 2 Técnico de 2d 20Dic-2017 | 21-Dic-2017
horno Mantenimiento
Cableado nuevo sistema de control del écni imi i
9 8 Técnico de Mantenimiento Ingeniero de 2d 22-Dic-2017 |  26-Dic-2007
horno Aunxiliar de Mantenimiento 2 Industrializacion
Ingeniero de Industrializacion
Técnico de Mantenimients | iero d . .
10 Pruebas nuevo control del horno 5,9 ecnico de Mantenimiento ngenero de 2d 27-Dic-2017 28-Dic-2017
Auxiliar de Mantenimiento 1 Industrializaciéon
Aunxiliar de Mantenimiento 2
Retirar sistema de transporte de la ili imi scni
11 P e 10 Ausdlar de Mantenimiento 1 Técnico de 1d 29-Dic-2017 |  29-Dic-2017
maquina obsoleto Aunxiliar de Mantenimiento 2 Mantenimiento
Ensamble nuevo sistema de transporte Técnico de Mantenimiento Ingeniero de
12 de la mAqui 11 Auxiliar de Mantenimiento 1 Industrializaci6 2d 2-Ene-2018 3-Ene-2018
€ la maquina Aunxiliar de Mantenimiento 2 ndustriafizacion
Ingeniero de Industrializacion
Pruebas nuevo sistema de transporte écni imi i
13 L P 12 Teenico de Mantenimiento Ingeniero de 2d 4Ene2018 | 5-Ene-2018
de la maquina Auxiliar de Mantenimiento 1 Industrializacion
Aunxiliar de Mantenimiento 2
Ingeniero de Industrializacion
14 Pruebas en vacio de la maguina 10,13 Técnico de Mantenimiento Ingeniero de 05d 9-Ene-2018 | 9-Ene-2018
! Aunxiliar de Mantenimiento 1 Industrializacion
Aunxiliar de Mantenimiento 2
Ingeniero de Industrializacion
15 | Pruebas de la maguina con material 14 WL LplELe 05d 9-Ene-2018 | 9-Ene-2018
Auxiliar de Mantenimiento 1 Industrializacién
Aunxiliar de Mantenimiento 2
Ingeniero de Industrializacion
. P Técnico de Mantenimiento Ingeniero de
16 | Ajuste y puesta a punto de la maquina 15 Ausiliar de Mantenimiento 1 Industrializacion 5d 10-Ene-2018 | 16-Ene-2018
Auxiliar de Mantenimiento 2
17 | Entrega de la maguina a produccion 16 T C N EG IgEAtDas 2d 17-Ene-2018 | 18-Ene-2018
Técnico de Mantenimiento Industrializacion
18 Reinicio de produccion 17 Ingeniero de Industrializacién Ingeniero de 1d 22-Ene-2018 | 22-Ene-2018
Técnico de Mantenimiento Industrializacion
OBSERVACIONES: Se requiere solicitar a recursos humanos la contratacion de Auxiliar de Mantenimiento 2 de acuerdo con perfil definido por Mantenimiento
Elaborado por: Rodolfo Molano - Cristian Herrera
Fecha de elaboracion: Octubre 29 de 2017
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PROYECTO

PROGRAMA DE ALISTAMIENTO PARA LA ACTUALIZACION TECNOLOGICA DE LA MAQUINA TF8 DE THERMOFORM S.A.

RESUMEN ENTREGABLE

1D
ENTREGABLE:

DESCRIPCION

5.0 PLAN DE CONTINGENCIA PARA TRABAJO PARALELO EN SEGUNDA MAQUINA

ENTREGABLE:

En el dimensionamiento de la demanda del estudio de mercado se determiné las horas de trabajo necesarias en la maquina TF8 para suplir la demanda del mes
de enero de 2018, con base en el rendimiento actual de la maquina TF8. Estos fueron los resultados:

DISTRIBUCION DE TRABAJO ACTUAL DE OPERARIOS EN MAQUINA TF8

CAPACIDAD ACTUAL MAQUINA TF8

HORAS REQUERIDAS
PARA SATISFACER LA

ITEM REFERENCIA (unidades/hora) DEMANDA DEL MES DE|
ENERO 2018
1 ALFOMBRA M200 20 258
2 ALFOMBRA M300 20 2235
3 ALFOMBRA SGM308 20 54,65
4 | JUEGO DE GUARNECIDOS LATERALES DE BAUL SGM308 % 27,325
5 JUEGO DE GUARNECIDOS LATERALES DE BAUL B52 2 26625
HORAS REQUERIDAS PARA SATISFACER LA o7
DEMANDA DEL MES DEENERO 2018 .
HORAS DE TRABAJO EFECTIVO POR TURNO .
ORDINARIO
CONDICION CONUNTURNO | DIAS HABILES DE TRABAJO REQUERIDOS EN EL oot

ORDINARIO

MES DEENERO

OPERARIOS REQUERIDOS

Los datos correspondientes, trabajando en la maquina alterna TF7 son los siguientes:

DISTRIBUCION DE TRABAJO ACTUAL DE OPERARIOS EN MAQUINA TF8

CAPACIDAD ACTUAL MAQUINA TF8

HORAS REQUERIDAS
PARA SATISFACER LA

ITEM REFERENCIA (unidades/hora) DEMANDA DEL MES DE|
ENERO 2018

1 ALFOMBRA M200 12 43
2 ALFOMBRA M300 12 7058
3 ALFOMBRA SGM308 12 91,08
4 | JUEGO DE GUARNECIDOS LATERALES DE BAUL SGM308 24 4554
5 JUEGO DE GUARNECIDOS LATERALES DE BAUL B52 24 4438
HORAS REQUERIDAS PARA SATISFACER LA 20458

DEMANDA DEL MES DEENERO 2018 .

HORAS DE TRABAJO EFECTIVO POR TURNO 9

ORDINARIO
CONDICION CON UN TURNO " —
ORDINARIO DIAS DETRABAJSE:AISEIIEIE\‘SEEEQUERIDOS ENEL 27
NO ES POSIBLE
OPRARIOS REQUERIDOS 2
HORAS DE TRABAJO EFECTIVO POR TURNO 7
TURNOS DE TRABAJO REQUERIDOS EN EL MES

CONDICION CON DOS TURNOS 42,08

DIARIOS
ES POSIBLE

DEENERO

DIAS DE TRABAJO HABILES REQUERIDOS EN EL
MES DEENERO

21

OPRARIOS REQUERIDOS

'CONCLUSION: PARA UTILIZAR LA MAQUINA ALTERNA TF7 SE DEBE DISPONER DE LOS DOS OPERARIOS ACTUALES DE LA MAQUINA TF8 Y
SOLICITAR A RECURSOS HUMANOS LA CONTRATACION DE DOS PERSONAS ADICIONALES DE ACUERDO CON EL PERFIL DEL AREA DE
PRODUCCION CON EL FIN DE TRABAJAR CON DOS TURNOS DE8 HORAS EN ESTA MAQUIINA

Elaborado por: Julidn Vargas - Cristian Herrera

Fecha de elaboracion: Octubre 24 de 2017
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ACTIVIDADES ALISTAMIENTO MAQUINA ALTERNA TF7

FECHA
A ACTIVIDADES FECHA
ID DESCRIPCION ACTIVIDAD PREDECESORAS RECURSOS RESPONSABLE DURACION INICIO FINA(%’I\IZACI
Revisién y mantenimiento sistemas écni imi
1 d y s Tecr?l_co de Manten'lrr{lento Gerente de M-an_ufactura 1d 4Dic-2017 4Dic-2017
mecanicos de la maquina TF7 Auxiliar de Mantenimiento y mantenimiento
Revisién y mantenimiento sistema Técnico de Mantenimiento | Gerente de Manufact
2 B .y . 1 ecr?lf:o € Man en.lrr1-|en ° rente de -arl_u actura 1d 5-Dic-2017 5-Dic-2017
eléctrico de la maquina TF7 Ausiliar de Mantenimiento y mantenimiento
Revisién y mantenimiento sistema écni imi
3 o y L 2 Tecr?lpo de Mantenmento Gerente de M-an'ufactura 1d 6-Dic-2017 6-Dic-2017
hidraulico de la maquina TF7 Auniliar de Mantenimiento y mantenimiento
Revisién y mantenimiento sistema écni imi
4 ! y lent 3 Tecr?lpo de Manten.lrr{lento Gerente de M-anvufactura 1d 7-Dic-2017 7-Dic-2017
neumatico de la maquina TF7 Auxiliar de Mantenimiento y mantenimiento
Ubicacion de la maquina TF7 en sitio écni imi
5 q L 4 Tecryl‘co de Mantenmento Gerente de M‘an'ufactura 054 11-Dic-2017 | 11-Dic-2017
de trabajo. Auxiliar de Mantenimiento y mantenimiento
B P Técnico de Mantenimiento | Gerente de Manufactura . .
6 Pruebas en vacio de la méquina 5 - - L 05d 11-Dic-2017 | 11-Dic-2017
Auxiliar de Mantenimiento y mantenimiento
i q Técnico de Mantenimiento [ Gerente de Manufactura . .
7 Pruebas de la méquina con material 6 I - L 1d 12-Dic-2017 | 12-Dic-2017
Auxiliar de Mantenimiento y mantenimiento
. P Técnico de Mantenimiento | Gerente de Manufactura 5 .
8 | Ajuste y puesta a punto de la maquina 7 - - L 2d 13-Dic-2017 | 14-Dic-2017
Auxiliar de Mantenimiento y mantenimiento
AR ha Técnico de Mantenimiento [ Gerente de Manufactura . .
9 Entrega de la maquina a produccién 8 I - - 1d 15-Dic-2017 | 15-Dic-2017
Auxiliar de Mantenimiento y mantenimiento

OBSERVACIONES: Rutinas de mantenimiento con base en manual de la maquina y la utilizacién de respuestos disponibles. Participacion de Técnico de mantenimiento y

Augxiliar de mantenimiento que actualmente laboran en Thermoform
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