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Resumen

RESUMEN

La metodologia Lean surge del sistema de produccion de Toyota en Japon, desarrollado en la
década de 1950 para mejorar la eficiencia y reducir desperdicios en la fabricacion. Se basa en la
idea de maximizar el valor para el cliente minimizando los recursos y tiempo empleados.

En el proyecto de Absotec, una PYME dedicada a la absorcion actstica, se mejoraron cinco areas
clave: pintura, embalaje, recepcion, almacenamiento y carpinteria. Aunque la implementacion fue
sencilla, ilustra el potencial del Lean al incluir herramientas como 5S, paneles Lean y analisis de
costes.

Los resultados incluyen una mejor organizacion, una gestion de inventario mas eficiente y una
mayor visibilidad de los costes, lo que ha mejorado la respuesta al mercado y fomentado una cultura
de mejora continua. En el futuro, se expandiran las iniciativas Lean a otras areas y a la cadena de
suministro, consolidando los logros y aumentando la competitividad. Este caso demuestra como el
Lean, incluso en PYMEs, optimiza procesos y prepara a las empresas para enfrentar los desafios
del mercado.

Palabras clave
Lean, Optimizacion, PYME, Mejora continua, Gestion.

ABSTRACT

Lean originated from Toyota's production system in Japan, developed in the 1950s to enhance
efficiency and reduce waste in manufacturing. It is based on the idea of maximizing value for the
customer while minimizing the resources and time used.

In the Absotec project, a SME specializing in acoustic absorption, five key areas were improved:
painting, packaging, reception, storage, and carpentry. Although the implementation was
straightforward, it illustrates the potential of Lean by incorporating tools such as 5S, Lean boards,
and cost analysis.

The results include better organization, more efficient inventory management, and increased cost
visibility, which has improved market response and fostered a culture of continuous improvement.
In the future, Lean initiatives will be expanded to other areas and the supply chain, consolidating
achievements and increasing competitiveness. This case demonstrates how Lean, even in SMEs,
optimizes processes and prepares companies to face market challenges.
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Contenido

1

INDICE
INTRODUGCCION........cooueereeensinseesseess e ssssesessssssesssessssesssessssssssnssssanes 1
ODbjetivos del PrOYECLO. ... .ccouieiiieiieeiie ettt 1
AlLcance del PrOYECTO ....coouvieiiiieiieiieeiieieeee ettt 2
Motivacion del PrOYECTO.....cc.uiiiiiiieiiieiiecieee ettt 2
Estructura del DOCUMENTO .......cc.covuiiiiiiiiiiiieieeiesceeeee e 3
Capitulo 1 Lean y Direccion de Proyectos ..........ccocrrrrrsssssmmmmmmsmnnmmnsnssennnnnnn 5
1.1 INtroducCion @l Leam ..........cc.ceuevueeuiiiiniiiiiiiesiieieeteseee et 5
1.1.1. Definicion y principios fundamentales ............ccooceeveriinieneniineenennn. 6
1.2 Implementacion del Lean...........c.oovveeviieeiiiiieiiieiieeieeeeeeeee e 8
1.2.1. Pasos para implementar Lean............cccceeeueecieeniienieenieeiieeieeee e 9
1.2.2. Cultura organizacional Lean .............ccccceeveeecieeneenciienieeieeeieeeeeeieeens 10
1.2.3. CaS0S A€ EXIO .euveuriiieiieiieriieteeie ettt 11
1.2.4. TECNICAS LOAM.......ecueeiiiiieieiieiteeeteseee sttt 13
1.3 Definicion direccion de proyecto Y proyecto.......cceeeeeeeveerieeeveenieesveenueennns 15
1.4 Comparacion de metodologias...........ccveerveeiierieiiiienieeieeie e 16
LA T ISO 21500 .ttt 16
T2, TCB ettt 16
TA3. PRINCEZ....c.oiiiiieeeeeee e 17
L4 4. PMBOK ..ottt 17
LLA.5. K@FZHOF ..ottt ettt 19
L.4.6. P3 @XPIESS.cuuiiiiiiieeiieeeitee ettt e ettt ettt e et e et e st e e st e e ebeeesbeee e 20
Capitulo 2 Empresa (Absotec Absorcion Aclstica) .....ccuvveeeeeemmmnnnnnsnninnnnns 23
2.1 MisSiOn, VISION Y VAIOTES .......eeriiiiieiieeiiesiie ettt siaeebee e eaee e ens 23
211 MIESTON ettt sttt ettt 23
2120 VISION ettt sttt 24
2.1.3. Valores Ampliados de ADSOLEC.......cceevuereriiiriiiiieieeiieeee et 24
2.2 Sectores Y SOIUCIONES ......eeeuvieiiieiieiieeiieeiie ettt ettt aeeaee e e 25
2.2 1 EIMPIESAS .eeuvvieiiieeiiieeeieeeeiiteeeitteesiteeesiteeeiteessateestteesataeesnbteesbeeesaneeenns 25
222, EAUCACION ...ttt sttt st 25
2.2.3. Deporte Y EVENLOS ....ceeviiiiiiiieiiieeiie et 25
2.2.4, HOSEEIeTTa ¥ OCI0....uieuiieiieiieeiieeiie ettt ettt ettt 26
2.2.5. Espacios Polivalentes...........ccccueerieeriienieeniieeie et 26
2.2.6. Otras ATCAS ........ovueveeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e ss s 26

KT & (oY 13 To1 1o Y- SNUUUU U 26



I Plan de Proyecto: Aplicacion de Técnicas Lean y Andlisis de Costes en una PYME

2.3.1. Paneles actsStiCOS IMPIESOS: .....eerveeruvierrierieeriiesieeieesveesieesreeseessseesees 26
2.3.2. Revestimientos actsticos de PET: ........cccccooiiiiiiiiiiiieeeeeee, 26
2.3.3. Techo acustico Belly PET:......c.ccooiiiiiiiiiiiieiececeee e 26
2.3.4. Mampara actstica movil Kensound:...........ccceeevierieniiiininniiieieeeeee, 27
2.3.5. Separadores actsticos de PET: .......cccccoiiiiiiieiiieieeeeeceeeee e, 27
2.3.6. Banderolas acusticas de PET: ........cccoooiiiiiiiiiiiieieeeeceeeee e, 27
2.3.7. Cuadros actsticos PET IMPIeso:.....ccoeveerieeriieiieeiienieeiie e 27
2.3.8. Islas y bafles aCUStICOS: ....cuiiriieiieiiieiieeie ettt 28
2.3.9. CabiNas ACUSLICAS: ...ccueevuvreriieeirieiieeieettesieesteeseteeseesaeeseeseseeseesssesseas 28
2.3.10. MOSQICOS ACTISTICOS: 1.eeuvvieuriererieireeiieettesireeseesireeseesseeseessseeseesssesnsees 28
2.4 Certificaciones Y ODS .....c.ooiiiiiiieieeieeee ettt 29
2.4.1. CertifiCaCIONES ....c.eeeivieeiiieiieeiieeiie et eitesteerieeeete et e saeeteesebeesbeeseseenseas 29
2.4.2. Objetivos de Desarrollo Sostenible (ODS) .......cccceevviiiiieniiieieeieeen. 30
2.5 Motivaciones para la realizacion del proyecto .........ccceeeveeveenieenivenieenenne. 30
Capitulo 3 Plan de Proyecto ........ccccceemeeeeeimiimninnninnsnsssssssssssssssssssseeees 31
3.1 ConteXto INICTIAL ....ccviiiieiiieiieie ettt 31
3.2 Inicio de proyecto (Puesta en marcha y situacion inicial). .........ccceveenennee. 31
B2 1. PUCSIO 1 e 32
3.2.20PUCSIO 2 oot ettt s 34
3.2.3.PUESIO B . 35
3.2 4. PUESTO 4 ..o 36
3.2.5. PUBSIO 5 o 38
3.2.6. ANALISIS A€ COSLES ..oouviiiiiiiieiiieiieiie ettt ettt et eve et ens 39
3.3 Planificacion de Proyecto. .......cceeceerieeiiienieiiteiee ettt 42
3.3.1. Descripcion del alcance ...........cceeveeeiienieeiienieeieeeeeie e 42
3.3.2. Entregables del proyecto.........cccvevieeiienieeiiieiieeieesie et 43
3.3.3. Restricciones del Proyecto ........cceeeveeeiierieeiienieeieesieeie e eee e 43
3.3.4. HipOtesis del Proyecto......ccovveeiierieeiieiieeieeiie ettt 44
3.3.5. Exclusiones del Proyecto .........ccceeveeeiierieeiiienieeieesie e 45
3.3.6. EDT .ottt 45
3.3.7. Gestion del TI8MPO ....cc.eeevieriieiieriieeieeeie ettt ens 48
3.3.8. Gestion de 1as AdQUISICIONES .......cceeevieriieeiieniieeieeniieeieeiee e eieens 50
3.3.9. Gestion de [0S RIESZOS ....c.veeruiieiieriieeiieiieeieeite ettt 51
3.3.10. Gestion de la Calidad ........cccoeevvieniieiiiiiieiieceeee e 56
3.3.11. Gestion de las Partes Interesadas ..........ceeeveevieeiienieniiienieeieeieeene 60
3.3.12. Gestion de 1as COMUNICACIONES .....ccveerueerrieniieeieeniieeieerieeeeeeniresaeeens 64
3.4 Fase de Monitoreo y Control (Seguimiento del proyecto) ..........ccccceeuveee. 65
3.4.1. Reuniones de SEGUIMICTILO .......ccueerureeiieniieeiieiieeieesieeereeieeeeeeeaesieeens 66
3.5 Grupo de Procesos de CIlITe ........c.eevieeiierieriieiieeieesiie et 84

3.5.1 Lecciones aprendidas........c.ceeveeeeeriienieeiiienieeniieeieeiee e eiee e eiee e e



Contenido  1II

3.5.2 Posibles Pasos FULUTOS........cc.coeiiririiiiieicicienieceeceeeeeeeeeeee e 86
CONCLUSIONES...... .t 89
BIBLIOGRAFIA..........coetieeieereieteecetessseseessseseeassesesssasseseesssssesssassenssnns 91
INDICE DE FIGURAS ........co oo 93

INDICE DE TABLAS ... 95






Introduccion 1

INTRODUCCION

Absotec Absorcion Acustica, una empresa especializada en soluciones de absorcion acustica, ha
iniciado un ambicioso proyecto para implementar la metodologia Lean con el objetivo de mejorar
la eficiencia y modernizar sus procesos operativos. Esta iniciativa surge como respuesta a los
desafios identificados en diversas areas de la empresa, desde la produccion hasta la gestion de
costes y la optimizacion de la cadena de suministro.

La metodologia Lean, originada en el sistema de produccion de Toyota, se centra en eliminar
desperdicios en los procesos productivos para maximizar el valor entregado al cliente. Para
Absotec, esto implica no solo ajustes técnicos, sino una transformacion profunda de su cultura
organizacional. El proyecto abarca un analisis exhaustivo de todos los procesos, desde la recepcion
de materia prima hasta el servicio postventa, buscando identificar ineficiencias y oportunidades de
mejora.

Uno de los principales desafios es la gestion de costes. En un mercado altamente competitivo,
reducir costes sin comprometer la calidad es crucial. La implementacion de Lean tiene el potencial
de reducir significativamente los costes operativos, permitiendo a Absotec mantener precios
competitivos y aumentar sus margenes de rentabilidad.

El impacto en la cultura organizacional es otro aspecto fundamental del proyecto. Se busca pasar
de una estructura jerarquica a un enfoque mas colaborativo y horizontal, fomentando la
participacion de los empleados en la toma de decisiones y la busqueda de soluciones. El objetivo
es crear una cultura de mejora continua donde cada miembro del equipo contribuya a la eficiencia
de los procesos.

La implementacion de Lean en Absotec incluira practicas como la estandarizacion de tareas,
reduccion de tiempos de espera, minimizacion del inventario en curso o la mejora del flujo de
trabajo.

Estas medidas buscan lograr una produccion mas fluida y eficiente, permitiendo a la empresa
responder con mayor rapidez a las demandas del mercado y maximizar el aprovechamiento de sus
TECursos.

Objetivos del Proyecto

El proyecto de implementacion de la metodologia Lean en Absotec busca optimizar sus procesos y
aumentar su competitividad en el mercado. Entre sus objetivos especificos se encuentra la
actualizacion de los puestos de trabajo siguiendo los principios de la metodologia 5S, con el fin de
mejorar la organizacion, el orden y la seguridad en las areas operativas. Ademas, se implementaran
paneles Lean en diferentes areas de la empresa, lo que permitird una gestion visual mas efectiva 'y
un mejor control de los procesos, facilitando la toma de decisiones informadas y rapidas.

Otro enfoque clave es la mejora de la gestion del inventario y la salida de productos terminados,
implementando practicas como el “just in time ” para reducir costes y mejorar la eficiencia. Ademas,
se desarrollara un sistema de control de costes que permita priorizar los proyectos mas rentables.
Finalmente, el proyecto busca fomentar una cultura de mejora continua y eficiencia en toda la
organizacion, involucrando a todos los empleados en la busqueda constante de oportunidades para
mejorar los procesos y optimizar los recursos.
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Alcance del Proyecto

El proyecto abarca cinco areas clave dentro de la empresa, con un enfoque en la mejora de procesos
mediante la implementacion de la metodologia 5S y la integracion de herramientas Lean. En el
puesto de pintura, se llevara a cabo la aplicacion de 5S para optimizar el orden y la limpieza, junto
con la actualizacion del panel Lean existente, lo que permitird un mejor seguimiento y control de
las actividades. En el area de embalaje y almacenamiento, se creara un nuevo panel Lean para
mejorar la visualizacion de los procesos y se delimitard una zona especifica de almacenaje, lo que
facilitara la organizacion y accesibilidad de los productos. En la recepcion de pedidos, se reutilizara
una cabina en desuso para optimizar el espacio disponible y se disefiara un panel Lean que permitira
una gestion mas eficiente de los pedidos, mejorando la fluidez en esta area.

Por otro lado, en el drea de almacenamiento general, se aplicard también la metodologia 5S para
mejorar el entorno de trabajo y se replicara un panel Lean ya existente, asegurando la coherencia
en la gestion visual de las actividades. En el taller de carpinteria, se disefiara un panel Lean desde
cero, adaptado a las necesidades especificas del taller, permitiendo una mejor organizacion y
control de las tareas propias de esa area.

Ademas, el proyecto incluye un componente crucial que es el desarrollo e implementacion de un
sistema integral de analisis de costes para toda la empresa, lo que permitira obtener una vision clara
y detallada de los costes operativos y facilitara la toma de decisiones estratégicas basadas en datos.

Motivacién del Proyecto

La principal motivacion detras de este proyecto en Absotec es la necesidad de adaptarse a un
mercado cada vez mas competitivo y exigente. La empresa reconoce que, para seguir siendo
relevante, debe optimizar sus operaciones y aprovechar mejor sus recursos. Mejorar la
productividad a través de la optimizacion de los tiempos de ejecucion de proyectos es crucial, ya
que le permitira cumplir con los plazos més ajustados que demanda el mercado actual. Esto no solo
beneficiara la relacion con los clientes, sino que también permitird a Absotec tomar mas proyectos
sin comprometer la calidad, aumentando asi su capacidad productiva y competitiva.

Ademas, existe una clara necesidad de reducir el desperdicio en los procesos de produccion, lo que
implica mejorar la utilizacion de los recursos y minimizar actividades que no agregan valor.
Absotec busca implementar un entorno de trabajo mas organizado y eficiente, donde los materiales,
herramientas y equipos estén mejor gestionados. Esto incluye fomentar el orden y la limpieza en
las areas de trabajo, lo que a su vez influira directamente en la calidad del trabajo y reducira el
tiempo perdido en la bisqueda de recursos. Un entorno mas estructurado contribuira también a
mejorar la seguridad y el bienestar de los empleados, elementos clave para mantener una operacion
fluida.

Por ultimo, el proyecto se enfoca en aumentar la visibilidad y el control sobre los procesos de
producciéon y gestion, con el fin de tomar decisiones mas informadas y basadas en datos. Al
implementar sistemas de control de costes y andlisis de rentabilidad de proyectos, Absotec podra
identificar més claramente cuales iniciativas son las mas rentables y priorizarlas. Esto, junto con la
promocion de una cultura de mejora continua, permitira a los empleados estar mas comprometidos
y orientados hacia la eficiencia, contribuyendo a un ciclo constante de optimizacion y crecimiento
sostenido para la empresa.
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Estructura del Documento

El documento se organiza en tres capitulos principales que buscan ofrecer una vision integral tanto
del contexto tedrico de la metodologia Lean y la direccion de proyectos, como de la empresa
Absotec Absorcion Acustica y la implementacion practica del proyecto. Esta estructura esta
disefiada para guiar al lector de manera gradual, desde los fundamentos tedricos hasta los aspectos
especificos de la puesta en marcha del proyecto Lean en la empresa.

En el primer capitulo, titulado Lean y Direccidon de Proyectos, se introducira el concepto de la
metodologia Lean y su relevancia en el entorno empresarial actual. Se explicaran los principios
basicos del Lean, su origen y su aplicacion en diversos sectores. A continuacion, se presentara una
definicion clara de lo que es la direccion de proyectos y de como se conciben los proyectos en un
contexto organizacional. Por tltimo, este capitulo comparara diferentes metodologias de gestion de
proyectos, contrastando enfoques tradicionales como el método en cascada con metodologias agiles
y Lean, con el fin de resaltar los beneficios especificos que la metodologia Lean puede ofrecer en
términos de optimizacion y eficiencia.

El segundo capitulo, Empresa (Absotec Absorcion Acustica), se enfocara en la descripcion de la
compaifiia y su posicionamiento en el mercado. Se abordaran la mision, vision y valores de Absotec,
permitiendo comprender su filosofia empresarial y sus objetivos estratégicos. Luego, se describiran
los sectores a los que Absotec ofrece soluciones y los productos que comercializa, destacando la
importancia de la innovacion y la personalizacion en sus servicios de absorcion acustica. También
se incluira una seccion dedicada a las certificaciones obtenidas por la empresa y su compromiso
con los Objetivos de Desarrollo Sostenible (ODS), lo que subraya su enfoque en la sostenibilidad
y el respeto por el medio ambiente, temas clave en su estrategia corporativa.

Por otro lado, en el tercer capitulo, Plan de Proyecto, se detallara la implementacion del proyecto
Lean en Absotec. Este capitulo estara estructurado en torno a los grupos de procesos tipicos de la
gestion de proyectos. En el Grupo de Procesos de Inicio, se describira como se planifica el proyecto,
se define su alcance y se asignan los recursos. El Grupo de Procesos de Monitoreo y
Control detallara las herramientas y métodos que se utilizaran para hacer un seguimiento del avance
del proyecto, asegurando que se mantenga dentro del tiempo y presupuesto establecidos. Por
ultimo, el Grupo de Procesos de Cierre se centrara en la finalizacion del proyecto, incluyendo la
evaluacion de los resultados, la recopilacion de lecciones aprendidas y la entrega formal del
proyecto. Este capitulo ofrecera una vision practica de como Absotec llevara a cabo su
transformacion Lean, desde la planificacion hasta la implementacion y evaluacion.

Por ultimo, en las conclusiones se describe como la adopcion de la metodologia Lean ha
transformado positivamente varios aspectos de Absotec, desde sus operaciones hasta su cultura
empresarial, posicionandola mejor en el mercado.

A través de esta estructura, se asegura una comprension progresiva del marco teorico y la aplicacion
practica del proyecto, adaptando cada capitulo para proporcionar una vision completa y detallada
de los pasos involucrados en la transformacion de Absotec mediante la metodologia Lean.
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Capitulo 1 Lean y Direcciéon de Proyectos

En el entorno de negocios actual, dinamico y altamente competitivo, la eficiencia operativa, la
calidad mejorada y los costes reducidos son las principales preocupaciones organizacionales. Es
entonces que la filosofia Lean ha evolucionado como una disciplina de gestion efectiva y esta
alterando la forma en que las organizaciones realizan sus negocios y gestionan sus procesos.
Originada en el sistema de produccion Toyota en los afios 1950, Lean es una estrategia que ha visto
un uso y aplicacion generalizados en formas de organizaciones e industrias no relacionadas con la
fabricacion. La filosofia Lean tiene como objetivo la provision de valor al cliente a través de la
eliminacion continua y sistematica del desperdicio y la mejora del proceso. Esto no es tanto una
técnica y un conjunto de herramientas como un cambio cultural en la organizacion hacia los valores
de mejora continua, respeto por las personas y la participacion total con contribucion de todos los
empleados. En este documento, exploraremos los principios basicos de Lean, su practica e
implementacion, y su conexion con la gestion de proyectos, utilizando una gama de métodos y
practicas para proporcionar comentarios en profundidad sobre como Lean esta transformando los
negocios y la gestion del proyecto en el siglo actual.

1.1 Introduccion al Lean

En un mundo empresarial cada vez mas competitivo y dinamico, las organizaciones buscan
constantemente nuevas formas de mejorar la eficiencia operativa, mejorar la calidad de los
productos y servicios que ofrecen y reducir costes. En este contexto, el Lean parece ser una filosofia
de gestion altamente eficaz que ha revolucionado la forma en que las empresas operan y gestionan
sus procesos (Rodriguez, 2023).

Originado en el sistema de produccion Toyota de Japon en la década de 1950, el Lean se ha
convertido en un enfoque adoptado por una variedad de industrias y sectores en todo el mundo. En
esencia, se centra en crear valor para los clientes eliminando el desperdicio, optimizando los
procesos y permitiendo una mejora continua y sostenible. La esencia de su enfoque se centra en
maximizar el valor agregado y minimizar las actividades que no agregan valor, conocidas como
desperdicio. Este desperdicio puede presentarse de muchas formas, incluido el tiempo de espera, el
exceso de inventario, los movimientos innecesarios y los errores de fabricacion. Al identificar y
eliminar este desperdicio, las organizaciones pueden aumentar significativamente la eficiencia y la
productividad (Lyker, 2023).

Uno de los principios basicos de Lean es el concepto de mejora continua, conocido en japonés
como Kaizen. Este principio implica un esfuerzo continuo por parte de todos los miembros de la
organizacion para encontrar formas de mejorar incremental y sistematicamente los procesos,
productos y servicios. Una cultura Kaizen anima a los empleados a participar en la identificacion
de oportunidades de mejora y la implementacion de soluciones, contribuyendo asi a la mejora
continua en todos los aspectos del negocio. Otro aspecto importante del Lean es el respeto por las
personas. A diferencia de los métodos de gestion tradicionales que a menudo subestiman el papel
y el potencial de los empleados, el Lean reconoce el valor tnico que cada individuo aporta a la
organizacion. Esta filosofia fomenta un entorno de trabajo colaborativo y empoderador, donde se
valora y fomenta la participacion activa de los empleados en la toma de decisiones y la resolucion
de problemas.

La implementacion exitosa de Lean requiere mas que simplemente aplicar herramientas y técnicas
especificas. Esto implica un cambio cultural significativo que afecta a todos los niveles de la
organizacion, desde la alta direccion hasta los empleados de primera linea. Adoptar una mentalidad
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Lean incluye un fuerte compromiso con la mejora continua, la transparencia, la colaboracion y el
aprendizaje continuo (Leanhorizons, 2024)

1.1.1. Definicion y principios fundamentales

El Lean es una filosofia de gestion que se fundamenta en la idea de crear valor para el cliente de
manera eficiente y efectiva. Se basa en la premisa de que todas las actividades dentro de una
organizacion deben estar alineadas con las necesidades y expectativas del cliente final. Esta
filosofia se origin6 en el Sistema de Produccion de Toyota en Japon, desarrollado a partir de la
década de 1950.

En su esencia, el Lean se centra en dos aspectos principales:
= La eliminacion del desperdicio.
» La optimizacion de los procesos.

El desperdicio, entendido como cualquier actividad que no agrega valor desde la perspectiva del
cliente, es identificado y eliminado sistematicamente. Esto incluye actividades como el exceso de
inventario, tiempos de espera, movimientos innecesarios, defectos en la produccion y cualquier otro
elemento que no contribuya directamente a satisfacer las necesidades del cliente.

El objetivo principal del Lean es maximizar el valor agregado para el cliente mientras se minimiza
el desperdicio. Para lograr esto, el Lean se apoya en una serie de principios y herramientas que
guian el proceso de mejora continua. Entre estos principios se encuentran los indicados en la Figura
1.1(Institutoagile, 2022).

Determinar el valor del

cliente.
VALOR
Optimiza
plimt FLUJO DE Determine el flujo de
constantemente el VALOR valor
sistema reproductivo. LEAN :
Deje que el cliente
extraiga productos o FLUJO Asegurese de que las

servicios a través del
proceso.

actividades fluyan.

Figura 1.1 5 principios Lean. Fuente: Instituto Agile (2024)
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Identificacion del valor:

La Identificacion del Valor es un pilar fundamental del Lean que se enfoca en comprender a fondo
las necesidades y preferencias del cliente para ofrecer productos o servicios que realmente
satisfagan sus demandas. Este principio implica analizar detalladamente los atributos que generan
valor para el cliente y los problemas que busca resolver con sus adquisiciones. Para lograrlo, se
realizan investigaciones de mercado utilizando encuestas, entrevistas, analisis de datos y
observacion directa, lo que permite obtener una comprension profunda de las expectativas, habitos
de consumo y deseos del cliente.

El objetivo es tener una vision holistica de lo que el cliente considera valioso, desde la calidad y el
rendimiento, hasta la experiencia de usuario y el servicio postventa. Esta comprension permite a
las empresas enfocar sus recursos en lo que realmente importa para el cliente, evitando desperdicios
en caracteristicas no apreciadas. Al centrarse en la identificacion del valor, las organizaciones
pueden desarrollar productos y servicios alineados con las expectativas del cliente, mejorando la
satisfaccion y lealtad del cliente, impulsando el crecimiento del negocio y fortaleciendo su posicion
competitiva en el mercado.

Mapeo del flujo de valor:

El Mapeo del Flujo de Valor es una herramienta esencial del Lean que visualiza y analiza todo el
proceso de creacion y entrega de un producto o servicio, desde las materias primas hasta la
distribucion final. Su objetivo es identificar actividades que agregan valor, aquellas que el cliente
estd dispuesto a pagar, y eliminar o minimizar las que no agregan valor, como el exceso de
inventario y los tiempos de espera.

Este proceso implica crear mapas visuales que representen el flujo de materiales, productos e
informacion, destacando ineficiencias y oportunidades para la mejora continua. A través del Mapeo
del Flujo de Valor, se desarrollan planes de accion para optimizar el flujo de trabajo, reorganizar
procesos, implementar nuevas tecnologias y estandarizar operaciones. En resumen, esta técnica
ayuda a mejorar la eficiencia, reducir desperdicios y aumentar la satisfaccion del cliente.

Creacion de flujo continuo:

El principio de Creacion de Flujo Continuo se enfoca en optimizar los procesos para eliminar
interrupciones, tiempos de espera y cualquier tipo de desperdicio, logrando un flujo constante y
eficiente de trabajo. Las interrupciones en el flujo, como tiempos de espera y movimientos
innecesarios, son fuentes de desperdicio que afectan la productividad.

Para crear un flujo continuo, es esencial implementar medidas como la estandarizacion de procesos,
la reduccion de lotes y la optimizacion de la secuencia de trabajo. La estandarizacion establece
procedimientos claros para minimizar la variabilidad. La reduccion de lotes implica producir en
cantidades pequefias y frecuentes para reducir tiempos de espera y el inventario en proceso. La
optimizacion de la secuencia de trabajo organiza las actividades para maximizar la eficiencia y
minimizar movimientos innecesarios.

Con un flujo continuo, las organizaciones pueden reducir los tiempos de ciclo, aumentar la
productividad, mejorar la calidad y la seguridad, y reducir costes operativos. Ademas, permite una
respuesta mas rapida a los cambios en la demanda del cliente y facilita la mejora continua.
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Produccion justo a tiempo (Just-in-Time):
La Produccion Justo a Tiempo (Just-in-Time, JIT) es una estrategia central del enfoque Lean que

busca minimizar el inventario y eliminar el desperdicio produciendo o suministrando solo lo
necesario, en la cantidad requerida y en el momento preciso.

El JIT se fundamenta en la idea de que el inventario representa un desperdicio al inmovilizar
recursos financieros que no generan valor para el cliente y pueden ocultar problemas en el proceso.
Para implementarlo, se establece un sistema de flujo continuo que sincroniza la produccion o el
suministro con la demanda real del cliente, minimizando tiempos de espera y ciclos.

Practicas asociadas incluyen el sistema “pull”, donde la produccion se inicia en respuesta a la
demanda del cliente, y el flujo de produccion balanceado, que ajusta la capacidad de produccion en
cada etapa para evitar cuellos de botella. Ademas, implica la entrega justo a tiempo, coordinando
la llegada de productos o componentes con su uso en el proceso.

La implementacion del JIT ofrece beneficios como la reduccion de costes de inventario y
almacenamiento, mejora de la calidad, reduccion de tiempos de ciclo y mayor flexibilidad. Requiere
planificacion cuidadosa y una cultura de mejora continua y colaboracion entre proveedores y
clientes.

Busqueda de la perfeccion

La Busqueda de la Perfeccion es un principio fundamental del Lean que impulsa una cultura de
mejora continua en la organizacion, donde se busca constantemente alcanzar nuevos niveles de
excelencia en todos los aspectos del negocio. Reconoce que siempre hay margen para mejorar y
que este proceso es continuo y nunca terminado.

Este principio va mas alld de mejorar procesos y productos existentes, involucrando también
desafiar el status quo y explorar nuevas formas de hacer las cosas mejor. Se promueve mediante la
implementacion de nuevas tecnologias, la adopcion de mejores practicas de la industria, la
optimizacion de sistemas y procesos, y la capacitacion y desarrollo continuo del personal.

Para fomentar esta cultura, es crucial involucrar a todos los niveles de la organizacion y establecer
equipos dedicados a la mejora continua. Se requiere un enfoque disciplinado para la resolucion de
problemas, que incluye identificar oportunidades, establecer objetivos, analizar datos, probar
soluciones y ajustar continuamente el enfoque.

La busqueda de la perfeccion ofrece beneficios como la mejora de la eficiencia, reduccion de costes,
mejora de la calidad y satisfaccion del cliente, fortaleciendo asi la ventaja competitiva en el
mercado.

1.2 Implementacién del Lean

La implementacion del Lean conlleva una metamorfosis profunda en la esencia misma de una
organizacion. No se trata simplemente de adoptar nuevas técnicas o herramientas, sino de abrazar
un cambio cultural que se orienta hacia la mejora continua y la eficiencia en la eliminacion de
desperdicios.

En este proceso, cada aspecto de la organizacion, desde sus procesos mas minuciosos hasta sus
valores fundamentales, se somete a un escrutinio y reestructuracion cuidadosa. El objetivo es claro:
satisfacer las necesidades del cliente de manera 6ptima, eliminando todo lo que no contribuye
directamente a este proposito.
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Este enfoque implica una redefinicion de los roles de los empleados, una reingenieria de los
procesos operativos y un compromiso inquebrantable con la mejora continua. En ultima instancia,
la implementacion del Lean no solo busca optimizar la eficiencia interna de la organizacion, sino
también generar un valor tangible y duradero para el cliente, estableciendo asi una base solida para
el éxito sostenible a largo plazo (Trainual, 2022)

1.2.1. Pasos para implementar Lean

Los pasos para implementar Lean no son simplemente una lista de tareas a completar, sino un
proceso estratégico que guia a la organizacion en su viaje hacia la excelencia operativa y la mejora
continua. Aqui, se desglosaran estos pasos en un enfoque secuencial para una implementacion
efectiva del Lean (Belyh, 2022):

=  Compromiso de la alta direccién:

El primer paso critico es asegurar el compromiso y el liderazgo de la alta direccion. Esto implica
comunicar la vision de Lean, asignar recursos necesarios y establecer expectativas claras de
participacion y apoyo.

* Educacion y capacitacion:
La capacitacion es esencial para que todos los miembros de la organizacion comprendan los
principios Lean y adquieran las habilidades necesarias para implementarlos. Esto incluye
sesiones de formacion, talleres practicos y programas de certificacion.

= Evaluacion inicial y diagnostico:
Realizar una evaluacion exhaustiva de los procesos actuales de la organizacion para identificar
areas de oportunidad y priorizar iniciativas de mejora. Esto puede incluir el andlisis de
desperdicios, la identificacion de cuellos de botella y la recopilacion de datos clave.

= Desarrollo del plan de implementacion:

Basandose en los hallazgos de la evaluacion inicial, se desarrolla un plan detallado de
implementacion que establece objetivos especificos, plazos, responsabilidades y recursos
necesarios. Este plan debe ser flexible y adaptable a medida que se avanza en el proceso.

= Piloto y pruebas:

Antes de implementar cambios a gran escala, se pueden realizar pilotos o pruebas en areas
especificas de la organizacion para probar y refinar nuevas practicas y procesos Lean. Esto
permite identificar y corregir problemas antes de una implementacion completa.

* Implementacion gradual:

La implementacion del Lean se realiza de manera gradual y secuencial, comenzando con areas
de menor riesgo o mayor potencial de mejora. Se implementan cambios de manera iterativa, con
retroalimentacion constante y ajustes segun sea necesario.

= Monitoreo y mejora continua:

Una vez implementado, es crucial monitorear y medir el desempefio de los nuevos procesos
Lean para asegurar que se estén cumpliendo los objetivos establecidos. Ademas, se debe
fomentar una cultura de mejora continua donde se busquen constantemente formas de optimizar
y perfeccionar los procesos Lean.
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1.2.2. Cultura organizacional Lean

La cultura organizacional Lean es el conjunto de valores, creencias, comportamientos y practicas
que fomentan la excelencia operativa, la mejora continua y la eliminacion de desperdicios en una
organizacion. Se basa en los principios del Lean Management y promueve una mentalidad de
eficiencia, innovacion y colaboracion en todos los niveles de la empresa (Reyna, 2023).

Compromiso de la Alta Direccion:

La implementacion de Lean debe ser respaldada y liderada por la alta direccion. Los lideres
deben demostrar un compromiso genuino con los principios Lean, proporcionando recursos
adecuados, apoyo continuo y sirviendo como modelos a seguir. Este compromiso ayuda a
establecer una vision clara y una direccion estratégica que alineen a toda la organizacion con
los objetivos Lean.

Participacion Activa de los Empleados:

Una cultura Lean valora y fomenta la participacion activade todos los empleados. Se espera
que los empleados en todos los niveles contribuyan a identificar problemas, proponer
soluciones y participar en iniciativas de mejora. La implicacion de los empleados no solo
aumenta la eficacia de las practicas Lean, sino que también mejora la moral y el sentido de
propiedad.

Enfoque en la Mejora Continua (Kaizen):

El concepto de Kaizen, o mejora continua, es central en una cultura Lean. Se promueve una
mentalidad donde se busca constantemente mejorar procesos, productos y servicios. La mejora
continua implica pequefios ajustes incrementales en el dia a dia, asi como cambios mas grandes
y significativos a lo largo del tiempo.

Transparencia y Comunicacién Abierta:

La transparencia y la comunicacion abierta son fundamentales para una cultura Lean.
Compartir informacion relevante sobre objetivos, métricas, desafios y éxitos fomenta la
confianza y la colaboracion. La comunicacion abierta permite el intercambio de ideas y facilita
la resolucion de problemas en equipo.

Resolucion de Problemas Basada en Datos:

Las decisiones en una cultura Lean se basan en datos y evidencia. Se recopilan y analizan datos
de los procesos para identificar problemas, entender causas raiz y evaluar el impacto de las
soluciones implementadas. Esta practica asegura que las decisiones sean objetivas y efectivas.

Eliminacion de Desperdicios:

Uno de los principios fundamentales del Lean es la identificacion y eliminacion de
desperdicios (muda). Esto incluye cualquier actividad que no agrega valor desde la perspectiva
del cliente, como exceso de inventario, tiempos de espera, defectos, movimientos innecesarios
y sobreproduccion. La eliminacion de desperdicios mejora la eficiencia y reduce costes.



LEAN y DIRECCION DE PROYECTOS 11

Empoderamiento y Desarrollo de los Empleados:

El empoderamiento de los empleados es crucial en una cultura Lean. Se les da la autoridad y
las herramientas necesarias para tomar decisiones y realizar mejoras en sus areas de trabajo.
Ademas, se invierte en el desarrollo continuo de habilidades y conocimientos a través de
capacitacion y formacion.

Estandarizacion de Procesos:

La estandarizacion es vital para asegurar consistencia y calidad en los procesos. Los
procedimientos estandar se documentan y se siguen de manera rigurosa, pero también se
revisan y mejoran continuamente. La estandarizacion facilita la identificacion de desviaciones
y la implementacion de mejoras.

1.2.3. Casos de éxito

Los casos de éxito en la implementacion del Lean proporcionan ejemplos practicos de como las
empresas han transformado sus operaciones para lograr mejoras significativas en eficiencia, calidad
y satisfaccion del cliente. Estos ejemplos ilustran la versatilidad del enfoque Lean y su aplicabilidad
en diversas industrias. A continuacion, se presentan algunos casos destacados de éxito en la
implementacion del Lean (Reyna, 2023).

Toyota Motor Corporation:

Toyota es el origen del Lean Manufacturing y es ampliamente reconocido por su exitoso
Sistema de Produccion Toyota (TPS). Este sistema se centra en la eliminacion de desperdicios,
la mejora continua (Kaizen) y el respeto por las personas. La implementacion del TPS,
representado en la Figura 1.2, ha permitido a Toyota convertirse en uno de los mayores y mas
rentables fabricantes de automoviles del mundo, manteniendo altos estandares de calidad y
eficiencia. El enfoque en el Just-in-Time y la creacion de flujo continuo ha reducido
significativamente los inventarios y los tiempos de entrega (Reyna, 2023).

TPS

I P S QUALITY | COST | DELIVERY | ENVIRONMENT | SAFETY

JUST-IN-TIME JIDOKA
* * WASTE GENCHI
r I n c I p e s ELIMINATION GENBUTSU
TAKT ANDON
i P [a] | I KANBAN POKA-YOKE
HEUJUNKA | KAIZEN | STANDARDS

Figura 1.2 TPS Toyota. Fuente: LinkedIn (2024)

Danaher Corporation:

Danaher, un conglomerado global que opera en diversas industrias ha adoptado el Danaher
Business System (DBS), basado en principios Lean. La compaiia ha utilizado el DBS para
impulsar la mejora continua y la eliminacion de desperdicios en todas sus divisiones. Como
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resultado, Danaher ha experimentado un crecimiento sostenido, mejoras en la productividad
y una mayor satisfaccion del cliente. La implementacion del Lean ha sido un factor clave en
su estrategia de adquisiciones y crecimiento (Kaizen Institute, s.f.).

= Virginia Mason Medical Center:

Virginia Mason, un centro médico en Seattle, ha aplicado los principios Lean para mejorar la
calidad de la atencion al paciente y reducir costes. El "Virginia Mason Production System"
(VMPS), inspirado en el TPS, se centra en la eliminacion de desperdicios y la mejora de los
procesos clinicos y administrativos. Esto ha resultado en una mayor eficiencia, reduccion de
errores médicos y tiempos de espera mas cortos para los pacientes. Virginia Mason ha sido
reconocido como un lider en la aplicacion de Lean en el sector de la salud (Virginia Mason
Institute, 2023).

= Nike:
Nike, el gigante de la ropa y el calzado deportivo, ha implementado Lean Manufacturing en
sus operaciones de produccion. A través de la adopcion de précticas Lean, Nike ha logrado
reducir los tiempos de ciclo de produccién, minimizar el inventario y mejorar la calidad del
producto. La empresa también ha integrado principios de sostenibilidad en su enfoque Lean,
lo que ha resultado en una reduccion de residuos y una menor huella ambiental (Reyna, 2023).

= General Electric (GE):

General Electric ha implementado el Lean Six Sigma, una combinacion de Lean
Manufacturing y Six Sigma, para mejorar la eficiencia y la calidad en sus diversas divisiones.
Este enfoque ha permitido a GE reducir los defectos, mejorar los tiempos de ciclo y aumentar
la satisfaccion del cliente. La adopcion del Lean Six Sigma ha sido fundamental para la
transformacion operativa de GE y su capacidad para competir en el mercado global (Reyna,
2023).

Podemos sacar como conclusiones que, el compromiso de la alta direccion fue un factor
determinante en todos los casos de éxito en la implementacion del Lean. Los lideres de las
organizaciones exitosas no solo apoyaron la adopcion de los principios Lean, sino que también
jugaron un papel activo en la promocion de una cultura de mejora continua.

Esto incluyo la asignacion de recursos necesarios, la comunicacion de una vision clara y la
demostracion de un compromiso genuino con los cambios necesarios para eliminar desperdicios y
mejorar la eficiencia. La participacion activa y el liderazgo visible de la alta direccion no solo
motivaron a los empleados, sino que también aseguraron que los esfuerzos Lean se mantuvieran
alineados con los objetivos estratégicos de la organizacion.

Ademas, la participacion activa de los empleados y la adaptacion flexible de los principios Lean a
las necesidades especificas de cada organizacion fueron igualmente cruciales. Las empresas
exitosas fomentaron un entorno donde los empleados se sintieron empoderados para identificar
problemas y proponer soluciones, lo que resultd en una mayor aceptacion y efectividad de las
iniciativas Lean. La flexibilidad en la aplicacion de los principios Lean permitid a estas
organizaciones adaptar las metodologias a sus contextos operativos unicos, evitando una
implementacion rigida que podria no haber sido efectiva.

El compromiso constante con la mejora continua y la implementacion de ciclos regulares de
revision y mejora también fueron fundamentales para mantener la eficiencia y la calidad a largo
plazo. Estas lecciones subrayan la importancia de un enfoque holistico y adaptativo en la
implementacion del Lean, que involucra tanto a la alta direccion como a todos los niveles de la
organizacion.
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El compromiso con la mejora continua y la eliminaciéon de desperdicios fue constante. Las

organizaciones implementaron ciclos regulares de revision y mejora para mantener la eficiencia y
la calidad.

1.2.4. Técnicas Lean

Las técnicas Lean son herramientas y métodos especificos disefiados para implementar los
principios del Lean Management en una organizacion. Estas técnicas se enfocan en mejorar la
eficiencia, eliminar desperdicios y agregar valor en cada etapa del proceso de produccion o
prestacion de servicios.

Originadas en el Sistema de Produccion Toyota, las técnicas Lean han sido adaptadas y adoptadas
por diversas industrias alrededor del mundo. Desde herramientas como las 5S y el Just-in-Time
hasta metodologias como el Kaizen y el Kanban, estas técnicas proporcionan un marco estructurado
para alcanzar la excelencia operativa y fomentar una cultura de mejora continua.

En esta seccion, exploraremos algunas de las técnicas Lean mas efectivas y como pueden
transformar los procesos organizacionales para generar un impacto significativo en la calidad y
productividad (Mufoz, 2024).

=  SMED (Single-Minute Exchange of Die)
SMED es una metodologia utilizada para reducir el tiempo de cambio de herramientas y
equipos en los procesos de produccion. Su objetivo es disminuir los tiempos de configuracion
a menos de diez minutos, mejorando asi la flexibilidad y la capacidad de respuesta del sistema
de produccion. Esto se logra mediante la separacion de actividades internas (que deben
realizarse con la maquina detenida) y externas (que pueden realizarse mientras la maquina
sigue funcionando), y la posterior estandarizacion y mejora de estos procesos.

=  Kanban

Kanban es un sistema visual que ayuda a gestionar y optimizar el flujo de trabajo en los
procesos de produccion y servicios. Utiliza tarjetas o sefiales visuales para indicar cuando es
necesario reabastecer o mover materiales, facilitando asi un flujo continuo y evitando la
sobreproduccion. Kanban promueve la eficiencia y la reduccion de desperdicios al asegurar
que solo se produzca lo necesario, en el momento necesario y en la cantidad necesaria.

= TPM (Total Productive Maintenance)

TPM es una estrategia de mantenimiento integral que involucra a todos los empleados en la
responsabilidad del mantenimiento del equipo. El objetivo de TPM es maximizar la eficiencia
del equipo mediante la implementacion de mantenimiento preventivo, predictivo y correctivo,
asi como la capacitacion continua del personal. TPM mejora la disponibilidad, el rendimiento
y la calidad de los equipos, reduciendo el tiempo de inactividad y los costes de mantenimiento.

= Gestion Visual

La gestion visual es una técnica que utiliza sefiales visuales para comunicar informacién
rapidamente y de manera clara. Esto incluye graficos, etiquetas, colores y otros indicadores
visuales que ayudan a los empleados a comprender el estado de los procesos y a tomar
decisiones informadas. Esta, facilita la identificacion de problemas, la coordinacion del trabajo
y la mejora de la eficiencia operativa.
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Jidoka

Jidoka, también conocido como "automatizacion con un toque humano", es un principio Lean
que implica detener automaticamente el proceso de produccion cuando se detecta un problema.
Esto permite abordar los problemas de inmediato, evitando la produccion de defectos y
mejorando la calidad. Jidoka otorga a los trabajadores la autoridad para detener la produccion
en caso de anomalias, fomentando una cultura de calidad y responsabilidad.

Matriz de Auto Calidad

La matriz de auto calidad es una herramienta que permite a los empleados evaluar y garantizar
la calidad de su propio trabajo antes de pasar al siguiente proceso. Esta técnica fomenta la
responsabilidad y el autocontrol, asegurando que cada trabajador verifique y valide la calidad
de su output. La matriz de auto calidad ayuda a reducir defectos, mejorar la calidad y aumentar
la satisfaccion del cliente.

Heijunka (Nivelacién de la Produccion)

Heijunka es una técnica utilizada para nivelar la produccion y evitar fluctuaciones en la carga
de trabajo. El objetivo es distribuir uniformemente la produccion a lo largo del tiempo,
minimizando los picos y valles en la demanda. Hejjunka ayuda a mejorar la eficiencia, reducir
inventarios y estabilizar los procesos, creando un flujo de trabajo mas predecible y equilibrado.

58

La metodologia 5S es una técnica de organizacion del lugar de trabajo que promueve la
eficiencia y la seguridad a través de cinco pasos: Seiri (Clasificacion), Seifon (Orden), Seiso
(Limpieza), Seiketsu (Estandarizacion) y Shitsuke (Disciplina). La implementacion de 5S
mejora la productividad, reduce el tiempo de busqueda de herramientas y materiales, y crea
un entorno de trabajo mas agradable y seguro.

En la Figura 1.3 se puede ver un pequefio resumen de las principales técnicas de Lean
manufacturing.

Aplicables a ESTANDARI CONTROL
cualquier tipo de ZACION VISUAL
empresao caso

Requieren
compromisoy TECNICAS

MANUFACTURING cambio cultural

Cambian la forma
de planificar,
programary
controlarlos

medios de
producciény la
cadena logistica.

Figura 1.3 Resumen Técnicas Lean. Fuente: Ayesa (2024).
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1.3 Definicion direccion de proyecto y proyecto

Un proyecto, segtin la Guia 3.0 de PM2, es una estructura organizacional temporal establecida para
crear un producto o servicio singular (entregable) con ciertas restricciones tales como tiempo, coste
y calidad.

Por otro lado, se puede definir proyecto como “un producto exclusivo, original y tinico. Se produce
una vez, y los sistemas y las herramientas que se utilizaron para producirlo se vuelven a utilizar
para algo mas, en muchos casos, para llevar a cabo otros proyectos” (Wallace, 2014).

También podemos observar que el PMBOK define proyecto como “un esfuerzo temporal que se
lleva a cabo para crear un producto, servicio o resultado tnico” (PMI, 2017).

Otro de los términos importantes dentro de esta area es la direccion de proyectos. Este puede ser
definido como: “la aplicacion de conocimientos, habilidades, herramientas y técnicas a las
actividades del proyecto para cumplir con los requisitos del mismo” (PMI, 2017).

Por otro lado, la gestion de proyectos es un area critica que estd directamente relacionada con el
¢éxito de cualquier iniciativa.

Seglin varias instituciones, incluida la Asociacion para la Gestion de Proyectos Wallace (2014), la
gestion de proyectos se enfoca en controlar y dirigir la implementacion de cambios planificados, lo
que implica:

» Entender las necesidades de los grupos de interés:
Es esencial identificar y comprender las expectativas, requisitos y preocupaciones de todas las
partes interesadas en el proyecto. Esto asegura que el proyecto cumpla con las expectativas y
que los interesados se sientan involucrados y satisfechos con los resultados.

* Planificar las actividades necesarias:

Esto implica detallar las tareas que deben llevarse a cabo, establecer cronogramas, asignar
responsabilidades y definir los estandares de calidad. La planificacion minuciosa asegura que
todas las actividades del proyecto estén bien coordinadas y se ejecuten de manera eficiente.

= Coordinar el trabajo de diferentes personas:
Un aspecto clave de la gestion de proyectos es organizar y dirigir el esfuerzo colectivo del
equipo. Esto incluye facilitar la comunicacion, resolver conflictos y asegurar que todos los
miembros del equipo entiendan sus roles y responsabilidades.

= Monitorear el progreso del trabajo:

Es crucial supervisar y revisar continuamente el avance del proyecto para asegurar que se
mantenga en el camino correcto. Esto incluye seguir de cerca el cumplimiento de los plazos,
el presupuesto y la calidad del trabajo realizado.

= Gestionar los cambios en el plan:
Los proyectos rara vez se desarrollan exactamente como se planificé inicialmente. Por lo tanto,
es vital estar preparado para gestionar cualquier cambio que surja, ajustando el plan de manera
adecuada y asegurando que dichos cambios se realicen de manera controlada.

= Lograr resultados satisfactorios:
El objetivo final de la gestion de proyectos es entregar resultados que cumplan o superen las
expectativas de los grupos de interés. Esto implica no solo completar el proyecto a tiempo y
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dentro del presupuesto, sino también asegurar que los resultados sean de alta calidad y que
aporten valor real a los interesados.

1.4 Comparaciéon de metodologias

En este apartado se procedera a definir, brevemente, varias de las metodologias mas utilizadas en
el ambito de la direccion de proyectos y también se dedicard a comparar sus puntos clave,
dividiéndolos en ventajas y desventajas en relacion con las necesidades especificas del proyecto.

1.4.1.ISO 21500

La Organizacion Internacional de Normalizacion (ISO) es una entidad no gubernamental encargada
de promover la creacion de normas internacionales voluntarias en diversos sectores, excepto en las
industrias eléctrica y electronica. Con sede central en Suiza, ISO esta conformada por institutos de
normas nacionales de 163 paises, con AENOR representando a Espafia. AENOR, reconocido
internacionalmente, ha adaptado la norma ISO 21500 bajo el nombre de UNE-ISO 21500:2013
(AENOR, 2022), que establece directrices para la direccion y gestion de proyectos, basandose en
documentos y guias preexistentes y destacando buenas practicas en el campo.

La norma UNE-ISO 21500, influenciada por el PMBOK, se organiza en torno a 39 procesos
clasificados por grupos de procesos y materias, sin considerar areas de aplicacion especificas. Esta
norma busca estandarizar la gestion de proyectos, contribuyendo al cumplimiento de plazos y
costes, mejorando la calidad y apoyando el rendimiento econémico de los proyectos. Ademas de
estar dirigida a los directores de proyectos, la norma también se enfoca en los patrocinadores y en
aquellos responsables de redactar normas futuras en el ambito de la gestion de proyectos (AENOR,
2022).

= Ventajas:

= Cuenta con una estructura basada en procesos.

= Permite al director del proyecto seleccionar y aplicar los procesos que considere
mas adecuados para el proyecto.

* Esrecomendable para proyectos de larga duracion y alta complejidad.

= Desventajas:

= No planifica ni implementa respuestas a los riesgos que puedan surgir.
* No gestiona ni controla el involucramiento de los stakeholders.
* No especifica los instrumentos a utilizar en cada proceso.

1.4.2.1CB

La International Project Management Association (IPMA), fundada en 1965 en Suiza, es una
organizacion que promueve la direccion de proyectos a nivel global, y AEIPRO es su
representacion en Espafia. IPMA facilita la conexion y el desarrollo profesional entre gestores de
proyectos de todo el mundo, destacandose por su certificacion de competencias. Esta certificacion
no solo cubre aspectos técnicos de la gestion de proyectos, sino también habilidades personales y
la capacidad de integrar el proyecto con su entorno.

El estandar Individual Competence Baseline (ICB) (AEIPRO, 2019), creado por IPMA, establece
una base comun para todas sus asociaciones miembros, enfocandose en mejorar las competencias
necesarias para la gestion de proyectos, programas y carteras. Este estandar define competencias
como la aplicacion del conocimiento, habilidades y destrezas necesarias para lograr los resultados
deseados. El ICB no es una guia especifica sobre como dirigir proyectos, sino que identifica 29



LEAN y DIRECCION DE PROYECTOS 17

competencias esenciales agrupadas en tres &mbitos: personas, perspectiva y practica, destacando la
importancia del desempefio competente para el éxito de los proyectos.

= Ventajas:

= Ofrece la certificacion IPMA.
= Se enfoca en las competencias de los profesionales en direccion de proyectos.

= Desventajas:

* No muestra la interrelacion entre las areas de conocimiento.
* Profundiza excesivamente en la inteligencia emocional.

1.4.3. PRINCE2

La metodologia PRINCE fue desarrollada en 1989 por la Central Computer and
Telecommunications Agency (CCTA) del Reino Unido para estandarizar los proyectos de sistemas
de informacion gubernamentales. Posteriormente, la agencia, renombrada como Office of
Government Commerce (OGC), evoluciond esta metodologia con la ayuda de expertos en gestion
de proyectos, creando, en 1996, PRINCE2 (Axelos, 2023), un estandar aplicable a todo tipo de
proyectos, no solo a los TIC. Actualmente, PRINCE2 es administrado por AXELOS, una empresa
conjunta entre el gobierno britanico y una empresa privada, y es utilizada globalmente por diversas
organizaciones, incluyendo la ONU. PRINCE2, que significa "Projects IN Controlled
Environments," es conocida por su flexibilidad y adaptabilidad, controlando los procesos del
proyecto desde el inicio hasta la finalizacion, con un enfoque claro en la planificacion y la estructura
antes de comenzar cada fase.

PRINCE2 se basa en tres elementos clave: los siete procesos, los siete temas y los siete principios.
Los procesos abarcan desde la puesta en marcha hasta el cierre del proyecto, mientras que los temas
incluyen aspectos esenciales como la justificacion del proyecto, la organizacion del equipo, la
gestion de la calidad, la planificacion, la gestion de riesgos, el control del cambio y el control del
progreso. Los principios aseguran que el proyecto tenga una justificacion comercial continua,
utilice la experiencia adquirida, defina claramente las funciones y responsabilidades, gestione el
proyecto por fases y por excepcion, se enfoque en la entrega del producto final y adapte el método
al contexto especifico del proyecto. Esta combinacion de elementos permite a PRINCE2 ofrecer
una estructura robusta para la gestion de proyectos en diversos entornos. (Slate, 2023),

= Ventajas:

» Considera lo que ocurre después del cierre del proyecto.
» Revisa constantemente el cumplimiento de los objetivos establecidos.
* Posee una estructura basada en fases escalonadas.

= Desventajas:

= No contempla la gestion de adquisiciones.
= Esuna metodologia rigida, ya que exige seguir todos los pasos que propone.
= Trata los riesgos del proyecto de manera superficial.

1.4.4. PMBOK

A mediados del siglo XX, los directores de proyectos comenzaron a establecer la direccion de
proyectos como una profesion formal, consolidando conocimientos fundamentales que mas tarde
serian conocidos como los Fundamentos para la Direccion de Proyectos (PMBOK). El Project
Management Institute (PMI) fue clave en esta consolidacion, creando diagramas y glosarios que
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sirven como base de trabajo. Aunque el PMBOK recopila estos fundamentos, es el director del
proyecto quien decide qué partes de la guia se aplican a su proyecto especifico. El PMI, una
organizacion internacional sin d&nimo de lucro es la principal entidad profesional en la gestion de
proyectos y es responsable de certificar a los profesionales en este campo, garantizando que tengan
las habilidades necesarias para gestionar proyectos con éxito. La certificacion mas reconocida y
valorada a nivel mundial es la PMP.

El ciclo de vida de un proyecto incluye todas las fases desde su inicio hasta la consecucion de los
objetivos planteados por el cliente, gestionado mediante una serie de actividades conocidas como
procesos de la direccion de proyectos. Estos procesos se dividen en 49 procesos especificos,
agrupados en 5 grupos de procesos y 10 areas de conocimiento, todos interrelacionados. Cada
proceso tiene entradas y salidas transformadas mediante herramientas y técnicas, y las salidas se
convierten en entradas para otros procesos. Los grupos de procesos se organizan segun los objetivos
que persiguen, mientras que las areas de conocimiento abarcan las disciplinas esenciales que todo
profesional de la direccion de proyectos debe aplicar en sus proyectos.

= Ventajas:

* (Goza de un claro prestigio a nivel internacional.

= Su estructura esta basada en procesos, divididos en grupos de procesos y areas de

conocimiento, con una interrelacion marcada.

Ofrece una gran cantidad de procesos detallados en profundidad, permitiendo al

director del proyecto seleccionar los que considere apropiados.

Es aplicable a proyectos de cualquier sector.

Reduce la incertidumbre al prestar especial atencion a los procesos de planificacion

previos a la ejecucion.

* Los procesos de monitoreo y control estdn presentes en todas las areas de
conocimiento.

* Proporciona herramientas ttiles para el desarrollo del proyecto.

Aborda de manera exhaustiva los posibles riesgos durante el desarrollo del

proyecto.

* Una vez identificados los stakeholders del proyecto, también planifica y
monitoriza su involucramiento y gestiona su participacion en el proyecto.

= Desventajas:

* Demasiados proyectos para los recursos limitados de la empresa.
Falta de habilidades en Gestion de Proyectos en toda la organizacion.
Involucrar a toda la organizacion en la ejecucion del programa.
Obtener apoyo y compromiso de la alta direccion.

*  Mantener procesos de desarrollo con duraciones cortas.

A continuacion, se representara una imagen (Figura 1.4) en la que se muestra, a modo de resumen,
todas las ventajas y las desventajas de cada una de las diferentes metodologias que se han
presentado anteriormente:
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Ventajas

Desventajas

Cuenta con una estructura basada en procesos.

No planifica ni implementa respuestas a los riesgos
que puedan surgir.

ISO Permite al director del Rroyecto seleccionar y aplicar No gestiona ni controla el invol iento de los
los procesos que considere mas adecuados para el
21500 stakeholders.
proyecto.
Es recomendable para proyectos de larga duracién y | No especifica los instrumentos a utilizar en cada
alta complejidad. proceso.
ICB Ofrece la certificacion IPMA. No muestra la mterrel‘acfén entre las dreas de

conocimiento.

(IPMA)

Se enfoca en las competencias de los profesionales
en direccion de proyectos.

Profundiza excesivamente en la inteligencia
emocional.

Considera lo que ocurre después del cierre del
proyecto.

No contempla la gestién de adquisiciones.

Revisa constantemente el cumplimiento de los

Es una metodologia rigida, ya que exige seguir todos

PRINCE2 objetivos establecidos. los pasos que propone.
Posee una estructura basada en fases escalonadas. | Trata los riesgos del proyecto de manera superficial.
Goza de un claro prestigio a nivel internacional. - e o
la empresa.
e e i procmc?s,-dmdndos " | Falta de habilidades en Gestion de Proyectos en toda
grupos de procesos y dreas de conocimiento, con unaj la oreanizacién
interrelacion marcada. ¥ '
S um gran cantldad de prf)ccsos st Involucrar a toda la organizacion en la ejecucion del
profundidad, permitiendo al director del proyecto rosrama
seleccionar los que considere apropiados. programa.
Es aplicable a proyectos de cualquier sector. Obtener apoyo y compromiso de la alta direccion.
PMBOK |Reduce la incertidumbre al prestar especial atencién a| Mantener procesos de desarrollo con duraciones

los procesos de planificacién previos a la ejecucion.

cortas.

Los procesos de monitoreo y control estin presentes
en todas las dreas de conocimiento.

Proporciona herramientas (tiles para el desarrollo del
proyecto.

Aborda de manera exhaustiva los posibles riesgos
durante el desarrollo del proyecto.

Una vez identificados los stakeholders del proyecto,
también planifica y monitoriza su involucramiento y
gestiona su participacion en el proyecto.

Figura 1.4 Resumen Comparacion Metodologias. Fuente: Elaboracion Propia.

1.4.5. Kerzner

La metodologia de direccion de proyectos de Harold Kerzner no es una metodologia como tal, sino
que es una herramienta que se centra en la integracion sistematica de todos los aspectos del proyecto
para asegurar su éxito. Basandose en su vasta experiencia y conocimiento en el campo de la gestion
de proyectos, Kerzner ha desarrollado un enfoque estructurado que alinea los proyectos con los
objetivos estratégicos de la organizacion. Este enfoque comienza con una planificacion estratégica
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que asegura que cada proyecto contribuya directamente a los objetivos a largo plazo de la empresa.
Esta herramienta, enfatiza la importancia de definir claramente las estructuras organizacionales y
las responsabilidades de cada miembro del equipo, lo que facilita la coordinacion y la comunicacion
efectiva entre todas las partes involucradas. La gestion del alcance, el tiempo y los costes se aborda
de manera detallada, garantizando que el proyecto se mantenga dentro de los limites
presupuestarios y temporales establecidos. Ademas, se pone un fuerte énfasis en la calidad de los
entregables, asegurando que cumplan con los estandares definidos y satisfagan las expectativas de
los stakeholders (Kerzner, 2022).

Otra caracteristica clave de esta herramienta, es su enfoque en la gestion integral de los riesgos y
las comunicaciones. Kerzner aboga por una identificacion y analisis proactivos de los riesgos
potenciales, desarrollando estrategias de mitigacion para minimizar su impacto en el proyecto. Este
enfoque preventivo permite a los equipos de proyecto estar mejor preparados para enfrentar
incertidumbres y desafios. La gestion de las comunicaciones es igualmente crucial, ya que garantiza
que la informacion fluya de manera efectiva entre todos los stakeholders, permitiendo una toma de
decisiones informada y oportuna. Kerzner también destaca la importancia de utilizar herramientas
y técnicas especificas, como los diagramas de Gantt, el método del camino critico y el analisis de
valor ganado, para facilitar la planificacion, ejecucion y control del proyecto. Estas herramientas
no solo ayudan en la organizacion y seguimiento del trabajo, sino que también proporcionan una
vision clara del progreso y el rendimiento del proyecto en cualquier momento (Kerzner, 2022).

= Ventajas:
* Enfoque integral y estructurado.
= Alineacién con los objetivos estratégicos.
= Gestion proactiva de riesgos.
» Enfoque en la calidad de los entregables.
= Utilizacion de herramientas y técnicas probadas.

= Desventajas:
=  Complejidad y rigidez del enfoque.
* Necesidad de capacitacion y experiencia.
* Dependencia en software y herramientas especializadas.
*  Adaptabilidad limitada a diferentes industrias.
= Requiere extensa documentacion.

1.4.6. P3 express

P3 Express es una metodologia de gestion de proyectos que se caracteriza por su simplicidad y
enfoque pragmatico, disefiada para ser facil de entender y aplicar en diversos tipos de proyectos. A
diferencia de otras metodologias mas complejas, P3 Express se centra en ofrecer un marco minimo
viable que cubre los aspectos esenciales de la gestion de proyectos sin abrumar a los equipos con
una carga administrativa excesiva. Este enfoque se basa en una estructura ciclica de cuatro semanas,
donde cada ciclo incluye una serie de actividades claras y especificas que los equipos deben
completar para mantener el proyecto en curso y alineado con los objetivos organizacionales. La
simplicidad de P3 Express no significa que se sacrifiquen los principios fundamentales de la gestion
de proyectos; por el contrario, se asegura de que todas las areas criticas como el alcance, tiempo,
coste, calidad, comunicacion, riesgos y stakeholders sean gestionadas de manera efectiva, pero sin
la complejidad innecesaria.

Una de las grandes ventajas de P3 Express es su accesibilidad, tanto en términos de comprension
como de implementacion. La metodologia es adecuada para organizaciones de cualquier tamafio y
sector, y puede ser adoptada rapidamente sin la necesidad de una extensa capacitacion. Ademas, su
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disefio iterativo y ciclico permite una adaptacion continua y mejora del proceso de gestion del
proyecto, fomentando una cultura de aprendizaje y evolucion constante dentro del equipo. Esta
naturaleza adaptable es especialmente util en entornos dinamicos donde los requisitos del proyecto
pueden cambiar con frecuencia. P3 Express también promueve una fuerte comunicacion y
colaboracion dentro del equipo de proyecto, asegurando que todos los miembros estén alineados y
trabajando hacia los mismos objetivos (OMIMO, 2023).

Ventajas:
» Simplicidad y facilidad de uso.
» Enfoque pragmatico.
» Estructura ciclica clara.
= Cobertura de aspectos esenciales.
* Adaptabilidad y flexibilidad.
» Répida implementacion.
=  Fomento de la comunicaciéon y colaboracion.
* Adecuada para organizaciones de cualquier tamafio.

Desventajas:
*  Menos detallada que otras metodologias.
= Menor énfasis en la documentacion extensiva.
= Posible subestimacion de proyectos muy complejos.
= Requiere disciplina para seguir el ciclo de cuatro semanas.
= Menos formalidad en la gestion de riesgos.
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Capitulo 2 Empresa (Absotec Absorcion Acustica)

Absotec Absorcion Acustica es una empresa especializada en soluciones de absorcion acustica.
Esto se refiere a “la capacidad que poseen todos los materiales para absorber una porcion de la
energia de las ondas sonoras cuando éstas inciden sobre ellos, reduciendo asi la cantidad de energia
sonora que es reflejada por el material” (ISINAC, 2023). Esto es crucial en diversos entornos como
auditorios, estudios de grabacion, oficinas, restaurantes y cualquier lugar donde se desee controlar
el ruido y mejorar la acustica.

Absotec se fundo en el afio 2008 y desde entonces ha desarrollado una amplia gama de productos
y soluciones para la mejora acustica. Ofrecen servicios que incluyen el disefio y la instalacion de
materiales acusticos en diversas instalaciones, buscando siempre combinar funcionalidad y estética
para cumplir con las necesidades especificas de cada proyecto.

Esta empresa destaca por su innovacion y compromiso con la calidad, proporcionando productos
que no solo mejoran la acustica, sino que también cumplen con estandares medioambientales y de
sostenibilidad (Absotec, 2024).

//// absotec

ABSORCION ACUSTICA
Figura 2.1 Logo Absotec. Fuente: Absotec Absorcion Acustica (2024)

2.1 Misién, vision y valores

Los valores, la mision y la vision de Absotec muestran su dedicacion a la innovacion, la calidad y
la sustentabilidad en su integracion global de la solucion acustica. La organizacion, a través de su
mision, busca proveer productos y servicios que mejoren la calidad de vida a través de la eficiencia
y la aplicacion de tecnologia moderna. El segundo, definiendo una vision con una direccion general,
la vision corporativa estipula que la empresa sea un lider nacional e internacional en su sector a
través del liderazgo riguroso en innovacion y excelencia. Los valores de Absotec, por otro lado,
son el punto de partida para la formacion de la cultura de la organizacion empresarial, con aspectos
principales de responsabilidad social, orientacion al cliente, y sostenibilidad en sus practicas. Es la
vision estratégica y ética que hace que Absotec se desarrolle y se posicione en el mercado
extranjero.

2.1.1. Mision

La mision de Absotec es ofrecer soluciones acusticas que no solo sean innovadoras y eficientes,
sino que también mejoren la calidad de vida de las personas. Para lograrlo, la empresa se enfoca en
la innovacion y el desarrollo continuo, asegurando que sus productos y servicios aborden
eficazmente los desafios actsticos mediante avances cientificos recientes. Absotec también prioriza
la eficiencia, no solo en la reduccion de ruido, sino en la instalacion y mantenimiento de sus
soluciones, buscando siempre minimizar el impacto ambiental. Ademas, la empresa se compromete
a mejorar el bienestar y la salud de las personas mediante la creacion de entornos acusticamente
agradables, tanto en espacios de trabajo como en lugares de ocio.
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Absotec ofrece soluciones integrales que se integran perfectamente en el entorno arquitectoénico y
decorativo, con un enfoque personalizado y sostenible. La empresa utiliza materiales reciclados o
reciclables y se esfuerza en reducir los residuos y mejorar sus practicas ambientales. Con una
orientacion centrada en el cliente, Absotec garantiza una atencion cercana y profesional, adaptando
cada proyecto a las necesidades especificas del cliente. Ademas, la empresa tiene un fuerte
compromiso con la responsabilidad social, contribuyendo positivamente a la comunidad a través
de iniciativas que benefician a la sociedad y fomentando un entorno de trabajo ético y responsable.

2.1.2. Vision

La vision de Absotec es consolidarse como lider en el sector de la actistica tanto a nivel nacional
como internacional. La empresa aspira a ser un referente reconocido en multiples mercados,
expandiendo su presencia global y colaborando con socios estratégicos en diferentes paises. Para
lograrlo, se centra en la innovacion continua, desarrollando productos y soluciones avanzadas que
marquen un antes y un después en el campo de la actstica. Absotec también se compromete a
mantener los mas altos estandares de calidad en cada etapa de sus proyectos, desde la seleccion de
materiales hasta la entrega final, buscando siempre superar las expectativas de sus clientes.

Ademas, Absotec esta profundamente comprometida con la sostenibilidad y el medio ambiente,
liderando la adopcidn de practicas ecologicas en todos sus productos y procesos. La empresa busca
no solo ofrecer soluciones acusticas funcionales, sino también mejorar la calidad de vida a través
de experiencias sonoras 6ptimas que contribuyan al bienestar de las personas. Con una estrategia
de crecimiento sostenido, Absotec planea expandirse en nuevos mercados y sectores, adaptandose
a las tendencias y necesidades emergentes del mercado global.

2.1.3. Valores Ampliados de Absotec

Las politicas de Absotec gobiernan cada uno de sus movimientos, planes, y opciones informadas;
a través de sus politicas, la biisqueda de la excelencia, la responsabilidad, y el compromiso con la
sociedad y el medio ambiente estan bien articulados.

Innovacion es el primero en la lista, como se puede juzgar por la inversion de capital en innovacion
y desarrollo. Este nuevo enfoque se extiende a colaboraciones con universidades y expertos en el
campo para desarrollar tecnologias actsticas de tltima generacion, y a un lugar de trabajo orientado
a la creacion y la flexibilidad para dar a la organizacion la capacidad de desarrollar soluciones
innovadoras y personalizadas, Unicas.

Calidad es el segundo valor clave que Absotec aplica en la practica. Los productos y servicios de
la empresa siempre deben ser de calidad superior. La empresa se compromete a realizar pruebas
estrictas de control de calidad en todo el ciclo de vida del proceso de fabricacion, asi como a
cumplir, y a menudo superar, las normas y certificaciones nacionales e internacionales. El tercer
enfoque es que Absotec sigue un concepto de mejora continua en la gestion de su negocio, con la
optimizacion de productos y servicios en funcion de los comentarios de los clientes. Una solida
politica de sostenibilidad de Absotec resulta en la utilizacion de materiales sostenibles, procesos
mejorados que consumen menos energia, y el comportamiento de negocios sostenible en términos
de reduccion de residuos y reciclaje.

Absotec da gran importancia al clientey, por lo tanto, brinda servicios personalizados y
profesionales para el beneficio del cliente en cada etapa de su proyecto.
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Finalmente, Absotec también es conocido por su responsabilidad social. La empresa mantiene
estrictas practicas de negocios €ticos en cada uno de sus negocios y contribuye proactivamente a la
comunidad con sus esfuerzos. La empresa también promueve un lugar de trabajo saludable y
diversificado en el que cada empleado se siente respetado y esforzado a trabajar hasta su maximo
potencial. Tales valores combinados hacen de Absotec una empresa de calidad, innovacion,
sostenibilidad y responsabilidad social.

2.2 Sectores y soluciones

Absotec ofrece soluciones acusticas adaptadas a diversos sectores, cada una con caracteristicas
especificas (Absotec, 2024):

2.2.1. Empresas

Absotec mejora el rendimiento y bienestar en oficinas mediante soluciones como cabinas
acondicionadas, paneles actsticos y separadores de mesa. Estas instalaciones ayudan a crear un
ambiente de trabajo mas cémodo y productivo al reducir el ruido y mejorar la concentracion.
Podemos ver un ejemplo en la siguiente figura (Figura 2.2).
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Figura 2.2 Ejemplo de uso en empresas. Fuente: Absotec Absorcion Aciistica (2024)

2.2.2. Educacion

En centros educativos, las soluciones acusticas de Absotec estan disefiadas para reducir el ruido y
mejorar la calidad del ambiente, lo que a su vez mejora la calidad del suefio, la concentracion y el
comportamiento de los estudiantes. Esto incluye la instalacion de paneles acusticos en aulas,
bibliotecas y areas comunes.

2.2.3. Deporte y Eventos

Absotec, como se puede ver en la Figura 2.3, optimiza la actstica en pabellones deportivos y de
eventos, asegurando que estos espacios puedan manejar multiples actividades con una calidad
sonora adecuada. Esto incluye soluciones para reducir el eco y mejorar la claridad del sonido en
grandes espacios.
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Figura 2.3 Ejemplo de uso en deporte. Fuente: Absotec Absorcion Acustica (2024)

2.2.4. Hosteleria y Ocio

En el sector de la hosteleria y el ocio, Absotec crea ambientes tranquilos en restaurantes, cafeterias,
y otros establecimientos similares. Esto se logra mediante la instalacion de paneles acusticos y otras
soluciones que reducen el ruido de fondo, mejorando la experiencia del cliente.

2.2.5. Espacios Polivalentes

Absotec ofrece soluciones para la eliminacion del ruido en gimnasios, academias y estudios de
grabacion. Estas soluciones estan disefiadas para manejar la acustica de espacios que tienen usos
variados y que requieren un control del sonido especifico para diferentes actividades.

2.2.6. Otras Areas

Ademas, Absotec trabaja en otros sectores como la sanidad, donde mejoran el ambiente acustico
en hospitales y clinicas, y en viviendas, proporcionando soluciones para hogares mas tranquilos y
confortables.

2.3 Productos

Absotec ofrece una amplia gama de productos acusticos disefiados para mejorar la calidad acustica
de diversos entornos. Aqui te detallo algunos de sus principales productos (Absotec, 2024):

2.3.1. Paneles acusticos impresos:

Estos paneles, hechos de PET reciclado, pueden personalizarse con texturas e imagenes de alta
calidad utilizando tecnologia de impresion digital. Son ideales para revestimientos decorativos que
también mejoran la actstica al reducir la reverberacion en interiores.

2.3.2. Revestimientos acusticos de PET:

Fabricados con fibras de plastico reciclado, estos revestimientos ofrecen una solucion estética y
funcional. Se pueden personalizar seglin el disefio del cliente y son utiles para mejorar la calidad
acustica sin necesidad de obras.

2.3.3. Techo acustico Belly PET:

Este sistema modular, que se puede observar en la Figura 2.4, permite crear techos acusticos
continuos con formas organicas. Hecho de materiales reciclados, es facil de instalar y reduce la
reverberacion, mejorando el confort actstico del espacio.
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Figura 2.4 Ejemplo techo acustico Bekly PET. Fuente: Absotec Absorcion Acustica (2024)

2.3.4. Mampara acustica movil Kensound:

Esta mampara movil con altura regulable y paneles de PET, representada en la Figura 2.5, absorbe
el ruido ambiente y permite dividir espacios de manera versatil. Esta disponible en varios acabados
y disefios personalizados.

Figura 2.5 Ejemplos mampara acustica, panel acustico impreso y revestimiento acustico de PET. Fuente: Absotec
Absorcion Acustica (2024)
2.3.5. Separadores acusticos de PET:

Estos separadores son ideales para acotar ambientes y reducir el eco en oficinas y otros espacios de
trabajo. También pueden personalizarse con diferentes colores, tamafios y disefios.

2.3.6. Banderolas acusticas de PET:

Disefiadas para controlar el ruido de manera estética, estas banderolas fonoabsorbentes también
permiten definir y acotar diferentes zonas dentro de un espacio.

2.3.7. Cuadros acusticos PET impreso:

Son paneles decorativos que mejoran la calidad actstica de un espacio sin necesidad de obras. Estan
hechos de PET reciclado y se pueden personalizar con disefios impresos de alta calidad como se
puede observar en la Figura 2.6.
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Figura 2.6 Ejemplos cuadro acustico impreso. Fuente: Absotec Absorcion Acustica (2024)

2.3.8. Islas y bafles actsticos:

Elementos fonoabsorbentes que se instalan en techos para reducir la reverberacion y mejorar el
confort acustico. Se pueden combinar en diversas formas y tamafios para crear disefios Unicos.

2.3.9. Cabinas acusticas:

Disponibles en varios tamafios y acabados, estas cabinas ofrecen un espacio libre de ruido, ideal
para oficinas y centros de estudio. Pueden ser cabinas de pared (Figura 2.7) o moviles, adaptandose
a las necesidades de trabajo.

Figura 2.7 Ejemplos cabina acustica. Fuente: Absotec Absorcion Acustica (2024)

2.3.10. Mosaicos acusticos:

Estos paneles se instalan en paredes y estan disponibles en varias formas y colores. Permiten una
absorcion acustica eficaz y pueden reorganizarse facilmente gracias a un sistema de soporte
multiposicion. Estos tipos de paneles se pueden observar en la Figura 2.8.
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Figura 2.8 Ejemplos mosaicos, islas y bafles acusticos. Fuente: Absotec Absorcion Acustica (2024)

2.4 Certificaciones y ODS

Absotec cuenta con varias certificaciones y cumple con diversos Objetivos de Desarrollo Sostenible
(ODS) que respaldan su compromiso con la calidad, la innovacion y la sostenibilidad (Absotec,
2024):

2.4.1. Certificaciones

Absotec es un firme creyente en la calidad y la sustentabilidad hasta el punto de haber obtenido
algunas certificaciones de autoridades reconocidas que le han dado una acreditacion de garantia en
varias capacidades. La certificacion ISO 9001 es una de las simples pruebas de su Sistema de
Gestion de la Calidad de que cada uno de sus procesos de operacion esta regulado bajo las directivas
de normas que permiten el avance de la satisfaccion del cliente y maximizan la eficiencia de las
operaciones. Este estandar internacionalmente aceptado da a Absotec la confianza de que esta
regulando y controlando la calidad de una manera que es particularmente crucial para la
sostenibilidad de su competitividad y desarrollo en el mercado.

En lo que respecta a la innovacion, Absotec esta certificada con UNE 166002, la cual es la
certificacion que certifica las capacidades para hacer [+D+i.

Esta norma ayuda a la empresa en el desarrollo y la mejora de los procesos de innovacion, los cuales
estan integrados en los procesos generales de gestion de la organizacion. Con este entendimiento,
Absotec trabaja no solo en la mejora de las invenciones y los productos acusticos, sino que también
logra la mejora de la posicion en el mercado mediante el solido compromiso hacia la mejora
continua y la innovacion de vanguardia. En lo que respecta a la responsabilidad ambiental, Absotec
ha tomado un enfoque proactivo en lo que respecta a ISO 14006 Ecodisefio y la publicacion
de Declaraciones Ambientales de Producto (DAP). La certificacion en el campo del Ecodisefio
garantiza que la organizacion esté minimizando los impactos ambientales de sus productos desde
la etapa de disefio, esté cumpliendo con la legislacion ambiental, y le importe la sostenibilidad de
las practicas comerciales. En comparacion, las DAPs proporcionaran datos ambientales
cuantificables y verificables de sus productos de acuerdo con los estandares internacionales EN
15804 y, como tal, afiadiran transparencia y credibilidad a la empresa en un mercado sensibilizado
a la sostenibilidad.
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2.4.2. Objetivos de Desarrollo Sostenible (ODS)

Los ODS forman parte de un “llamamiento universal a la acciéon para poner fin a la pobreza,
proteger el planeta y mejorar las vidas y las perspectivas de las personas en todo el mundo”
(Naciones Unidas, 2019).

Absotec incorpora los Objetivos de Desarrollo Sostenible con los ODS 9, 12, 13 y 11. Como parte
del ODS 9 (Industria, Innovacion e Infraestructura), Absotec impulsa la innovacion y el desarrollo
de infraestructuras sostenibles, con su certificacion UNE 166002 y aceleracion en [+D+i. Esto le
permite proporcionar soluciones acusticas de lltima generacion que contribuyen a la resiliencia y
sostenibilidad de las infraestructuras.

En cuanto a ODS 12 (Produccion y Consumo Responsables), Absotec mantiene la sostenibilidad
en su produccion, junto con materiales que son igualmente compatibles con el medio ambiente, y
busca obtener certificaciones como la ISO 14006. Todo esto se hace para asegurar que su proceso
de produccion sea lo mas favorable al medio ambiente posible, y asi alentar el consumo responsable
y la reutilizacion de recursos para equilibrar las demandas econdmicas con la proteccion del medio
ambiente.

Absotec, por otro lado, contribuye al ODS 13 (Accién por el Clima) y al ODS 11 (Ciudades y
Comunidades Sostenibles) a través del disefio ecologico y la entrega de soluciones acusticas que
reducen la contaminacion sonora en entornos urbanos. Esto no solo ayudara a combatir el cambio
climatico al reducir la huella de carbono, sino que también mejorara la calidad de vida en las
ciudades creando comunidades mas habitables y sostenibles, en linea con el objetivo de lograr
ciudades inclusivas, seguras y resilientes.

2.5 Motivaciones para la realizacién del proyecto

Se identifico la necesidad de implementar una serie de mejoras en la empresa para optimizar los
tiempos dedicados a la ejecucion de proyectos. En particular, se requeria actualizar los puestos de
trabajo bajo los principios de la metodologia Lean, asi como la instalacion de paneles Lean que
permitieran un control mas eficaz de las herramientas y recursos.

Asimismo, surgio la necesidad de establecer nuevos puestos de trabajo orientados principalmente
a mejorar la gestion del inventario y la salida de productos terminados.

Adicionalmente, se evidencid la importancia de implementar un sistema de control de costes para
los distintos proyectos, con el objetivo de identificar los mas rentables y priorizar aquellos que
generen mayores beneficios.

En respuesta a estas necesidades, se decidido emprender con este proyecto que aborda y resuelve
estas areas criticas de mejora.
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Capitulo 3 Plan de Proyecto

En este tercer capitulo se llevard a cabo el desarrollo detallado del proyecto. A lo largo de este
capitulo, se exploraran las diversas fases que componen el proyecto. Este proyecto se realizara en
base a las diversas metodologias existentes, aprovechando lo mejor de cada una de ellas, conforme
a las necesidades de este proyecto. Cada fase del proyecto sera desglosada minuciosamente,
comenzando con un contexto inicial, en el que se indica por qué se ha llevado a cabo este proyecto,
la situacion inicial de la empresa y la formalizacion inicial mediante el Acta de Inicio del Proyecto,
que establece los objetivos y el alcance del proyecto, y continuando con la planificacion, monitoreo
y control, y, finalmente, el cierre del proyecto.

Es importante sefialar que la gestion del proyecto no se ha llevado a cabo siguiendo una
metodologia especifica. En su lugar, se han tomado elementos de diversas metodologias,
seleccionando aquellos que se consideraron mas adecuados para la realizacion del proyecto.

Este capitulo proporcionard una vision completa y estructurada de cada una de estas etapas,
subrayando la importancia de cada fase en el éxito global del proyecto.

3.1 Contexto inicial

Como se menciono al final del capitulo anterior, este proyecto se ha desarrollado en respuesta a las
crecientes necesidades de la empresa de modernizarse y adoptar una metodologia Lean. Se
identificaron varias areas clave que requerian mejoras significativas para optimizar los tiempos
dedicados a la ejecucion de proyectos. Entre las principales prioridades, se destacaba la
actualizacion de los puestos de trabajo conforme a los principios de esta metodologia, asi como la
implementacion de paneles Lean que facilitaran un control mas eficiente de las herramientas y
TECursos.

Ademas, surgio la necesidad de crear nuevos puestos de trabajo enfocados en mejorar la gestion
del inventario y la salida de productos terminados, lo que contribuiria a una operacion mas fluida
y eficiente.

Paralelamente, se reconocio la importancia de establecer un sistema robusto de control de costes,
que permitiera identificar los proyectos mas rentables y enfocar los esfuerzos en aquellos con mayor
potencial de beneficio.

En respuesta a estas necesidades, se decidid comenzar con este proyecto, disefiado para abordar y
resolver de manera efectiva las areas criticas de mejora identificadas.

3.2 Inicio de proyecto (Puesta en marcha y situacion inicial).

Esta primera reunion se llevo a cabo el dia 15/02/202. Durante este encuentro, se abordaron los
puntos fundamentales que definirian el rumbo del proyecto. Los participantes, incluidos los
miembros clave del equipo y los stakeholders principales, se reunieron para analizar en profundidad
las necesidades existentes en la empresa, estableciendo una comprension compartida de los desafios
y objetivos que se pretendian alcanzar.

En esta reunion se realizo un analisis exhaustivo de la situacion actual de la empresa, identificando
las areas criticas que requerian atencion prioritaria. Ademas, se comenzaron a trazar las primeras
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lineas de accion para garantizar que el proyecto se alineara perfectamente con las expectativas y
requisitos empresariales.

Este primer encuentro también sirvid para establecer una linea base solida desde la cual se mediria
el progreso futuro del proyecto, marcando el inicio formal de las actividades y sentando las bases
para un seguimiento y control efectivo en las fases posteriores del proyecto.

3.2.1. Puesto 1

El puesto de pintura, identificado como "Puesto 1", necesita sufrir una importante transformacion
en linea con la metodologia de las 5S y la actualizacion del panel Lean. Esta intervencion no solo
busca mejorar la organizacion y eficiencia del espacio de trabajo, sino también optimizar los
procesos de pintura mediante la implementacion de herramientas visuales y practicas de orden y
limpieza.

= Definicion del Proyecto

La intervencion en el Puesto de Pintura se enmarca en el proceso de mejora continua, con un
enfoque particular en la implementacion de las 5S y la actualizacion del panel Lean existente. El
objetivo es lograr un taller mas ordenado, limpio y eficiente, que no solo reduzca los tiempos de
trabajo, sino que también minimice el desperdicio y mejore la seguridad y la moral del equipo.

= Implementacion de las 5S

La aplicacion de las 5S en el Puesto de Pintura se fijo su comienzo en la semana 6 y su fin a
principios de la semana 9. Durante este periodo, seria necesaria la realizacion de las siguientes
actividades:

1. Seiri (Clasificacion): Seria necesaria la identificacion y separacion de los materiales y
herramientas necesarias de aquellas innecesarios. También, se llevara a cabo la eliminacion
de todos los elementos que no fuesen indispensables dentro del area de trabajo para las
tareas de pintura, reduciendo el desorden y liberando espacio.

2. Seiton (Orden): Para llevar a cabo este punto, necesitariamos realizar la organizacion las
herramientas y materiales no eliminados de manera que fueran facilmente accesibles y
visibles. Se asignaran lugares especificos para cada herramienta y material, con etiquetas
claras y sistemas de almacenamiento que faciliten el acceso rapido y eficiente.

3. Seiso (Limpieza): Se fijo la realizacion de rutinas diarias de limpieza para mantener el
puesto de trabajo en condiciones optimas. Esta etapa incluird no solo la limpieza del espacio
fisico, sino también la identificacion y eliminacion de fuentes de suciedad y desorden.

4. Seiketsu (Estandarizacion): Seria necesario el establecimiento de normas y procedimientos
para mantener el orden y la limpieza de manera continua y documentar las mejores
practicas y se capacito al personal en su cumplimiento.

5. Shitsuke (Disciplina): Por ultimo, serd necesario promover la disciplina entre los
trabajadores para mantener las mejoras que se alcanzaran al aplicar las fases anteriores y
asegurar que las 5S se conviertan en una parte integral de la cultura del taller. También, se
necesitara la realizacion de inspecciones regulares para garantizar la adherencia a los
estandares establecidos.
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=  Actualizacién del panel Lean

También, en este primer puesto de trabajo, se llevara a cabo la actualizacion del panel Lean, una
herramienta visual clave para la gestion del puesto de trabajo. Este proceso comenzara en la semana
8 y se completara a principios de la semana 9. El panel Lean se redisefiara para cumplir con las
necesidades especificas de los trabajadores del puesto de pintura.

El objetivo principal de esta actualizacion sera la de crear un panel que no solo proporcionara una
vision clara y concisa de las actividades y herramientas disponibles, sino que también sera facil de
manejar y entender por parte de los trabajadores. El nuevo panel permitira una identificacion rapida
de los elementos que faltan o que estan en exceso, facilitando el proceso de reposicion y evitando
interrupciones en el flujo de trabajo. Ademas, se adaptara a las necesidades particulares del equipo,
considerando sus sugerencias para asegurar que el panel sea una herramienta verdaderamente til
y efectiva en su dia a dia.

= QObjetivos y Resultados Esperados

El proyecto del Puesto de Pintura tiene como objetivo principal la creacion de un entorno de trabajo
mas ordenado y accesible, lo que se traducira en una reduccion significativa de los tiempos de
trabajo y un aumento en la eficiencia general del taller. Ademas, la actualizacion del panel Lean
pretende proporcionar a los trabajadores una herramienta de gestion visual que sea intuitiva y que
facilite la organizacion diaria, mejorando la productividad y la calidad del trabajo.

La intervencion en el Puesto de Pintura es una iniciativa integral que combina la metodologia de
las 5S con herramientas Lean para mejorar el orden, la eficiencia y la calidad del trabajo en el taller.
Los resultados esperados incluyen no solo un espacio de trabajo mas limpio y organizado, sino
también un equipo mas comprometido y capacitado para mantener estos estandares a largo plazo.

=  Situacion inicial
Tras un primer analisis, se puede observar en la Figura 3.1 que, en el panel Lean, faltan numerosos

elementos de los que se encuentran sefialados, otros tantos no se encuentran etiquetados y faltaria
por afadir varios elementos indispensables.
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También, tras analizar los elementos que se encuentran en todo el taller, se pudo observar que
muchos de ellos no se encontraban en la mejor localizacion y que muchos otros podian ser
eliminados debido a que tnicamente ocupan un espacio muy valioso. Esta organizacion se llevo a
cabo durante la semana 3.

3.2.2. Puesto 2

En el marco del proyecto de mejora, se identifico la necesidad de optimizar ain mas el area de
trabajo mediante la creacion de un panel Lean y la delimitacion de una zona de almacenaje cercana.
Estas iniciativas se originaron a partir de la observacion de desafios especificos en el flujo de
trabajo, particularmente en la etapa de embalaje y almacenamiento de los productos terminados
para su posterior envio.

Creacion del panel Lean

La instalacion de un panel en una columna del taller, cercana al puesto de pintura, responde a la
necesidad de mejorar la organizacion y visibilidad de las actividades relacionadas con el embalaje.
Este panel actia como una herramienta de gestion visual que permite a los trabajadores seguir de
manera ordenada y eficiente las etapas del proceso de embalaje, desde la preparacion de los
materiales hasta el empaquetado final y el envio.

Delimitacion de la Zona de Almacenaje

Ademas, se observo la necesidad de crear una zona de almacenaje delimitada para mejorar la
gestion del espacio en el taller. Esta area estd disefiada para almacenar tanto los materiales de
embalaje como los productos terminados que estan listos para ser enviados. La delimitacion clara
de esta zona tiene como objetivo evitar el desorden y garantizar que todos los elementos necesarios
estén siempre a mano, lo que minimiza el tiempo dedicado a buscar herramientas o materiales.

Objetivos y Resultados Esperados

La creacion del panel Lean y la delimitacion de la zona de almacenaje son pasos estratégicos para
mejorar la eficiencia y la productividad. Estas medidas estan disefiadas para facilitar el flujo de
trabajo, reducir el tiempo perdido en la bisqueda de materiales, y asegurar que el proceso de
embalaje se realice de manera ordenada y controlada. En conjunto, estas mejoras no solo
beneficiaran al equipo de trabajo, sino que también contribuiran a cumplir con los plazos de entrega
y mejorar la satisfaccion del cliente.

Situacion inicial
Como podemos observar en la Figura 3.2, tmicamente existe una columna vacia en la que se
instalara un panel Lean con los elementos clave para la realizacion de la tarea de embalaje por parte
de los trabajadores. También se puede observar que existen numerosas cajas y palés alrededor, pero
sin ninguna zona en la que situarlos y se encuentran repartidos por el taller.
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Figura 3.2 Situacion inicial puesto 2. Fuente: elaboracion propia

Por este motivo se realizaran las tareas nombradas anteriormente en este punto entre las semanas 6
y 11 en funcion de la disponibilidad de los empleados.

3.2.3. Puesto 3

Se ha identificado una oportunidad significativa para mejorar la eficiencia en la recepcion de
pedidos mediante la reutilizacion de una cabina que se encontraba en desuso. Esta cabina,
anteriormente infrautilizada, se convertira en un espacio optimizado para gestionar la recepcion y
verificacion de pedidos, incorporando un panel Lean como herramienta central de esta
transformacion.

= Reutilizacion de la Cabina y Creacion del Panel Lean

La decision de reutilizar esta cabina responde a la necesidad de disponer de un area dedicada y
organizada para la recepcion de pedidos, una fase crucial que impacta directamente en el flujo de
trabajo de toda la empresa. Anteriormente, la falta de un espacio especifico y bien equipado para
esta tarea resultaba en pérdidas de tiempo significativas, ya que los empleados debian buscar los
elementos necesarios para analizar, comprobar y almacenar los productos recibidos en diferentes
partes del taller.

Al incorporar un panel Lean dentro de esta cabina, se busca centralizar y visualizar toda la
informacion relevante para la gestion de pedidos. Este panel proporcionara las herramientas
necesarias para poder realizar correctamente la gestion de los pedidos recibidos.

= QObjetivos y Resultados Esperados

La implementacion de este panel convertira un espacio previamente infrautilizado en un punto
clave de la operacion diaria de la empresa. Al contar con un area dedicada y completamente
equipada para la recepcion de pedidos, se reducira el tiempo perdido en la busqueda de herramientas
y materiales, y se mejorara significativamente la precision y la eficiencia en esta tarea. Esto no solo
beneficiara a los empleados encargados de la recepcion de pedidos, sino que también tendra un



36  Plan de Proyecto: Aplicacion de Técnicas Lean y Andlisis de Costes en una PYME

efecto positivo en toda la cadena de suministro de la empresa, asegurando que los materiales y
productos estén disponibles y almacenados de manera ordenada y oportuna.

=  Situacion inicial
Como podemos observar en la Figura 3.3, se trata de una cabina que se encuentra inicamente con

la funcidn de almacenar una serie de elementos. Se quiere situar en su interior un panel Lean que
cuente con los elementos necesarios para la recepcion de pedidos.

————

Figura 3.3 Situacion inicial puesto 3. Fuente: elaboracion propia

Para la elaboracion de este, se fijaron unos tiempos de realizacion que abarcan de la semana 9 a la
conclusion de la semana 12.

3.2.4. Puesto 4

Tras analizar el cuarto puesto de trabajo, se han identificado diversas areas de almacenamiento
dentro de la empresa, como cajones, armarios y estantes, que requieren una optimizacion
significativa. Esta mejora se enfoca en dos aspectos clave: la eliminacion de materiales inservibles
siguiendo la metodologia de las 5S, y la creacion de una réplica de un panel Lean ya existente.

Implementacion de las 5S: Eliminacion de Elementos Inservibles

El primer paso en este proceso es la aplicacion de la metodologia de las 5 pero centrandolo en la
eliminacion de todo aquello que no sea necesario para el trabajo diario, o que no contribuya de
manera efectiva al funcionamiento del puesto de trabajo. En esta fase, se realizara una evaluacion
exhaustiva de los materiales almacenados en los cajones, armarios y estantes, identificando y
eliminando aquellos que son inservibles o que no se alinean con las necesidades del panel Lean que
se planea replicar.
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= Réplica del Panel Lean

Una vez completado el proceso de las 5S y eliminados todos los materiales inservibles, el siguiente
paso es la creacion de una réplica de un panel ya existente, utilizando los elementos que se han
identificado como ttiles. Este sera disefiado para mejorar la organizacion de los materiales que se
mantengan en los espacios de almacenamiento, asegurando que todo esté ubicado de manera logica
y accesible.

El panel Lean replicado tendra funciones similares al original, incluyendo la visualizacion de los
elementos almacenados, su localizacion exacta, y un sistema de indicacion para identificar
rapidamente cualquier falta de material. Esto no solo facilitara el acceso a los materiales, sino que
también contribuira a un control mas riguroso del inventario, asegurando que siempre haya
suficientes suministros disponibles y que se eviten acumulaciones innecesarias de stock.

= Optimizacion del Espacio de Almacenamiento

La combinacion de las 5S y la creacion de la réplica del panel permitird optimizar
considerablemente los espacios de almacenamiento dentro de la empresa. Al eliminar lo innecesario
y organizar lo esencial de manera eficiente, se reducira el tiempo necesario para encontrar y utilizar
materiales, mejorando asi la productividad general.

=  Situacion inicial
En esta Figura 3.4 se puede observar el puesto Lean que se quiere ordenar y replicar. Podemos
observar que faltan numerosos elementos y otros no se encuentran en sus respectivas localizaciones.

Y . i Zere /B
/// Prep.de material 4//'/.5 /s//

Figura 3.4 Situacion inicial puesto 4. Fuente: elaboracion propia

También podemos observar, en la Figura 3.5 los diversos cajones y armarios que nos encontramos
en este puesto de trabajo.
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Figura 3.5 Situacion inicial puesto 4 (cajones, armarios y panel). Fuente: elaboracion propia

Para la elaboracion de la réplica del panel y aplicar las 5s a este puesto de trabajo, se estim6 que se
llevaria a cabo entre las semanas 9 y 12 del proyecto.

3.2.5. Puesto 5

Este quinto puesto de trabajo tendria unos objetivos similares a los del punto 3.2.4 a excepcion de
que, en vez de replicar un puesto Lean este se crearia desde cero adaptandolo a las necesidades
del puesto que, en este caso, se corresponde con el del taller de carpinteria.

=  Situacion inicial
Como podemos observar en la siguiente figura (Figura 3.6), existen numerosos cajones, armarios
y estanterias con distintos elementos. La idea principal es seleccionar las herramientas y materiales
que se necesitan en el panel Lean y eliminar el resto de los elementos con los que nos encontramos
en este taller de carpinteria.

Figura 3.6 Situacion inicial puesto 5. Fuente: elaboracion propia
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3.2.6. Analisis de costes

En esta reunion de inicio se establecieron los objetivos fundamentales para llevar a cabo una
actividad integral de analisis de costes dentro de la empresa.

= Situacion Inicial
Actualmente, la empresa enfrenta una importante limitacion: no dispone de un sistema adecuado
para el analisis de los diversos costes asociados con la realizacion de proyectos. La informacion
relevante, como los partes de horas trabajadas por los empleados, se encuentra dispersa y
mayormente registrada en papel, lo que dificulta su acceso y analisis eficiente. Este método manual
no solo es propenso a errores, sino que también limita la capacidad de la empresa para tomar
decisiones informadas basadas en datos consolidados.

Ademas, los datos relacionados con los costes de materiales y los ingresos generados por proyecto
no estan integrados en un sistema centralizado, lo que impide una evaluacion efectiva de la
rentabilidad de cada proyecto. Sin un analisis adecuado, la empresa no puede identificar con
precision cuales proyectos son mas rentables y qué caracteristicas contribuyen a esa rentabilidad.

= QObjetivos Establecidos

Ante esta situacion, los objetivos planteados en la reunion de inicio se centran en crear un sistema
de andlisis de costes que permita almacenar y gestionar de manera eficiente todos los datos
relevantes de los proyectos. Esto incluye la digitalizacion de los partes de horas de los trabajadores,
la consolidacion de los costes de material y el seguimiento de los ingresos generados por cada
proyecto. El objetivo final es poder realizar un analisis comparativo que identifique cuales
proyectos son mas rentables y las razones detras de esa rentabilidad. Con esta informacion, la
empresa podra optimizar la asignacion de recursos y tomar decisiones estratégicas para mejorar su
rentabilidad y eficiencia operativa en el futuro.

También, durante esta primera reunion, se redact6 el Acta de Inicio del Proyecto y el plan de
gestion de los cambios.

=  Acta de Inicio del Proyecto:

A continuacion, en la Tabla 3.1 Acta inicio del proyecto. Fuente: elaboracion propia. se puede
observar el acta de inicio del proyecto o acta de constitucion en la que queda claro qué es el
proyecto, quién es el director y cual es su nivel de autoridad y por qué se ha decidido realizar el
proyecto. Es decir, la justificacion de este.
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A\CTA INICIO PROYECT(Sas 15/1/23
Version 1.0

INFORMACION DEL PROYECTO

Proyecto: Plan de Proyecto: Aplicacion de Técnicas Lean y Andlisis de Costes en una PYME
Empresa/ Organizacion: ABSOTEC Absorcion Acustica

Fecha de inicio: 15/2/23

Fecha de finalizacion: 23/5/24

Cliente: ABSOTEC Absorcion Acustica

Director del proyecto: Miguel Olea Barrientos

DESCRIPCION DEL PROYECTO

El proyecto en ABSOTEC Absorcién Actstica implementara la técnica lean de los 5S para optimizar los puestos
de trabajo, mejorando la eficiencia y organizacion. Se espera reducir tiempos muertos y adaptar mejor los
puestos a las necesidades de los empleados. Ademas, se analizaran exhaustivamente los costes de cada proyecto
para identificar los mas rentables y evaluar el tiempo dedicado por cada trabajador. Esto permitira tomar
decisiones informadas y mejorar la rentabilidad.

OBJETIVOS

Reducir los tiempos muertos de los trabajadores.

Optimizar la organizacién de los puestos de trabajo mediante la técnica lean de los 5S.

Realizar un andlisis exhaustivo de los costes de los proyectos.

Identificar los proyectos mas rentables.

Evaluar las horas dedicadas a los proyectos por cada trabajador.

CRITERIOS DE EXITO

Reduccion significativa de los tiempos muertos en los puestos de trabajo.

Mejoras visibles en la organizacion y limpieza de los espacios de trabajo.

Incremento en la rentabilidad de los proyectos identificados a través del andlisis de costes.

Aumento de la productividad de los trabajadores medido por las horas efectivas dedicadas a los proyectos.

REQUISITOS ALTO NIVEL

Implementacién completa de la metodologia lean 5S en todos los puestos de trabajo de ABSOTEC Absorcioén
Acustica.

Sistema de seguimiento y evaluacion para monitorizar los tiempos muertos y la productividad de los trabajadores.

Herramientas y software necesarios para realizar un andlisis detallado de los costes y la rentabilidad de los
proyectos.

Capacitacion adecuada para todos los empleados sobre la técnica 5S y el uso de las herramientas de analisis de
costes.

RIESGOS ALTO NIVEL

Resistencia al cambio por parte de los empleados frente a la implementacion de la metodologia 5S.

Falta de compromiso y apoyo adecuado por parte de la direccion y los lideres de la empresa.

Problemas técnicos o de compatibilidad con el software utilizado para el andlisis de costes.

Sobrestimacion de los beneficios esperados en términos de reducciéon de tiempos muertos y mejora de la
rentabilidad de los proyectos.

CRONOGRAMA HITOS PRINCIPALES

Reunién con ABSOTEC Absorcién Actstica origen para cerrar el acta de constitucion e inicio de proyecto-
15/02/2024.

Implementacion de la Metodologia 58S.

Inicio del Andlisis de Costes.

Evaluacion de Resultados Preliminares.

Reunién con ABSOTEC Absorcion Acistica origen para realizar el cierre del proyecto- 23/05/2024.

STEAKHOLDERS ALTO NIVEL

Directores de la empresa Absotec Absorcion Acustica: David Llorente y Carlos del Pozo.

Empleados de la empresa Absotec Absorcion Acustica.

Director del proyecto: Miguel Olea.

Tabla 3.1 Acta inicio del proyecto. Fuente: elaboracion propia.



Plan de proyecto 41

= Plan de gestion de cambios

Este apartado describe el proceso de gestion de cambios para el proyecto. Cuando un miembro del
equipo detecta una disconformidad o surge un cambio, debe comunicarse al equipo de direccion de
proyecto y al responsable del paquete de trabajo correspondiente. Se debe rellenar una solicitud,
representada en la Tabla 3.2 de cambio detallando lo requerido, el momento y las implicaciones en
alcance, tiempo y coste. Si el responsable no puede decidir, el director de proyecto, tras una reunion
y debate, tomara la decision final. Los cambios aceptados se documentaran y se informara a las
partes interesadas. Se evaluara como el cambio afecta recursos, tiempo y coste, y todas las
solicitudes, aceptadas o rechazadas, se anexaran al plan del proyecto como lecciones aprendidas.

CAMBIO SOLICITADO

Alcance Coste

Cronograma Entregables

Otro (especifique) Cambio en el contrato

DESCRIPCION DEL CAMBIO SOLICITADO

JUSTIFICACION DEL CAMBIO SOLICITADO

IMPACTO DE NO IMPLEMENTARSE EL CAMBIO

IMPACTO EN COSTES
Aumento (% y €)
Disminuye (% y €)
Observaciones:

IMPACTO EN TIEMPO

Fecha base de financiacion de la actividad
(DD/MM/AAAA)

Nueva fecha de finalizacion de la actividad
(DD/MM/AAAA)

Observaciones:

IMPACTO EN ENTREGABLES (Describir el impacto que tiene el cambio propuesto en los
entregables)

OTROS IMPACTOS (Describir si tiene otro impacto que no esté relacionado con el formato)

ALTERNATIVAS (Describir alternativas en caso de no ser aprobado el cambio)

FIRMA

Fdo.: director del proyecto Fdo.: parte interesada
Tabla 3.2 Plantilla solicitud cambios en el proyecto. Fuente. elaboracion propia.
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3.3 Planificacion de proyecto.

3.3.1. Descripcion del alcance

El proyecto en ABSOTEC Absorcion Actstica tiene como objetivo implementar la técnica Lean
de los 5S para optimizar los puestos de trabajo, mejorando la eficiencia y organizacion dentro de la
empresa. Esta iniciativa busca reducir los tiempos muertos y adaptar mejor los puestos a las
necesidades de los empleados. Ademas, se llevara a cabo un analisis exhaustivo de los costes de
cada proyecto para identificar los mas rentables y evaluar el tiempo dedicado por cada trabajador,
lo que permitira tomar decisiones informadas y mejorar la rentabilidad.

Para reducir los tiempos muertos de los trabajadores, se identificaran y eliminaran las actividades
que no aportan valor y que causan tiempos muertos. Se mejoraran los flujos de trabajo y procesos
para incrementar la productividad. Esta etapa inicial implicara una revision detallada de los actuales
métodos de trabajo y la identificacion de cuellos de botella y otros impedimentos a la eficiencia.
Una vez identificados, se desarrollaran e implementaran estrategias para eliminarlos, lo cual puede
incluir la automatizacion de tareas repetitivas, la reestructuracion de los turnos de trabajo y la
mejora en la distribucion de tareas entre los empleados.

La técnica Lean de los 5S sera central en este proyecto. Este método se basa en cinco principios:
Seiri (Clasificacion), Seiton (Orden), Seiso (Limpieza), Seiketsu (Estandarizacion) y Shitsuke
(Disciplina).

El analisis exhaustivo de los costes de los proyectos sera otra area critica del proyecto. Se
identificaran todos los costes directos e indirectos asociados a cada proyecto. Esto implicara el uso
de herramientas de analisis de costes para evaluar y monitorear el gasto en tiempo real. Este enfoque
permitird a la empresa tener una comprension clara de donde se gastan los recursos y como se
pueden optimizar. Ademas, este analisis ayudara a detectar cualquier desvio en el presupuesto y a
tomar medidas correctivas antes de que los problemas se agraven.

Para identificar los proyectos mas rentables, se compararan los costes y beneficios de cada
proyecto. Esta comparacion permitira determinar cuales son los mas rentables y, en consecuencia,
priorizar futuros proyectos que ofrezcan mayores beneficios financieros. Este enfoque estratégico
ayudard a ABSOTEC a alinearse mejor con sus objetivos a largo plazo y a maximizar su
rentabilidad. Ademas, permitira a la empresa enfocarse en proyectos que no solo sean
financieramente viables, sino que también estén alineados con sus capacidades y recursos
disponibles.

Evaluar las horas dedicadas a los proyectos por cada trabajador sera una parte integral del proyecto.
Se llevara un registro detallado de las horas trabajadas en cada proyecto por cada empleado. Este
registro permitird un analisis profundo del uso del tiempo, identificando areas donde se puede
mejorar y optimizar el uso de los recursos humanos. Al comprender como se distribuye el tiempo
de trabajo, la empresa podra hacer ajustes para asegurar que los empleados estén dedicando su
tiempo a actividades productivas y de valor.

Este proyecto, al centrarse en la optimizacion y la eficiencia, permitira a ABSOTEC mejorar su
rendimiento operativo, tomar decisiones basadas en datos y, en Ultima instancia, aumentar su
rentabilidad y competitividad en el mercado.
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3.3.2. Entregables del proyecto

Los entregables del proyecto se encuentran ligados a la ejecucion y a la finalizacion de las tareas
designadas en la EDT. A continuacion, se muestra un listado de los principales entregables del

proyecto:

= Plan de proyecto detallado

El plan de proyecto detallado establecera los objetivos, alcance, cronograma, hitos y
responsabilidades. Este documento guiara todo el proyecto, definiendo los pasos necesarios
para implementar la metodologia Lean 58S, reducir tiempos muertos, y mejorar el analisis de
costes y rentabilidad. Incluird un cronograma detallado y asignara roles y responsabilidades a
los miembros del equipo.

* Informe de diagnéstico inicial

Este informe analizara la situacion actual de los puestos de trabajo y los procesos operativos,
identificando areas criticas que necesitan mejoras. Proporcionard una base para las acciones a
seguir y ayudara a enfocar los esfuerzos del proyecto en las areas mas relevantes.

= Capacitacion en técnica Ss

Proporcionaremos capacitacion a todos los empleados sobre la técnica Lean 5S. Los registros
de asistencia, materiales de capacitacion y certificados de finalizacion aseguraran que todos los
empleados estén preparados para participar en el proyecto y utilizar las nuevas herramientas
eficazmente.

* Documentacion de estandares y procedimientos

Estableceremos y documentaremos estandares y procedimientos para la organizacion y
limpieza de los puestos de trabajo. Estos documentos garantizardn que las mejoras se
mantengan a largo plazo y que todos los empleados sigan las mismas practicas.

* Informes de retroalimentacion

Recopilaremos retroalimentacion de los empleados sobre las mejoras implementadas y su
impacto en el trabajo diario. Utilizaremos esta informacion para realizar ajustes y mejorar
continuamente los procesos y practicas.

= Informe final del proyecto

El informe final resumira todo el proyecto, incluyendo los objetivos alcanzados, el analisis de
resultados, las lecciones aprendidas y las recomendaciones para el futuro. Este informe se
presentara a la alta direccion y otros stakeholders, destacando los hallazgos y conclusiones del
proyecto.

3.3.3. Restricciones del proyecto

Se han identificado una serie de restricciones en el proyecto que se consideran un factor limitante
para la realizacion de este, ya que pueden afectar a la ejecucion de las actividades planificadas:

= Presupuesto limitado

El proyecto debe completarse dentro del presupuesto asignado, lo que puede limitar la
cantidad de recursos disponibles, como herramientas, software y personal adicional. Esto
requerird una gestion financiera cuidadosa para asegurar que todos los aspectos del proyecto
se ejecuten sin superar los costes previstos.
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= Plazo de tiempo

Hay un tiempo especifico establecido para la implementacion del proyecto, lo que significa que
todas las fases, desde la capacitacion hasta la implementacion y evaluacion, deben completarse
dentro de este marco temporal. Cualquier retraso podria afectar la entrega y los resultados
esperados del proyecto.

= Disponibilidad de personal

La disponibilidad del personal puede ser una restriccion significativa. Los empleados deberan
participar en las capacitaciones y en la implementacion del proyecto sin afectar negativamente
sus responsabilidades y tareas diarias. Esto puede requerir una planificacion cuidadosa de los
horarios y una posible redistribucion de tareas.

= Adopcion y compromiso del personal

La aceptacion y el compromiso de los empleados con la metodologia Lean 5S y las nuevas
herramientas de analisis de costes son esenciales para el éxito del proyecto. La resistencia al
cambio o la falta de compromiso pueden dificultar la implementacion efectiva de las mejoras
propuestas.

* Limitaciones técnicas y de infraestructura
La infraestructura actual y las herramientas tecnologicas disponibles pueden no ser
completamente adecuadas para soportar todas las mejoras planificadas. Esto podria requerir
actualizaciones tecnoldgicas y ajustes en la infraestructura existente, lo que podria ser limitado
por las restricciones presupuestarias y de tiempo.

3.3.4. Hipétesis del proyecto

Para la realizacion del plan de proyecto se han tenido en consideracion varios supuestos con los
que se cuentan para la elaboracion del plan. Las hipdtesis que se presuponen en la realizacion de
este proyecto se detallan a continuacion:

= Aceptacion y colaboracion del personal

Se asume que todos los empleados de ABSOTEC Absorcion Acustica estaran dispuestos a
participar activamente en las capacitaciones y en la implementacion. Se espera que muestren
una actitud positiva hacia los cambios y colaboren plenamente con el equipo del proyecto.

= Disponibilidad y funcionalidad del software

Se presupone que las herramientas y el software necesarios para realizar el analisis de costes y
la gestion de proyectos estaran disponibles y seran plenamente funcionales. Esto incluye la
compatibilidad con los sistemas existentes y la facilidad de uso por parte del personal
capacitado.

= Impacto positivo en la productividad

Se anticipa que la implementacion de la metodologia Lean 5S y el sistema de seguimiento y
evaluacion resultaran en una reduccion significativa de los tiempos muertos y una mejora
notable en la organizacion y eficiencia de los puestos de trabajo. Esta hipotesis incluye la
suposicion de que estas mejoras se traduciran en un aumento medible de la productividad.

= Estabilidad del entorno operativo

Se asume que no habra cambios significativos en el entorno operativo de ABSOTEC Absorcion
Actstica durante la ejecucion del proyecto. Esto incluye la estabilidad en la demanda de
productos, la disponibilidad de recursos y la ausencia de interrupciones mayores que puedan
afectar el progreso y la implementacion de las mejoras planificadas.
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3.3.5. Exclusiones del proyecto

A continuacion, se definen las actividades que quedaran fuera del proyecto y de las que el equipo
de direccion no se hara cargo:

= Renovaciones de infraestructura

El proyecto no incluye la renovacion o remodelacion completa de la infraestructura fisica de
las instalaciones. Las mejoras se limitaran a la reorganizacion y optimizacion de los puestos de
trabajo existentes segun los principios Lean 58S, sin cambios estructurales importantes.

= Actualizacion de equipos tecnologicos

No se contemplan actualizaciones o reemplazos significativos de los equipos tecnologicos
actuales, salvo que sean necesarios para la implementacion del software de analisis de costes.
El proyecto se centrara en la optimizacion del uso de los equipos existentes en lugar de adquirir
nueva tecnologia.

=  Modificaciones en los procesos de produccion

El alcance del proyecto no incluye la revision o reingenieria de los procesos de produccion. El
enfoque estara en la organizacion y eficiencia de los puestos de trabajo y la gestion de costes,
sin alterar los procesos productivos existentes.

= Cambios en la estrategia de marketing o ventas

El proyecto no abordard ni modificara las estrategias de marketing o ventas de ABSOTEC
Absorcion Acustica. La implementacion de Lean 5S y la optimizacion de costes se limitaran a
las operaciones internas y no afectaran directamente a las estrategias comerciales externas.

3.3.6. EDT

A continuacion, se presenta la Estructura de Desglose del Trabajo (EDT) del proyecto. Se han
identificado 6 paquetes de trabajo segun el tipo de tareas o la fase del proyecto en que se encuentren.
Las siglas EDT representan Estructura de Desglose de Trabajo, y su proposito es dividir los
objetivos del proyecto en componentes mas pequefios hasta detallar todas las actividades necesarias
para su ejecucion. Esto permite asignar una duracion, costo y recursos especificos a cada actividad.

La Estructura de Desglose del Trabajo (EDT) es una herramienta clave en la gestion de proyectos,
que organiza el proyecto en paquetes de trabajo mas manejables y especificos, facilitando la
asignacion precisa de tiempo, costes y recursos. En este caso, se identifican seis paquetes
principales, cada uno con una codificacion numérica que sigue un patrén estructurado para
simplificar su identificacion y gestion. Los subpaquetes y actividades se codifican con mayor
detalle, permitiendo una planificacion y seguimiento mas granular del proyecto. Esta metodologia
asegura que todas las tareas necesarias sean claramente definidas y asignadas, optimizando asi el
control y la ejecucion del proyecto.

La codificacion de cada paquete de trabajo sigue la nomenclatura 10, 20... 60. Para los subpaquetes,
se ha optado por continuar la codificacion afiadiendo un punto y otros dos niameros. Finalmente,

las actividades se numeran con un numero entero.

Se puede observar la EDT del proyecto en la Figura 3.7.
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Figura 3.7 EDT. Fuente: elaboracion propia.

= Gestion (10)

Este paquete de trabajo cubre todas las actividades relacionadas con la gestion global del
proyecto, asegurando que los objetivos se alcancen dentro de los parametros de tiempo, costo
y calidad establecidos.

* Definicion de la Implantacion (20)
Este paquete de trabajo se enfoca en las actividades preliminares necesarias para preparar y
definir la estrategia de implementacion del proyecto.

Evaluacion de la situacion actual (20.10):

En esta fase se lleva a cabo un analisis exhaustivo del estado actual de la empresa y sus
procesos. Se identifican las areas que necesitan mejoras y se establecen las bases para
la implementacion de la metodologia 5S y el analisis de costes.

Formacion y capacitacion (20.20):

Aqui se organiza la formacidon necesaria para el equipo encargado de la
implementacion. La capacitacion incluye aspectos de la metodologia 5S, asi como el
uso de herramientas de analisis de costes para asegurar que todos los miembros del
equipo estén alineados con los objetivos del proyecto.

Aprobacion del plan de implementacion (20.30):

En este sub-paquete se formaliza y se aprueba el plan de implementacion, que define
como se llevaran a cabo las actividades en cada una de las fases del proyecto. Esto
incluye la confirmacion de los recursos necesarios, el cronograma, y la asignacion de
responsabilidades.
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= Adquisiciones (30)

Este paquete de trabajo abarca todas las actividades relacionadas con la compra de materiales,
herramientas, y cualquier otro recurso necesario para la implementacion de la metodologia 5S
y la realizacion del analisis de costes.

* Implantacién (40)
Este paquete es crucial, ya que implica la puesta en practica de las mejoras identificadas y
planificadas en los diferentes puestos de trabajo de la empresa.

Puesto 1(40.10)

Aqui se realiza la implementacion de las mejoras segiin la metodologia 58S en el primer
puesto de trabajo. Se reorganizan los espacios, se eliminan los elementos innecesarios
y se establece un sistema de orden que facilite las tareas diarias.

Puesto 2 (40.20)

En este sub-paquete, se aplican las mismas mejoras en un segundo puesto de trabajo,
adaptando las metodologias a las necesidades especificas de esta area.

Puesto 3 (40.30)

La implementacion en el tercer puesto de trabajo sigue un enfoque similar, asegurando
que las mejoras no solo sean estéticas, sino que también aumenten la eficiencia
operativa.

Puesto 4 (40.40)

Continuando con la metodologia 5S, el cuarto puesto de trabajo es reorganizado y
optimizado para facilitar el flujo de trabajo y reducir los tiempos improductivos.
Puesto 5 (40.50)

Finalmente, se completa la implementacion en el quinto puesto de trabajo, asegurando
que todos los puestos de la empresa estén alineados con las mejoras y estandares
definidos por el proyecto.

= Analisis de Costes (50)
Este paquete de trabajo se enfoca en la evaluacion econdmica del proyecto, midiendo los costes
involucrados y evaluando la rentabilidad de las mejoras implementadas.

Recoleccion de Datos Financieros (50.10)

Se recopilan todos los datos financieros necesarios, incluyendo costes de materiales,
mano de obra y otros recursos utilizados durante el proyecto. Este analisis se hace en
detalle para poder tener una vision clara de los costes totales.

Andlisis de Costes (50.20)

Con los datos recopilados, se realiza un analisis exhaustivo para entender el impacto
financiero de las mejoras. Se comparan los costes antes y después de la implementacion
para determinar la eficiencia del proyecto.

Evaluacion de Rentabilidad (50.30)

Finalmente, se evalia la rentabilidad de las mejoras implementadas. Esto incluye un
analisis de los beneficios obtenidos en relacion con los costes incurridos, ayudando a
la empresa a decidir si las mejoras debieran ser mantenidas y replicadas en el futuro.

= Cierre (60)
El paquete de trabajo final se centra en la formalizacion del cierre del proyecto, asegurando que
todas las actividades estén completadas y documentadas correctamente.
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3.3.7. Gestion del Tiempo

El objetivo central de este proyecto es asegurar una ejecucion exitosa y eficiente a lo largo de todas
sus fases, desde la definicion inicial de objetivos hasta el cierre formal del mismo. Para alcanzar
este objetivo, se han delineado requisitos especificos para cada etapa del proyecto, acompafiados
de métricas de calidad que permiten evaluar de manera objetiva el cumplimiento de estos requisitos.
La estructura del proyecto esta disefiada para garantizar que cada tarea sea ejecutada por personal
altamente calificado, que los procesos de adquisicion se lleven a cabo de forma rigurosa y que la
implementacion transcurra sin problemas técnicos ni financieros.

Ademas, se presta especial atencion al analisis de costes, considerado un componente fundamental
para el éxito del proyecto. Este andlisis permite controlar y ajustar los gastos para asegurar que la
rentabilidad y eficiencia del proyecto estén en consonancia con las expectativas y metas iniciales.
La integracion de estas practicas garantiza no solo el cumplimiento de los objetivos del proyecto,
sino también una administracion eficaz de los recursos, asegurando que el proyecto se complete de
manera satisfactoria y dentro de los parametros establecidos.

El cronograma realizado visualiza el desarrollo del proyecto desde el 15 de febrero de 2024 hasta
el 23 de mayo de 2024, distribuyendo las actividades en distintas fases:

1. Gestion (10): Las tareas iniciales, como la definicion de objetivos, alcance, y la creacion
del plan de proyecto, se concentran al principio del cronograma, asegurando que las bases
del proyecto estén bien establecidas antes de avanzar a fases posteriores.

2. Definicién e Implantacion (20): Inicia inmediatamente después de la fase de gestion,
centrandose en la evaluacion de la situacion actual, la formacion del equipo y la definicion
de la metodologia 5S. Esta fase es fundamental para asegurar que el proyecto tiene un
marco de trabajo solido y que el equipo esté preparado para llevarlo a cabo.

3. Adquisiciones (30): Esta fase se ocupa de la blisqueda, seleccion y contratacion de
proveedores, asegurando que todos los insumos necesarios estén disponibles y que se
cumplan con los estandares de calidad y tiempo previstos.

4. Implantacion (40): Se enfoca en la implementacion técnica en cada puesto de trabajo,
asegurando que todos los componentes técnicos estén configurados correctamente,
integrados sin problemas y que operen sin fallos después de la implementacion.

5. Analisis de Costes (50): La recoleccion y analisis de datos financieros y de costes se realiza
paralelamente a la fase de implementacion, permitiendo que cualquier desviacion en los
costes sea identificada y corregida a tiempo.

6. Cierre (60): Finalmente, el cierre del proyecto se realiza al final del cronograma, abarcando
la revision de resultados, documentacion de lecciones aprendidas y la formalizacion del
cierre del proyecto.

La representacion del cronograma del proyecto se muestra a continuacion representado en la Figura
3.8 y en la Figura 3.9 observandose la division en cada uno de los paquetes y estos, a su vez, en
varios subpaquetes divididos en diversas actividades.
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10. Gestion

15/2/24 23/5/24
1 2 3 45 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

Definir objetivos.

Definir alcance.

Definicién Plan de Proyecto.
Presentacién del Plan de Proyecto.
Definicion del equipo de proyecto.
Definicion de roles.

Gestién econdmica y financiera.

20. Definicion Implantacion

15/2/24 23/5/24
S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15 S16

20.10 Evaluacién situacién inicial
Revision puestos de trabajo
Identificacion dreas criticas

20.20 Definicion metodologia Ss
Seiri

Seiton

Seisd

Seiketsu

Shitsuke

20.30. Formacién y capacitacién
Disefio programa de formacién
Desarmrollo mateniales de formacion

Ejecucién sesiones de formacié
‘:J.QU. Apropacion aei pian ae

PR B .

Revision y ajuste del plan
Validacién por steakholders
Comunicacién plan aprobado

30. Adquisiciones

15/2/24 23/5/24
s1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15 S16

Busqueda de proveedores
Eleccion proveedores
Contactar con proveedores
Acuerdo proveedores
Pago proveedores

40.Implantacion

15/2/24 23/5/24
s1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15 S16

40.10 Puesto de trabajo 1
5S

Panel lean

Informe resultados

40.20 Puesto de trabajo 2
58S

Panel lean

Informe resultados

40.30 Puesto de trabajo 3
58

Panel lean

Informe resultados

40.40 Puesto de trabajo 4
58

Panel lean

Informe resultados

40.50 Puesto de trabajo 5
5S

Panel lean

Informe resultados

Figura 3.8 Cronograma (1). Fuente: elaboracion propia.
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15/2/24 23/5/24
S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15 S16

50. Andlisis de Costes

50.10. Recoleccion de datos financieros.

Toma de datos

Recoleccion de datos

Identificacion de costes

50.20. Analisis de costes

Evaluacion de costes de proyecto
Comparacion proyectos
Identificacion desviaciones

50.30. Evaluacién de rentabilidades
Calculo rentabilidad

Anilisis proyectos mas o menos rentables
Recomendaciones en base a resultados
Comunicar resultados

15/2/24 23/5/24
S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15 S16

60. Cierre

Analisis desviaciones con previsiones iniciales

Documentacién y lecciones aprendidas.
Cierre de cuentas.

Reuniodn final para evaluar el proyecto.

Figura 3.9 Cronograma (2). Fuente: elaboracion propia.

Cabe a destacar que se tuvo en consideracion la disponibilidad de los distintos empleados a la hora
de la creacion del cronograma por lo que se ha aumentado la duracion de diversas tareas para evitar
grandes desviaciones con los tiempos previstos.

3.3.8. Gestion de las Adquisiciones

La gestion de las adquisiciones consiste en enumerar y describir los bienes, materiales o servicios,
que se necesitan para el proyecto y que se hayan tenido que comprar, alquilar o contratar. Durante
la planificacion del proyecto, fijamos las diversas necesidades, en cuanto a adquisiciones, podrian
existir durante el transcurso del proyecto y que tendrian lugar durante las semanas 6 y 7 tal y como
se puede observar en el cronograma anterior.

Estas adquisiciones principalmente tienen que ver con completar los puestos de trabajo, con
herramientas que se hayan identificado como faltantes, y con material necesario para llevar lo mas
correctamente la gestion del proyecto.

3.3.8.1 Tabla de adquisiciones

A continuacion, en la Tabla 3.3 se presentan las tablas de adquisiciones necesarias para el proyecto,
que detallan la actividad asociada a cada adquisicion, el criterio de aceptacion, los proveedores
seleccionados, el precio estimado y una breve descripcion de cada articulo o servicio. Estas tablas
son esenciales para la gestion efectiva de los recursos, asegurando que todos los elementos
necesarios se adquieran de acuerdo con los estandares y requisitos del proyecto.

En el plan de gestion de costes, se aborda como estas adquisiciones impactan la linea base de costes
del proyecto. Esto incluye la incorporacion de los costes de adquisiciones en la planificacion
financiera, la evaluacion continua del presupuesto a medida que se realicen compras y ajustes
necesarios para mantener el proyecto dentro de los limites presupuestarios establecidos. La
adecuada integracion de estos costes es crucial para asegurar la rentabilidad y el éxito del proyecto
a lo largo de su ciclo de vida.
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ENUNCIADO DE TRABAJO PARA LAS ADQUISICIONES

Version:
0.0

Responsable adquisicion: Denominacion:
Responsable compras: Miguel Olea
Trabajo a realizar:

Proveedores Notas y caracteristicas especiales

Precio estimado:
Precio :
Plazo requerido:

Plazo maximo:

CRITERIOS DE ACEPTACION DE LA OFERTA, NORMAS APLICABLES

Tabla 3.3 Plantilla para adquisiciones. Fuente: elaboracion propia.

3.3.9. Gestion de los Riesgos

En el plan de gestion de riesgos, el proceso comienza con la identificacion de las principales
amenazas que podrian afectar al proyecto. Esta identificacion se basa en un analisis exhaustivo de
los posibles eventos adversos que podrian surgir a lo largo del proyecto. A continuacion, se realiza
una evaluacion detallada de la probabilidad e impacto de cada amenaza identificada, lo que permite
desarrollar una matriz de probabilidad e impacto (P-I). Esta matriz facilita la clasificacion de los
riesgos segun su prioridad, permitiendo enfocarse en aquellos que tienen mayor potencial para
afectar el éxito del proyecto.

Una vez clasificados los riesgos, se procede a planificar las estrategias y respuestas adecuadas para
cada uno. Esto incluye la elaboracion de planes especificos para mitigar, aceptar, transferir o evitar
los riesgos, asi como establecer mecanismos de control y monitoreo para asegurar que las
estrategias se implementen eficazmente. El objetivo es gestionar los riesgos de manera proactiva,
minimizando su impacto y asegurando que el proyecto pueda avanzar hacia sus objetivos con el
menor nivel de incertidumbre posible.

3.3.9.1 Identificacion de riesgos

La identificacion de riesgos es el proceso de reconocer y describir las amenazas potenciales que
podrian afectar negativamente al proyecto. Este paso inicial implica una revision sistematica de
todos los aspectos del proyecto para detectar posibles problemas antes de que ocurran, permitiendo
anticipar y preparar respuestas adecuadas. Esta identificacion se puede ver representada en la Tabla
3.4.
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IDENTIFICACION Y DESCRIPCION

Nombre Causa Consecuencia
La resistencia de los empleados
Resistencia al Los empleados pueden puede ralentizar la implementacion
Cambio por mostrarse reacios a adoptar de la metodologia 5S y otras
Parte de los nuevas metodologias y iniciativas del proyecto,
Empleados herramientas. disminuyendo la eficiencia operativa
y afectando la moral del equipo.
Baja de Enfermedad/lesion/ motivo Reasignar tareas y recursos que
integrantes de personal que cause baja del pueden provocar retrasos temporales
equipo de trabajo equipo de trabajo. en la ejecucion de tareas.
., o Los empleados mal capacitados
Falta de Formacion y capacitacion no o Gl et P
Y . pueden cometer errores que pueden
Capacitacion  son suficientemente completas o .
. . llevar a retrabajos, retrasos y costes
Adecuada no realizadas a tiempo. o
adicionales.
Puede generar costes a mayores
Caida de sistemas Corte de un cable, mal debidos a retrasos o costes de
eléctrico mantenimiento del cableado. mantenimiento para poder subsanar
el problema.
o Esto puede resultar en la priorizacion
Evaluacion on
Errores en la recoleccion de de proyectos menos rentables,
Incorrecta de . g . .
e datos financieros y en el analisis impactando negativamente la
o de costes. rentabilidad general de la empresa
Rentabilidad - L

la eficiencia del uso de recursos.
La dependencia de proveedores
para la adquisicion de
Dependencia de herramientas y software implica  Puede afectar la implementacion de
Proveedores riesgos relacionados con la herramientas criticas y retrasar el
Externos disponibilidad y calidad de los progreso del proyecto.
productos, asi como con los
tiempos de entrega.

Cambios en las prioridades . .,
Esto puede llevar a una ejecucion

Cambio en las estratégicas de la empresa .
. . . incompleta del proyecto y a la falta
Prioridades de la pueden desviar recursos y . -
. de consecucion de los objetivos
Empresa atencion del proyecto, afectando

. R esperados.
su implementacion y éxito final. p

Pueden afectar a la sincronizacion de
Debido a imprevistos o mal las actividades y al cumplimiento de
analisis a la hora de realizar el  los plazos. Esto puede generar costes
cronograma. adicionales y reducir la efectividad
de las mejoras planeadas.
Tabla 3.4. Riesgos. Fuente: elaboracion propia

Desviaciones en el
Cronograma

3.3.9.2 Andalisis cualitativo

En este apartado, como se puede ver en la Tabla 3.5, se dara valor a la probabilidad que tiene cada
riesgo de que suceda y el impacto que puede tener en cuanto a coste, tiempo o alcance del proyecto.
Estos valores se asignan en conjunto por el equipo de proyecto y con ello se crea la matriz
probabilidad-impacto. El objetivo es poder dar prioridad a los riesgos que se consideren de mayor
importancia.
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Andlisis cuantitativo de la probabilidad: en este caso se parte de la clasificacion que ofrece el PM2,
donde se representa el porcentaje de probabilidad de que ocurra un hecho y la clasificacion
cualitativa que llega asociada.

100
Casi seguro
92 Probabilidad
alta
83 Muy probable
75 Probable
67
58
50 50/50 Probabl!ldad Probable
indiferente media
42
33
25
Improbable
17 )
Posible
8 Probabilidad
baja
0 Improbable

Tabla 3.5 Analisis cuantitativo Riesgos. Fuente: elaboracion propia.

Para simplificar el trabajo, se han asociado los siguientes valores:
o 0,1 — Improbable.

o 0,3 —Posible.
o 0,5—Probable.
o 0,7 —Muy probable.

o 0,9 — Casi seguro.

El analisis cuantitativo del impacto sigue un enfoque similar al del analisis de probabilidad,
utilizando las tablas proporcionadas por el PM2 para evaluar el grado de afectacion que cada riesgo
puede tener en diferentes aspectos del proyecto. En este andlisis, como se puede ver en la Tabla 3.6,
se asigna un porcentaje a cada nivel de impacto—muy bajo, bajo, moderado, alto y muy alto—para
representar la magnitud del efecto potencial en los parametros clave del proyecto: coste, plazo,
alcance y calidad.

Este proceso permite determinar con precision como cada riesgo podria influir en estos aspectos
fundamentales. Por ejemplo, un riesgo clasificado como de impacto "alto" podria tener una
influencia significativa en el presupuesto o en el cronograma del proyecto, mientras que un riesgo
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con impacto "muy bajo" podria tener efectos minimos. Al cuantificar estos impactos, se facilita la
priorizacion y planificacion de respuestas adecuadas, asegurando que los recursos se asignen de
manera efectiva para mitigar los riesgos mas criticos.

Evaluacion del impacto del riesgo sobre los objetivos principales del proyecto
(escala ordinal o escala cardinal no lineal)

Objetivo del | Muy bajo Bajo Moderado Alto Muy alto

proyecto 0,05 0,1 0,2 0,4 0,8

Coste Incremento Incremento Incremento Incremento Incremento
de coste de coste <5% | del coste del | del coste del | del coste
insignificante 5-10% 10-20% >20%

Plazo Retraso Retraso en Retraso del Retraso del Retraso en el
insignificante | programa 5-10% en el 10-20% en el | proyecto
en programa | <5% proyecto proyecto >20%

Alcance Reduccién Afecta a Afecta a Reduccion Elemento
en alcance areas areas en alcance final del
apenas secundarias | principales inaceptable proyecto
perceptible del proyecto | del proyecto | parael inatil, sin

cliente funcionalidad

Calidad Reduccion Afecta a Reduccion Reduccion Elemento
apenas elementos que requiere | inaceptable | final del
perceptible con muy aprobacién parael proyecto

altas del cliente cliente inservible
exigencias

Tabla 3.6 Evaluacion impacto del riesgo. Fuente: elaboracion propia.

A partir de este analisis, se clasifica cada riesgo con un nimero que determina si el riesgo es
secundario, importante o prioritario. En la siguiente tabla (Tabla 3.7) se muestra el resultado:

AMENAZAS OPORTUNIDADES
- 09 | 005] 009 018 0,18 | 0,09 | 0,05
3 07 | 00a] 007] 014 0,14 | 0,07 | 0,04
= o5 003|005 01| 02 02 | o1 | 005|003
o 03 | 002] 003/ 006 ] 0,12 0,12 | 0,06 | 0,03 | 0,02
g 01 |001|001]002]004] 008008 004]002]001]001
00s|] 01 ] 02| o0s |08 o8] o0s]02]01]o00s
IMPACTO

INTERES

IMPORTANTE
0,21-0,72

Tabla 3.7 Clasificacion del riesgo. Fuente: elaboracion propia.

0,01-0,05

En este proyecto, el resultado del analisis cuantitativo de los riesgos es el que se muestra en la
siguiente tabla (Tabla 3.8):
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IDENTIFICACION Y DESCRIPCION

Nombre P (0-1) 1(0-1) P*1 Prioridad
Resistencia al Cambio por
Parte de los Empleados U 0 Y
Baja d.e 1ntegrante.s de 0.7 0.6 0.42
equipo de trabajo
Falta de Capacitacion
Adecuada 0,2 0,7 0,14 Importante
Caida de sistemas eléctrico 0,5 0,1 0,05
Evaluacion Incorrecta de
Costes y Rentabilidad s s ik O
Dependencia de Proveedores 0.4 0.5 0.2 T
Externos
Cambio en las Prioridades 0.6 1 0.6
de la Empresa
Desviaciones en el 0.4 0.8 0.32

Cronograma

Tabla3.8 Identificacion y descripcion riesgos. Fuente: elaboracion propia.
3.3.9.3 Respuesta y control de riesgos

En este apartado se analiza cual sera la respuesta adecuada en funcion del tipo de riesgo y de la
estrategia a seguir: En el caso de las amenazas, las estrategias a seguir son cuatro:

= Evitar: Evitar el riesgo modificando el proyecto o el plan del proyecto para eliminar las
condiciones o actividades que introducen el riesgo.

»  Mitigar: Reducir o mitigar los riesgos mediante la implementacion proactiva de actividades
que disminuyan el impacto del riesgo.

= Aceptar: Aceptar el riesgo. En este caso, se deben definir planes de contingencia en caso de
que el riesgo ocurra (aceptacion activa).

*  Transferir/Compartir: Transferir o compartir el riesgo con otras entidades, por ejemplo, a
través de seguros, subcontratacion, etc.

A continuacion, se presenta la estrategia y respuesta desarrollada para cada riesgo, asi como la
frecuencia de revision para comprobar si se ha materializado dicho riesgo:

= Resistencia al Cambio por Parte de los Empleados: El método de superar esta debilidad es
reducir. Un plan de comunicacion y gestion del cambio se llevard a cabo a través de sesiones
informativas, participacion temprana de los empleados y entrenamiento constante en la
importancia de la metodologia 5S. Se designaran canales de retroalimentacion para ser
utilizados por los empleados en caso de insatisfaccion. Se realizard una tasa de revision
mensual para mantener el nivel de aceptacion y los cambios que se deben realizar.
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* Fuga de miembros del equipo de trabajo: Un plan de contingencia a considerar sera la
provision de un mecanismo claro de reemplazo y la capacitacion inmediata de los reemplazos
del equipo. Habra una lista de talentos especificamente reconocidos para reemplazar a los
miembros de inmediato. La frecuencia de revision serd semanal, de tal manera que el equipo
no sufra de ninguna manera y cualquier posicion vacante sea ocupada de inmediato.

= Falta de Suficiente Formacion: Para abordar este riesgo, se programara y se asegurara de
proporcionar formacion adecuada a todos los empleados mucho tiempo antes de que comience
el proyecto. Esto se hara a través de una evaluacion de la competencia después de que la
capacitacion sea concluida, de modo que se sepa si los empleados estan bien equipados. El
punto en el tiempo para la evaluacion sera antes de cada fase del proyecto para asegurar que
los empleados estén bien informados.

= Caida de los Sistemas Eléctricos: La técnica para reducir el riesgo seria seguir un plan de
contingencia mediante el cual se proporcionaria la instalacion de sistemas eléctricos de
respaldo, como generadores y sistemas UPS. También se realizaran pruebas frecuentes de estos
sistemas de respaldo. La frecuencia de la revision seria trimestral, para mantener en
funcionamiento los sistemas de respaldo en todo momento.

* Estimacion Incorrecta de Costes y Beneficios: Para gestionar este riesgo, se implementara
un sistema de doble verificacion de datos financieros y un proceso de auditoria interna para que
los datos se recopilen adecuadamente y se analicen. Ademas, los miembros del equipo seran
educados sobre las mejores practicas del analisis financiero. Se realizara una revision mensual
para verificar que el analisis financiero se haya llevado a cabo de manera precisa, y en caso de
discrepancias, se realizaran cambios en consecuencia.

* Dependencia de Proveedores Externos: La estrategia sera traspasar el riesgo firmando
contratos con clausulas que mencionen las penalidades por no cumplir con la entrega o por el
retraso en la entrega. Se mantendra una lista de proveedores alternativos, y se contactaran para
asegurar que la dependencia de un solo proveedor sea lo mas baja posible. El mapeo se realizara
de manera mensual para revisar el desempefio de los proveedores y activar los planes
alternativos si fuese necesario.

= Cambio en las Prioridades de la Empresa: Este riesgo se acepta, y en el plan del proyecto se
mantendra la flexibilidad para cambiar las prioridades en caso de que sea necesario. Se
desarrollaran planes de contingencia para reasignar recursos y cambiar los objetivos del
proyecto en caso de alguna desviacion estratégica. El proyecto se controlara trimestralmente
en relacion con las prioridades cambiadas de la empresa para implementar los cambios
necesarios.

* Desviaciones del Cronograma: La buena administracion del cronograma a través del
monitoreo regular y la correccion proactiva es la estrategia para este riesgo. Las herramientas
de gestion del tiempo seran utilizadas con reuniones periddicas programadas para tratar
cualquier retraso previsto y evitarlo. La programacion se revisard semanalmente, lo que
ayudard a identificar y corregir inmediatamente cualquier tipo de desviacion en el cronograma.

3.3.10. Gestion de la Calidad

El plan de calidad es un elemento fundamental para asegurar que el proyecto cumpla con los
estandares establecidos y que los entregables satisfagan las expectativas de los interesados. Este
plan incluye una serie de requisitos especificos divididos en distintas fases del proyecto: gestion,
definicion e implantacion, adquisiciones, implantacion, analisis de costes y cierre. Para cada
requisito, se definen métricas de calidad que permiten evaluar el cumplimiento de los objetivos y
asegurar que el proyecto se desarrolle dentro de los parametros aceptables. A continuacion, en la
Tabla 3.9, en la Tabla 3.10, en la Tabla 3.11 y en la Tabla 3.12 se detallan los requisitos y las
correspondientes métricas de calidad que seran utilizadas para medir el éxito del proyecto en cada
una de sus fases.
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GESTION (10)

Alcance claramente definido y
aprobado por todos los interesados

Plan de proyecto detallado,
incluyendo cronograma, recursos, y
riesgos

Roles y responsabilidades
claramente asignados y entendidos
por todos los miembros del equipo

Personal cualificado para las tareas
requeridas

Porcentaje de revisiones

necesarias antes de la N/A
aprobacion del alcance
Porcentaje de elementos
planificados

completados dentro del ~ N/A

cronograma y
presupuesto

Porcentaje de claridad y
aceptacion de roles por
parte del equipo (medido
por encuestas)

N/A

Los recursos deben ser

OV 5 E ntrevista 'de . titulados en la especialidad
Trabajo + Experiencia . .
Laboral requerida o similar, con al

menos | afio de experiencia

DEFINICION E IMPLANTACION (20)

Evaluacion precisa y completa de la
situacion actual antes de iniciar la
implementacion

Todos los participantes deben
recibir formacion adecuada para
desempeitiar sus roles

Plan de implementacion detallado y
aprobado sin observaciones
mayores

Porcentaje de precision
en el informe de
evaluacion inicial
(evaluado por
stakeholders)
Porcentaje de
participantes que
completan con éxito la
capacitacion (medido
por evaluaciones)
Tiempo de aprobacion
del plan desde la primera N/A
presentacion

N/A

N/A

Tabla 3.9 Calidad paquetes Gestion e Implantacion. Fuente: elaboracion propia.
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ADQUISICIONES (30)

Numero de
Identificacion de proveedores que proveedores que
cumplen con los requisitos técnicos y ~ cumplen con los N/A
financieros criterios

establecidos

Porcentaje de
proveedores que
cumplen con los

estandares de
calidad durante

la evaluacion

Porcentaje de

contratos
cerrados sin  N/A
necesidad de

Evaluacion exhaustiva de las
capacidades de los proveedores
seleccionados

N/A

Contratos firmados con términos
claros y detallados

renegociaciones
Porcentaje de
Procesos de pago realizados de manera pagos
puntual y conforme a los términos realizados N/A
contractuales dentro del plazo
acordado
Tener diferentes opciones para una . Contar con al menos dos
. -, Cantidad de
mejor seleccion del proveedores para cada
proveedores

servicio/contratacion adquisicion/contratacion

Haber seleccionado un proveedor para  Margenenel Tener elegidos los proveedores
cada adquisicion tiempo antes de la semana 7

Margen en el
EENCNCL Toner los presupuestos

Haber cerrado los contratos con los tiempo .
firmados de cada adquisicion
proveedores (Baremo:
antes de semana 7
meses)
Margen en el
Asegurar la entrega de los productos tiempo Recibir todo antes de concluir
en el plazo requerido (Baremo: la semana 7
semana)

Tabla 3.10 Calidad paquete Adquisiciones. Fuente: elaboracion propia.
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IMPLANTACION (40)

Tiempo
Configuracion correcta y operativa de cada  necesario para
puesto de trabajo la configuracion
completa
Numero de
incidencias
reportadas N/A
durante la
implementacion
Porcentaje de
Integracion sin problemas con los sistemas  integraciones
existentes exitosas en el
primer intento
Desviacion del
cronograma y
presupuesto en N/A
la
implementacion
Tasa de fallos
Operacion sin fallos tras la implementacion Flurante <! N/A
primer mes de
operacion

Cumplimiento de estandares técnicos en la
implementacion

N/A

Implementacion dentro del tiempo y
presupuesto planificados

ANALISIS DE COSTES (50)

Porcentaje de datos
financieros validados

Datos financieros precisos y completos N/A

sin necesidad de
correcciones
Desviacion del analisis

Analisis detallado de los costes N/A

de costes respecto a
los costes reales
Porcentaje de

asociados al proyecto

Evaluacion precisa de la rentabilidad variacion entre la
del proyecto considerando todos los rentabilidad N/A
factores proyectada y la

rentabilidad real

Tabla 3.11 Calidad paquetes Implantacion y Analisis Costes. Fuente: elaboracion propia.
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CIERRE (60)

Comparacion precisa entre los Desviacion entre
resultados reales y las previsiones  previsiones y resultados N/A
iniciales finales

Liquidacion de todas las cuentas Numero de cuentas
pendientes de manera correcta y sin cerradas sin
discrepancias discrepancias

Tiempo requerido para
completar el cierre
formal del proyecto

Porcentaje de

Revision final completa y cierre
formal del proyecto

Toda la documentacion final debe documentos de cierre
estar completa, precisa y aprobada  aprobados sin revision
adicional
Numero de lecciones
Las lecciones aprendidas deben ser aprendidas
claramente identificadas y documentadas y
documentadas aceptadas para futuros
proyectos

Tabla 3.12 Calidad paquete Cierre. Fuente: elaboracion propia.

3.3.11. Gestion de las Partes Interesadas

3.3.11.1 Identificacion de stakeholders.
Los principales stakeholders del proyecto pueden incluir:

Alta Direcciéon de ABSOTEC Absorcion Acustica: Encargados de la toma de decisiones
estratégicas y la aprobacion del proyecto. Su interés radica en la alineacion del proyecto
con los objetivos organizacionales y la mejora de la rentabilidad.

Gerente del Proyecto: Responsable de la planificacion, ejecucion, y control del proyecto.
Su interés principal es el éxito del proyecto, asegurando que se cumplan los plazos, costes
y objetivos.

Equipo de Proyecto: Compuesto por los empleados directamente involucrados en la
ejecucion del proyecto, incluyendo aquellos encargados de implementar la metodologia 5S
y realizar el analisis de costes. Su interés esta en la correcta implementacion de sus tareas
y el logro de los objetivos del proyecto.

Empleados de ABSOTEC Absorcion Acustica: Afectados por los cambios en los
procesos y organizacion del trabajo. Su interés es como las nuevas metodologias, como la
58S, impactaran su dia a dia, asi como la formacion y apoyo que recibiran.

Proveedores de Herramientas y Software: Encargados de suministrar los recursos
necesarios para la implementacion del proyecto. Su interés se centra en cumplir con los
plazos y expectativas de ABSOTEC.

Clientes de ABSOTEC: Aunque no estan directamente involucrados en el proyecto, los
clientes pueden verse afectados por cambios en la eficiencia y calidad de los productos o
servicios ofrecidos por la empresa como resultado de la implementacion del proyecto.
Departamento de Finanzas: Responsable de monitorear y evaluar el impacto financiero
del proyecto, incluyendo el andlisis de costes y rentabilidad. Su interés es asegurar que el
proyecto sea financieramente viable y que se optimicen los recursos.
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* Consultores Externos o Asesores: Si se utilizan, su rol es proporcionar experiencia y
apoyo en la implementacion de la metodologia 5S y otros aspectos del proyecto. Su interés
es garantizar el éxito del proyecto seglin sus recomendaciones y métodos.

= Sindicatos o Representantes de los Trabajadores: Representan los intereses de los
empleados y pueden influir en la aceptacion de cambios en los procesos de trabajo. Su
interés estd en garantizar que las modificaciones, como la implementacion de la
metodologia 58S, no perjudiquen las condiciones laborales y que se respeten los derechos
de los trabajadores.

3.3.11.2 Involucramiento de los interesados

En este apartado vamos a analizar el involucramiento de todas las partes interesadas en el evento,
realizando una matriz de evaluacion que los clasifica en 5 categorias:

= Lider: aquellos stakeholders que tienen poder e interés, son claves.

= De apoyo: tienen interés en el proyecto y apoyaran el desarrollo de este.

= Neutrales: no tienen poder de decision y tampoco un interés especial en el evento.

= Reticentes: estan desconformes con la realizacion del proyecto.

= Desconocedores: no se ven afectados por el proyecto.

Una vez analizados se detalla su postura actual y la postura deseada en el proyecto, proponiendo
como obtener un cambio de postura y maneras de gestionar el trato con estos stakeholders. El fin
de este andlisis es determinar una serie de estrategias potenciales para obtener el apoyo de los
stakeholders y reducir posibles inconvenientes.

= Alta Direccion de ABSOTEC Absorcion Acustica: Lider. La alta direccion lidera y
apoya la implementacion del proyecto, asegurandose de que esté alineado con los objetivos
estratégicos de la empresa.

= Gerente del Proyecto: Lider. Es el principal responsable de la ejecucion del proyecto,
motivando al equipo y asegurando que se cumplan los objetivos.

= Equipo de Proyecto: De apoyo. Estan comprometidos con la implementacion exitosa del
proyecto, realizando las tareas asignadas y trabajando para cumplir con los plazos.

* Empleados de ABSOTEC Absorcion Acustica: Reticente. Pueden mostrarse reacios al
cambio, especialmente si afecta su rutina diaria o si no comprenden los beneficios de la
metodologia 58S.

»  Proveedores de Herramientas y Software: Neutral. Su principal interés es cumplir con
sus contratos de suministro, pero no estan directamente involucrados en los objetivos
internos del proyecto.

* Clientes de ABSOTEC: Neutral. Estan interesados en los resultados finales que el
proyecto pueda traer, pero no participan directamente en su implementacion.

= Departamento de Finanzas: De apoyo. Monitorean el impacto financiero del proyecto y
buscan asegurar su viabilidad econémica, apoyando la correcta gestion de los recursos.

= Consultores Externos o Asesores: De apoyo. Aportan su experiencia para garantizar el
¢éxito del proyecto, trabajando junto con el equipo interno para implementar las mejores
practicas.

* Sindicatos o Representantes de los Trabajadores: Reticente. Pueden resistirse a los
cambios si perciben que afectardn negativamente a los empleados, aunque su posicion
puede cambiar con la negociacion.

A continuacion, se pueden ver representadas la evaluacion de involucramiento de los interesados
(Tabla 3.13) y el plan de accion frente a los mismos (Tabla 3.14).
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MATRIZ DE EVALUACION DEL INVOLUCRAMIENTO DE LOS

INTERESADOS
INTERESADO DESCONOCEDOR RETICENTE

Alta Direccion
de ABSOTEC
Absorcion
Acustica

Gerente del
Proyecto

Equipo de
Proyecto
Empleados de
ABSOTEC
Absorcion
Acustica
Proveedores de
Herramientas y
Software

Clientes de
ABSOTEC

Departamento
de Finanzas

Consultores
Externos o
Asesores
Sindicatos o
Representantes
de los
Trabajadores

X

NEUTRAL

DE

apoyo MPER

Tabla 3.13 Evaluacion involucramiento interesados. Fuente: elaboracion propia.

Stakeholder Inquietud

Alta Direccién de ABSOTEC
AbsorciénAcustica

Asegurar que el proyecto esté alineado con los
objetivos estratégicos de la empresa.
Ejecucién exitosa del proyecto cumpliendo con los
Gerente del Proyecto 1 proy P
plazosy el presupuesto.
Cumplimiento del objetivo del proyectoy satisfaccion

Equipo de Proyecto delcliente.

Empleados de ABSOTEC
Absorcién Actstica

Preocupacién por los cambiosy como afectardn sus
rutinasy seguridad laboral.

Proveedores de
Herramientas y Software

Cumplir con los plazos de entrega y asegurar la calidad
del suministro.
N Recibir productosy servicios mejorados como
Clientes de ABSOTEC
resultado del proyecto.
Supervisar los costesy asegurar la viabilidad financiera

Departamento de Finanzas ST

Consultores Externos o
Asesores

Garantizar laimplementacién de las mejores préacticas
para el éxito del proyecto.

Garantizar que los derechos laborales se respeteny
que no haya impacto negativo en las condiciones de
trabajo.

Sindicatos o Representantes
de los Trabajadores

Postura
Actual

AFavor

AFavor

AFavor

Reticente

Neutral

Neutral

AFavor

AFavor

Reticente

Postura
Deseada

AFavor

AFavor

AFavor

AFavor

AFavor

AFavor

AFavor

AFavor

Neutral

Plan de Actuacién

Mantener reuniones periédicas para asegurar la
alineacién con los objetivos estratégicos.
Proveer recursos necesariosy resolver problemas
que surjan durante la ejecucion.
Supervisar el progreso y facilitar la comunicaciony
colaboracién dentro del equipo.
Implementar un plan de comunicacién claray brindar
formacién adecuada sobre los beneficios del

proyecto.
Mantener comunicaci6n constante y resolver
pr logisticos répit e

Informar a los clientes sobre las mejorasy beneficios
derivados del proyecto.
Monitorear los costosy reportar cualquier desviacion
para tomar medidas correctivas.

Facilitar la transferencia de conocimientosy ajustar
recomendaciones segun el progreso del proyecto.

Mantener un didlogo constante, negociando
cualquier cambio que pueda afectar a los
trabajadores.

Tabla 3.14 Postura y plan de actuacion frente a interesados. Fuente: elaboracion propia.
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3.3.11.3 Clasificacion Poder-Interés

Los stakeholders se evaliian individualmente otorgandoles una puntuacion de poder (P) y otra de
interés (I). Obteniendo un valor P*I, denominado importancia como se puede ver en la Tabla 3.15.

Stakeholder INTERNO/ EXTERNO PODER INTERES IMPORTANCIA (P*1) TIPO GRUPO SEGUN IMPORTANCIA
e Dlreccilén g f\B,SOTEc Interno 10 10 100 CLAVE A
Absorcion Acustica
Gerente del Proyecto Interno 9 10 90 CLAVE B
Equipo de Proyecto Interno 8 9 72 CLAVE C
Empleados de ABSOTEC Externo 9 8 72 CLAVE c
AbsorcionAcustica
Proveedores de Interno 8 8 64 PRINCIPAL D
Herramientas y Software
Clientes de ABSOTEC Externo 7 7 49 PRINCIPAL E
Consultores Externos o Interno 7 6 42 PRINCIPAL F
Asesores
Sindicatos o
Representantes de los Interno 6 7 42 PRINCIPAL F
Trabajadores
Departamento de Finanzas Externo 4 3 12 SECUNDARIO G

Tabla 3.15 Poder-Interés. Fuente: elaboracion propia.

Por otro lado, en la Figura 3.10, se representa la matriz poder-interés.

Matriz Poder-Interés

12

10 B @ A @

F ® E®

0 2 4 6 8 10 12

Figura 3.10 Matriz Poder-Interés. Fuente: elaboracion propia.

= Grupo A: Stakeholders con la mayor importancia (P*I=100). Se consideran claves para el
¢éxito del proyecto. Se les debe prestar especial atencion y gestionar de manera activa.

=  Grupo B: Stakeholders muy importantes (P*I=90). Son también claves, pero con una
importancia ligeramente inferior a los del Grupo A. Es vital mantener una estrecha
colaboracion con ellos.

*  Grupo C: Stakeholders importantes (P*I entre 70 y 72). Son claves para el proyecto, pero
su nivel de poder o interés es menor en comparacion con los Grupos A y B.

* Grupo D-F: Stakeholders principales (P*I entre 42 y 64). Son principales para el
proyecto, requieren atencion y comunicacion frecuente, pero no son tan criticos como los
stakeholders clave.
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*  Grupo G: Stakeholders secundarios (P*I menor de 40). Son secundarios para el proyecto,
no requieren atencion y comunicacion frecuente. Se podrian considerar apaticos ya que
Unicamente seria necesario monitorear con un esfuerzo reducido.

3.3.12. Gestion de las Comunicaciones

El plan de comunicaciones es un componente critico en la gestion de proyectos, ya que proporciona
un marco claro para la gestion y el intercambio de informacion entre todos los actores involucrados.
Este plan asegura que cada miembro del equipo, asi como las partes interesadas externas, estén
debidamente informados sobre el progreso, los cambios y los aspectos clave del proyecto,
facilitando una colaboracion efectiva y alineada con los objetivos del proyecto.

En el plan de comunicaciones se detallan varios aspectos esenciales. Primero, se establecen los
métodos de comunicacion que se emplearan, que pueden incluir correos electronicos, reuniones
presenciales, videoconferencias, informes escritos y herramientas de colaboracion en linea. Cada
uno de estos métodos se selecciona en funcion de la naturaleza de la informacion y las preferencias
de los destinatarios. Segundo, se define la frecuencia con la que se realizaran las comunicaciones.
Esto puede variar desde actualizaciones diarias para el equipo de proyecto hasta informes
semanales o mensuales para las partes interesadas. La frecuencia esta disefiada para mantener a
todos los involucrados informados sin abrumarlos con informacion excesiva.

Ademas, el plan de comunicaciones especifica quién sera responsable de cada actividad
comunicativa. Esto incluye no solo a los miembros del equipo encargados de enviar
actualizaciones, sino también a aquellos responsables de recopilar y procesar la informacion antes
de compartirla. La asignacion de responsabilidades ayuda a garantizar que la comunicacion sea
precisa, oportuna y relevante.

El plan también aborda los motivos para cada tipo de comunicacion, detallando por qué se realiza
una comunicacion especifica, ya sea para informar sobre el progreso del proyecto, abordar
problemas, coordinar tareas o presentar informes financieros. Identificar el proposito de cada
comunicacion asegura que se aborden todas las necesidades de informacion de manera eficiente y
efectiva.

Finalmente, el plan de comunicaciones incluye una seccion sobre los grupos afectados por cada
tipo de comunicacion, asegurando que la informacion llegue a todas las partes interesadas
relevantes. Esto puede incluir a miembros del equipo del proyecto, patrocinadores, clientes,
proveedores y otros stakeholders.

El plan de comunicaciones que se ha llevado a cabo para este proyecto se puede observar
representado a continuacion en la Tabla 3.16.
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Conocer en detalleel | Alta Direccion, Gerente
Definicién y alcance . . . . . -
del provecto alcance y exclusiones |de Proyecto, Equipo de |Reunion presencial Director del Proyecto | Inicio del proyecto
proy del proyecto Proyecto
Clarificar las
D oG J) R responsabilidades de . . . . -
Pr R 1 Direct 1 Pro In 1
[ORNPHEPN . 2 intcgrante del Equipo de Proyecto eunidn presencial rector del Proyecto icio del proyecto
equipo
Estructura de Analizar . Correo electronico + .
detalladamente las Equipo de Proyecto, . . Primeras semanas + 1
Desglose del Trabajo .. Reuniones Director del Proyecto
(EDT) actividades del Stakeholders Clave resenciales vez/mes
proyecto P
e E:::;‘;:::mcmnes Equipo de Proyecto Reuniones
imprevistos/problema 9 R P yecto, . Director del Proyecto | Cada 2 semanas
. negativamente al Stakeholders afectados | presenciales
proyecto
. - Equipo Financiero, .
Ly TR B Realizar seguimiento o Reuniones Responsable
. Alta Direccion, Gerente . . . Semanalmente
econémica para evitar sobrecostes presenciales Financiero
de Proyecto
Pri t
Acuerdos de Asegurar que los oveedores, Gerente .
de Proyecto, Reuniones Responsable de C
requisitos con proveedores conocen . Antes adquisiciones
.. Responsable de presenciales Compras
proveedores los requisitos
Compras
Regist t t: Pr t .
Revisién y firma de egistro degastosy | Gerente de Proyecto, Reuniones Responsable Antes y depués de
control de Responsable . .. . . c
contratos . .. . presenciales Administrativo realizar adquisiciones
adquisiciones Administrativo
Registros de compras Llevar un reg1sfro de | Gerente de Proyecto, Reuniones Responsable . -
los gastos de bienes y |Responsable . . . Final adquisiciones
y facturas T . . R presenciales Financiero
servicios Financiero
oL :ll;sst;fvcizricl): Zlec‘”én Stakeholders Clave, Reuniones
justificacién de L ’ . Director del Proyecto | Final adquisiciones
stakeholders Alta Direccion presenciales
servicios .
importantes
Informe de progreso Mantener informados a | Stakeholders Clave, Informes por correo +
del pro pec t?) los stakeholders del Alta Direccion, Reuniones Director del Proyecto |Mensual
proy progreso Empleados Presenciales
Asegurar que los
Coordinacion conlos [\ ERENIN Sindicatos, Empleados Reumo{les Responsable de Mensual
sindicatos representantes estén presenciales Recursos Humanos
informados
Evaluar.el desempe:ﬁo Alta Direccion, Equipo |Reuniones
L0y EE T T del equipo en funcion . .
de empleados de los obietivos del de Proyecto, presenciales + Gerente de Proyecto Trimestral
P ] Empleados Informes individuales
proyecto
Compartir el feedback Equipo de Proyecto
VTR O GG EEE final del proyecto con P. . yecto, Reunion presencial Director del Proyecto | Al final del proyecto
of equipo Alta Direccion

Tabla 3.16 Comunicaciones. Fuente: elaboracion propia.

3.4 Fase de Monitoreo y Control (Seguimiento del proyecto)

La agrupacion de procesos de monitoreo y control es la esencia del éxito de la gestion de proyectos
para asegurarse de que todos estén en linea con el plan y corregir cualquier tipo de desviacion que
pueda ocurrir. Esto se sigue con la monitorizacion regular para asegurar que los objetivos se
cumplan en el horario previsto, el presupuesto, el alcance y la calidad al comparar los resultados
actuales con los planes establecidos en la etapa de planificacion del proyecto.

También trata de identificar los problemas y riesgos, estima su impacto y toma medidas correctivas
para asegurar que el proyecto continlie segiin lo planeado. Los procesos en este conjunto también
apoyan la transparencia en la gestion del proyecto, lo que significa que los informes son oportunos
y completos, de modo que las decisiones tomadas son so6lidas y surgen con un pleno conocimiento
de todas las partes interesadas.



66  Plan de Proyecto: Aplicacion de Técnicas Lean y Andlisis de Costes en una PYME

La comunicacion clara y bien informada es clave para ajustar las estrategias a medida que avanza
el proyecto, de modo que los problemas se aborden de la mejor manera posible y el proyecto se
mantenga dentro de una vision clara hacia los objetivos establecidos. A lo largo del proyecto, hemos
programado cuatro reuniones de seguimiento criticas: una reunion de puesta en marcha y revision
de la situacion inicial, y luego reuniones de seguimiento al final de los meses 1,2 y 3. Dichas
reuniones se realizaran para asegurar el progreso, y se modificara la estrategia segin sea necesario
para asegurar que el proyecto esta en un curso saludable hacia una conclusion exitosa.

3.4.1. Reuniones de seguimiento
Durante el proyecto, se han realizado 3 reuniones distintas de seguimiento.

La primera de estas reuniones se program¢ para la semana 5 del proyecto, considerando que
aproximadamente habia transcurrido un mes desde su inicio. Este momento fue considerado clave
porque en la semana siguiente estaban previstas dos actividades importantes: el comienzo de las
adquisiciones y el inicio de la fase de implantacion. Dado que estas actividades representan un
punto de inflexion en el desarrollo del proyecto, era esencial realizar un analisis exhaustivo del
estado actual y asegurarse de que todo estuviera en linea con el plan original.

La segunda de estas reuniones de seguimiento se llevo a cabo al finalizar la semana 10 del proyecto,
en un momento considerado especialmente importante. Esta fecha fue seleccionada debido a que
se habia programado la conclusion de la mejora del primero de los cinco puestos de trabajo, asi
como la finalizacion de la actividad de analisis de costes, lo cual permitiria su revision y, de ser
necesario, su correccion.

Por tultimo, la tercera de las reuniones se programo para el fin del proyecto para analizarlo una vez
estuviese concluido.

Durante estas reuniones, se revisaron en detalle los avances realizados hasta la fecha, se
identificaron posibles desviaciones respecto al cronograma y se discutieron las estrategias para
abordar cualquier problema emergente. Estas sirvieron no solo para evaluar el progreso, sino
también para ajustar las expectativas y asegurar que las proximas fases se inicien con una base
solida y bien alineada con los objetivos del proyecto.

3.4.1.1 Primera reunion de seguimiento (semana 5)

Durante esta reunion se analizaron todos los puntos y tareas que estaban previstas realizar durante
este primer mes de proyecto. En esta reunion estuvimos presentes todos los implicados en el
proyecto y los directores de la empresa, interesados en conocer los diferentes avances que habian
surgido en el proyecto.

= Cronograma

Como podemos observar en las siguientes figuras (Figura 3.11 y Figura 3.12), estaba
programado realizar diferentes tareas de gestion, la definicion de la implantacion y el inicio
de la recopilacion de datos financieros. Tras comparar lo avanzado con lo programado
pudimos observar que eran similares, esto se debe a que, como se comentoé anteriormente,
habiamos realizado un cronograma programando a las tareas una duraciéon mayor a lo
esperado para evitar grandes retrasos en el proyecto.
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10. Gestion

Definir objetivos.

Definir alcance.

Definicién Plan de Proyecto.
Presentacion del Plan de Proyecto.
Definicion del equipo de proyecto.
Definicién de roles.

Gestion econémica y financiera.

20. DefinicionImplantacion

20.10 Evaluacién situacién inicial
Revisién puestos de trabajo
Identificacién dreas criticas

20.20 Definicién metodologia Ss
Seiri

Seiton

Seisd

Seiketsu

Shitsuke

20.30. Formacién y capacitacién
Disefio programa de formacién
Desarrollo materiales de formacion
Ejecucion sesi de fi i6
4U.4V. Apropacion ael pian ae

R

Revision y ajuste del plan
Validacién por steakholders
Comunicacion plan aprobado

30.Adquisiciones

Busqueda de proveedores
Eleccion proveedores
Contactar con proveedores
Acuerdo proveedores
Pago proveedores

40.Implantacion

40.10 Puesto de trabajo 1
58

Panel lean

Informe resultados

40.20 Puesto de trabajo 2
58

Panel lean

Informe resultados

40.30 Puesto de trabajo 3
58

Panel lean

Informe resultados

40.40 Puesto de trabajo 4
58

Panel lean

Informe resultados

40.50 Puesto de trabajo 5
58

Panel lean

Informe resultados

Figura 3.11 Cronograma seguimiento 1(1). Fuente: elaboracion propia.
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50. Andlisis de Costes

15/2/24 23/5/24
S1 S2 S3 S4 S5§S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15 S16

Toma de datos

50.10. Recoleccion de datos financieros.

Recoleccion de datos

Identificacion de costes

50.20. Analisis de costes

Evaluacion de costes de proyecto
Comparacion proyectos
Identificacion desviaciones

50.30. Evaluacién de rentabilidades
Calculo rentabilidad

Anilisis proyectos mas o menos rentables
Recomendaciones en base a resultados
Comunicar resultados

60. Cierre

15/2/24 23/5/24
S1 S2 S3 S4 S5§S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15 S16

Analisis desviaciones con previsiones iniciales
Documentacién y lecciones aprendidas.

Cierre de cuentas.

Reuniodn final para evaluar el proyecto.

Riesgos

Figura 3.12 Cronograma seguimiento 1(2). Fuente: elaboracion propia.

Se analizaron los riesgos identificados al inicio del proyecto y se analizo el como se pudieron
mitigar y si habian afectado al proyecto:

Calidad

Resistencia al Cambio por Parte de los Empleados: Este riesgo se logré mitigar
gracias a las diversas reuniones de formacion realizadas durante esta fase del proyecto.
Estas sesiones ayudaron a que los empleados comprendieran mejor los beneficios del
proyecto, reduciendo su resistencia al cambio.

Baja de Integrantes del Equipo de Trabajo: Tras las reuniones de formacion, se
logré mitigar este riesgo. Los miembros del equipo percibieron las ventajas del
proyecto, lo que contribuyo a su retencion.

Falta de Capacitacion Adecuada: Se llevaron a cabo las formaciones necesarias para
mitigar este riesgo. Sin embargo, su impacto solo podra ser evaluado completamente
en fases posteriores del proyecto.

Caida de Sistemas Eléctricos: Durante este periodo, no se registraron caidas del
sistema eléctrico, por lo que no se requirieron acciones de mitigacion.

Evaluacion Incorrecta de Costes y Rentabilidad: Este riesgo ain no ha sido
evaluado, ya que el proyecto no ha alcanzado la fase correspondiente.

Dependencia de Proveedores Externos: Este riesgo aun no ha sido evaluado, ya que
no se ha llegado a la fase del proyecto donde podria tener impacto.

Cambio en las Prioridades de la Empresa: Hasta el momento, no se han detectado
cambios en las prioridades de la empresa que puedan afectar el proyecto.
Desviaciones en el Cronograma: No se han detectado desviaciones en el cronograma
durante el periodo evaluado.

Cobertura de Requisitos y Métricas de Calidad: Las métricas de calidad
establecidas en el documento de calidad indicado en el punto de: Gestion de la
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Calidad son adecuadas para medir el cumplimiento de los objetivos del proyecto. Sin
embargo, en varias areas no se ha especificado una segunda métrica de calidad, lo cual
podria limitar la capacidad de evaluar todos los aspectos del rendimiento, pero, por
ahora, se ha decidido no establecer mas métricas ya que no se consideran necesarias.

- Cumplimiento del Cronograma: El cronograma, que se puede observar en: Gestion
del Tiempo se analizo y se llego a la conclusion de que se encontraba bien estructurado,
con las tareas distribuidas de manera logica a lo largo del tiempo. Esto sugiere que la
gestion temporal del proyecto se esta realizando adecuadamente.

- Implementacion de Calidad: Dado que se han establecido métricas de calidad claras
para las diferentes fases del proyecto, parece que se esta realizando un seguimiento
adecuado de la calidad en la implementacion.

=  Comunicaciones

- Se definio6 correctamente el alcance del proyecto.
- También se procedi6 a realizar la definir los roles y responsabilidades.
- Se estableci6 la EDT.

3.4.1.1 Segunda reunion de seguimiento (semana 10)

Durante esta segunda reunion, que tuvo lugar durante la semana 10 de este proyecto, se quiso
analizar todo lo avanzado en el proyecto hasta el momento. Esta reunion tenia una gran
importancia debido a que, durante este periodo entre la primera reunion de seguimiento y esta,
habia tenido lugar la realizacion de todas las adquisiciones, la implantacion del primer puesto de
trabajo y todo el andlisis de costes.

= Cronograma

Durante esta reunion se observaron los cambios principales que habia sufrido el cronograma desde
la reunion de seguimiento anterior.

Unicamente se pudo observar un cambio debido a la preocupacion que surgié sobre si el proyecto
fuera 1til en verdad o no ya que uno de los directores de la empresa no se habia encontrado
disponible hasta ese momento del proyecto y fue el que mostré dicha preocupacion. Este cambio
consistia en no comenzar la mejora del resto de puestos de trabajo hasta tener la certeza de que se
conseguia una reduccion en los tiempos de trabajo y esto no se podria observar hasta tener
actualizado el puesto de trabajo del taller de pintura, el primero de todos ellos. Por esto mismo, se
retrasaron todas las actividades relativas con los puestos de trabajo hasta la semana en la que se
tuvo el informe de este primer puesto. Pero esto no retras6 el proyecto ya que se destinaron un
mayor nimero de horas semanales para la realizacion de este para asi no pasarse de la fecha fijada
como final del proyecto.

También estaban programadas todas las actividades de adquisicion y las de analisis de costes salvo
la evaluacion de estos. Todas ellas se realizaron segun lo esperado.

Tras los cambios comentados anteriormente, el cronograma quedaria con todos los paquetes igual
a lo que se planed en un primer momento, salvo el de Implantacion que quedaria tal y como se
representa en la Figura 3.13.
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15/2/24 T 23/5/24
S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 S12 S13 S14 S15 S16
40. Implantacién
40.10 Puesto de trabajo 1
58
Panel lean

Informe resultados

40.20 Puesto de trabajo 2
58

Panel lean

Informe resultados

40.30 Puesto de trabajo 3
58

Panel lean

Informe resultados

40.40 Puesto de trabajo 4
58

Panel lean

Informe resultados

40.50 Puesto de trabajo 5
58

Panel lean

Informe resultados

Figura 3.13 Cronograma seguimiento 2. Fuente: elaboracion propia.

= Riesgos
En lo relativo a los riesgos, durante esta reunion de seguimiento se analizaron todos los posibles

riesgos que se habian detectado con anterioridad observando cuéles habian podido ocurrir, cuéles
habian sido mitigados y posibles nuevos riesgos:

- Baja de integrantes de equipo de trabajo: Durante esta fase del proyecto nos
encontramos con este riesgo debido a una baja por paternidad de uno de los trabajadores.
Para mitigarlo se destind a otra persona, que en ese momento contaba con una carga de
trabajo menor, las diferentes tareas para suplir a dicho integrante del equipo consiguiendo
asi reducir su impacto al minimo.

- Falta de Capacitacion Adecuada: Se dio por mitigado este riesgo al observar que, como
observaremos en el analisis de resultados del primer puesto de trabajo, se consiguieron
resultados muy positivos.

- Caida de sistemas eléctricos: Durante esta fase no se observo este riesgo.

- Dependencia de Proveedores Externos: Al concluir correctamente toda la fase de
aprovisionamiento, podemos dar por mitigado este riesgo.

- Cambio en las Prioridades de la Empresa: Durante esta fase no se observo este riesgo.

- Desviaciones en el Cronograma: Como hemos comentado anteriormente, durante esta
fase se tuvo que realizar una actualizacion del cronograma.

Como hemos comentado anteriormente, durante esta fase del proyecto se detecté un nuevo riesgo,
el de que la actualizacion de los puestos de trabajo no tuviese los efectos deseados.

- Mejora de los puestos de trabajo insuficiente para los requerimientos de la empresa:
Este riesgo fue detectado y a la vez mitigado durante esta fase del proyecto.

= Puesto de trabajo 1.

Uno de los principales objetivos de este proyecto era el de la mejora de los puestos de trabajo.
Como hemos mencionado anteriormente, conocer si este puesto de trabajo se habia actualizado
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correctamente era clave para el resto del proyecto ya que podria servir de base para el resto y
también se podria saber si el proyecto tenia sentido y era beneficioso para la empresa.

Durante esta reunion de seguimiento se analizo los resultados que se habian tenido de este puesto
de trabajo que estaba diferenciado en tres fases, o actividades, principales: 5S, Panel Lean e Informe
de resultados.

- 58: Se analiz6 en profundidad todos los elementos que existian dentro del taller de
pintura y se realizo un informe indicando si era necesario eliminar el elemento o si solo
era necesario realizar una redistribucion. Dicho informe se aporta a continuacion (Tabla
3.17).

N2 Articulo Cantidad Necesario Frecuencia Observaciones Ce ELIMINAR
1 Pizarra con colores di: i 1 Si Muchas veces al dia Tan cerca como sea posible No
2 Botes de pintura 35 Si Anual Colocar en almacen No
3 Barriles 3 No Casi en desuso - Si
(8’ 4 Tubos conectores 4 No Casi en desuso - Si
o‘}\“ 5 Cajas estanteria izquierda 2 No Casi en desuso - Si
i{p“‘ 6 Botes de pintura rellenos 3 Si Anual Separar Colocar en almacen No
Qé?' 7 Grasas proteccion 4 Si Mensual Colocar en dreas comunes No
<& 8 Maderas estanteria izquierda 4 No Casi en desuso - Si
9 Herramientas multiples estanteria izquierda 2 Si Semanal Poner en panel Colocar cerca del drea de trabajo No
10 Zapatos recambio en caja 2 Si Casi en desuso Guardar dénde se pueda No
11 Caja de cables 1 Si Casi en desuso Guardar dénde se pueda No
12 Estanteria sprays 1 Si Semanal Colocar cerca del drea de trabajo No
13 Cajas elementos para pintar 2 No Casi en desuso - Si
14 Botiquin 1 Si Diario Poner en panel Colocar cerca del usuario No
15 Taladros 2 Si Semanal Colocar cerca del drea de trabajo No
16 Caja de varios (bolis, cuters,...) 1 Si Diario Separar Colocar cerca del usuario No
P 17 Archivador 2 Si Diario Colocar cerca del usuario No
&‘)@' 18 Mascarillas 1 No Casi en desuso - Si
Y 19 Cinta aislante 1 Si Diario Poner en panel Colocar cerca del usuario No
\&z 20 Cajas Bastoncillos 3 Si Diario Colocar cerca del usuario No
21 Guantes de latex 2 Si Diario Colocar cerca del usuario No
22 Libreta muestras colores 2 Si Diario Colocar cerca del usuario No
23 Cajones 3 Si Diario Colocar cerca del usuario No
24 Caja tubos 1 Si Muchas veces al dia Tan cerca como sea posible No
25 Regleta 1 Si Semanal Colocar cerca del drea de trabajo No
26 Laves inglesas 1 Si Diario Mover a panel lean Colocar cerca del usuario No
27 Picaportes 3 Si Casi en desuso Mover a puesto 2 Guardar dénde se pueda No
28 Impresora 0 No Casi en desuso Eliminar cartel - Si
29 Tijeras 1 Si Casi en desuso Mover a puesto 2 Guardar dénde se pueda No
30 Cutter 2 Si Mensual Colocar en éreas comunes No
o&o 31 Boligrafos 5 Si Diario Colocar cerca del usuario No
1}@ 32 Cinta 2 Si Mensual Colocar en éreas comunes No
@ " "
e,@é 33 Cinta carrocero 1 Si Mensual Colocar en dreas comunes No
Q\)@ 34 Alicates 1 Si Mensual Colocar en dreas comunes No
35 Llave inglesa 1 Si Mensual Colocar en dreas comunes No
36 Grapadora 1 Si Mensual Colocar en dreas comunes No
37 Martillo 1 Si Mensual Colocar en dreas comunes No
38 Hoja plan mantenimiento 1 Si Diario Colocar cerca del usuario No
39 Ficha de seguridad 1 Si Diario Colocar cerca del usuario No
2 40 Barras de metal 6 No Casi en desuso - Si
e@"’ & 41 Estintor 1 Si Casi en desuso Guardar dénde se pueda No
w&‘ o(\“ 42 Escoba 1 Si Diario Colocar cerca del usuario No
oq,(? A 43 Recogedor 1 Si Diario Colocar cerca del usuario No
A 44 Brochas 2 Si Semanal Colocar cerca del érea de trabajo No

Tabla 3.17 58 aplicado al puesto de trabajo 1. Fuente: elaboracion propia.

- Panel Lean: En este puesto, existia un panel Lean que se cred con antelacion. Este se
encontraba incompleto, con elementos innecesarios y bastante descolocado por lo que
la decision fue la de actualizarlo. A continuacion, se adjuntan las imagenes del resultado
final (Figura 3.14).
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Figura 3.14 Panel Lean Puevto 1. Fu uente elaboracion propia.

- Informe resultados: Tras la realizacion de las diversas mejoras en este puesto de
trabajo se consiguié disminuir el tiempo de realizacion de las tareas de pintura en un
10%, tal y como se puede observar en la siguiente grafica (Figura 3.15) que se realizo
en base al seguimiento del trabajador que se veia afectado por esta actualizacion y en
la que se compara los tiempos anteriores a la mejora y los posteriores. En ella se puede
observar, de mayor a menor, los tiempos maximos en horas que tard6 el trabajador en
realizar los distintos trabajos durante una semana con y sin la actualizacion del puesto
de trabajo.
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Figura 3.15 Comparacion resultados antes y después aplicacion cambios. Fuente: elaboracion propia.

Tras observar un resultado favorable tras la actualizacion del primer puesto de trabajo, se quiso
seguir con la implementacion en el resto de los puestos de trabajo.
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= Adquisiciones
Las adquisiciones del proyecto tuvieron lugar durante las semanas 6 y 7. En esta reunion de
seguimiento se pusieron en comun las diferentes fichas (Tabla 3.18, Tabla 3.19 y Tabla 3.20) que

se fueron rellenando para tener registradas todas las adquisiciones y comprobar que estan realizadas
correctamente.

ENUNCIADO DE TRABAJO PARA LAS ADQUISICIONES

Version: 0.0
Responsable adquisicion: Miguel Olea Denominacion: Ordenador portatil.
Responsable compras: Miguel Olea
Trabajo a realizar: Adquisicion de un ordenador portatil para diversas tareas dentro del

proyecto.
Proveedores Notas y caracteristicas especiales
. Portatil necesario para la realizacion de la comparativa de
Media Martk costes P p

Precio estimado: 600€
Precio : 569€

Plazo requerido: semana 6

Plazo maximo: semana 7

CRITERIOS DE ACEPTACION DE LA OFERTA, NORMAS APLICABLES

Tabla 3.18 Adquisicion Portatil. Fuente: elaboracion propia.
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ENUNCIADO DE TRABAJO PARA LAS ADQUISICIONES
Version: 0.0

Desglose de adquisiciones:

Compra de herramientas para completar puestos de trabajo Lean:

- Llaves fijas 11,06 €
- Tenazas 8,49 €
- Alicates 9,29 €
- Llave inglesa 591¢€
- Martillo 3,77 €
- Taladro 37,99 €
- Tijeras 13,79 €
- Cinta embalaje 6,99 €
- Film transparente 24,90 €
- Film 9,79 €
- Cuter 7,99 €
- Grapadora 16,49 €

CRITERIOS DE ACEPTACION DE LA OFERTA, NORMAS APLICABLES

Tabla 3.19 Adquisicion Herramientas. Fuente: elaboracion propia.



Plan de proyecto 75

ENUNCIADO DE TRABAJO PARA LAS ADQUISICIONES

Version: 0.0

Responsable adquisicién: Miguel Olea Denominacion: Microsoft Office 365.
Responsable compras: Miguel Olea
Trabajo para realizar: Adquisicion del paquete de Office 365.
Proveedores Notas y caracteristicas especiales

Microsoft Adquisicion online.

Precio estimado: 30€
Precio: 30€

Plazo requerido: semana 6

Plazo maximeo: semana 6

CRITERIOS DE ACEPTACION DE LA OFERTA, NORMAS APLICABLES
Tabla 3.20 Adquisicion Office. Fuente: elaboracion propia.

= Recoleccion de datos financieros

En la segunda reunién del proyecto, se dedicod un tiempo significativo a analizar los progresos del
paquete de trabajo denominado "recoleccion de datos financieros". Esta revision era especialmente
crucial ya que se encontraba en una etapa critica: la fase de analisis de costes habia finalizado, y
era fundamental evaluar la precision y exhaustividad de la informacion financiera recopilada hasta
es¢ momento.

Durante la reunion, se discutio detalladamente el proceso de recoleccion de datos. Se explico que
este proceso implicaba la recopilacion de todos los partes de horas registrados durante los ultimos
meses. Cada parte de horas documentaba las tareas realizadas por el personal y el proyecto al que
se atribuian dichas tareas. Este enfoque permite una vision precisa de como se ha distribuido el
tiempo y los recursos en el proyecto.

Se mostr6 una imagen (Tabla 3.21) que proporcionaba una muestra representativa de los registros
de horas de trabajo de cada trabajador. En esta imagen se podia ver como se habia registrado y
clasificado la dedicacion de cada miembro del equipo, detallando las horas trabajadas y las tareas
especificas en las que se habian invertido. Este analisis no solo proporciona una vision clara del
esfuerzo y los recursos utilizados, sino que también permite identificar posibles discrepancias o
areas que requieran ajuste.

La discusion se centré en como estos datos se utilizarian para realizar un analisis detallado de
costes, lo que permitiria comparar los costes reales frente a los presupuestados y ajustar las
previsiones financieras del proyecto en consecuencia. Esta revision es esencial para garantizar que
el proyecto se mantenga dentro del presupuesto y para identificar cualquier desviacion significativa
que pudiera requerir una accion correctiva.
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dia R4 proyecthd tarea v horashd  horasacumdia Rd Horas exhd

8/1/24 Fabrica descarga/cargar furgoneta 1,00 1,00 0
8/1/24 Fabrica montaje/desmontaje 3,50 r 4,50 0
8/1/24 Fabrica trabajos varios 400 " 8,50 0,5
9/1/24 Féabrica montaje/desmontaje 0,50 r 0,50 0
9/1/24 296 fabricacion 1,50 r 2,00 0
9/1/24 280 fabricacién 500 | 7,00 0
9/1/24 Fabrica trabajos varios 1,00 r 8,00 0
10/1/24 280 fabricacion 1,00 1,00 0
10/1/24 280 viaje+instalacion 6,00 r 7,00 0
10/1/24 303 fabricacion 1,00 r 8,00 0
11/1/24 303 viaje+instalacion 10,00 r 10,00 2
12/1/24 280 fabricacion 8,00 r 8,00 0
15/1/24 304 viaje+instalacion 7,50 r 7,50 0
16/1/24 291 viaje+instalacion 12,50 I 12,50 4,5
17/1/24 281 viaje+instalacion 13,00 r 13,00 5
18/1/24 Fabrica descarga/cargar furgoneta 1,00 r 1,00 0
18/1/24  Fébrica trabajos varios 050 1,50 0
18/1/24 Palomo viaje+instalacion 3,00 r 4,50 0
18/1/24 301 fabricacion 3,50 r 8,00 0
19/1/24 301 fabricacién 350 | 3,50 0
19/1/24 Fabrica trabajos varios 6,00 r 9,50 1,5
22/1/24 301 viaje+instalacion 13,00 r 13,00 5
23/1/24 301 instalacién 12,00 12,00 4
24/1/24 301 instalacion 12,00 r 12,00 4
25/1/24 301 instalacion 9,00 r 9,00 1
26/1/24 301 viaje 8,00 8,00 0
8/1/24 302 fabricacion 450 " 4,50 0

Tabla 3.21 Partes de horas. Fuente: elaboracion propia.

Cabe a destacar que la ultima columna representa cuantas horas de mas han realizado al dia, es
decir, cuantas horas extra realiza cada trabajador al dia.

Ademas, se puso en comun el resumen de horas que habia realizado cada trabajador al mes (Tabla
3.22) y cuantas horas habian sido dedicadas a cada proyecto.

Enero Febrero Marzo Abril TOTAL
0
5 24,5 18,5 48
38,5 23 33 9 103,5
5,5 0 0 5,5
16,5 16,5 33
35 28,5 21,5 37,5 122,5
8 0,5 5,5 1 15
0 0,5 0 0 0,5
36 26,58 33,5 14,5 110,58
6,5 13 21,5 41
31,5 6 17 54,5
0 15 4 5 24
172 140,08 122 124 558,08

Tabla 3.22 Horas por trabajador mensuales. Fuente: elaboracion propia.
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Para analizar correctamente las horas dedicadas a cada proyecto, se realizaron numerosas tablas
dindmicas para facilitar la comprension de la informacion. A continuacion, en la Figura 3.16 se
muestra un ejemplo con el proyecto nimero 3 en el que se divide el proyecto por las tareas que se
realizan en el mismo y cuantas horas se han tenido que dedicar al mismo.

proyecto

3 -1

Etiquetas de fila| v

Sumade horas

fabricacion 7
incidencia 4
instalacion 2
viaje 10
Total general 23

Total

W fabricacién
incidencia
instalacién

viaje

Figura 3.16. Resumen horas Proyecto 3. Fuente: elaboracion propia

En el siguiente ejemplo (Figura 3.17), se muestra las horas que ha dedicado cada trabajador a es
mismo proyecto. Para ver el resto de trabajadores, inicamente seria necesario clicar en el nombre
y seleccional el o los que se quieran analizar al igual que si se quisiese hacer lo propio con el

proyecto.

trabajador

Tonin -1

proyecto

3 vY

Etiquetas de fila | ¥

Sumade horas

incidencia 2
instalacion 1
viaje 5
Total general 8

Figura 3.17 Horas de un trabajador dedicadas a Proyecto 3Fuente

: elaboracion propia

Tras analizar todos los datos obtenidos y dar el visto bueno, se decide continuar con la evaluacion
de estos datos que tendra lugar las siguientes semanas para conocer las conclusiones acerca de qué

proyectos son mas rentables para la empresa.

= (Calidad

En la reunion se confirmé que la evaluacion inicial fue precisa, avalada por los stakeholders, y que
la mayoria de los participantes completaron con éxito la capacitacion. El plan de implementacion
fue aprobado sin observaciones mayores dentro del plazo establecido, lo que permitié avanzar

segun lo previsto.

Se cumpliéo con la identificacion de proveedores que cumplieron los requisitos técnicos y
financieros, asegurando que todos fueron seleccionados y evaluados antes de la semana 7. Un alto
porcentaje de proveedores cumplié con los estandares de calidad, permitiendo cerrar los contratos
sin renegociaciones. Los pagos se realizaron puntualmente y se contd con al menos dos opciones
de proveedores para cada adquisicion. Los productos se recibieron dentro del plazo establecido,
garantizando el cumplimiento de todos los requisitos de esta fase.
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Por ultimo, la configuracion del puesto de trabajo se completd dentro del tiempo previsto, sin
ninguna incidencia. La integracion con los sistemas existentes fue exitosa y la implementacion se
realiz6 dentro del cronograma, sin desviaciones importantes.

=  Comunicaciones

Durante las primeras semanas del proyecto, se llevaron a cabo las reuniones de la Estructura de
Desglose del Trabajo (EDT) de manera fluida, con todos los stakeholders clave y el equipo de
proyecto bien informados. Las reuniones mensuales continuaron sin contratiempos, permitiendo un
analisis detallado de las actividades. Los imprevistos y problemas fueron gestionados con eficiencia
en las reuniones quincenales, previniendo cualquier desviacion en el cronograma o el presupuesto.
A medida que el proyecto avanzo, se realizaron revisiones de los contratos y las adquisiciones sin
incidencias, con los proveedores cumpliendo con los requisitos acordados. Los registros financieros
se mantuvieron al dia, y los informes econdmicos semanales ayudaron a evitar sobrecostes.
Ademas, la coordinacién con los sindicatos y las reuniones mensuales aseguraron que los
empleados y sus representantes estuvieran informados, lo que contribuy6 a mantener un ambiente
laboral estable y alineado con los objetivos del proyecto.

= Gestion de los cambios en el cronograma

Como se coment6 anteriormente, surgié una preocupacion acerca de la relevancia y eficacia del
paquete Implantacion que consiste en la actualizacion de los puestos de trabajo. Se tomo la
iniciativa de realizar un cambio en el cronograma para asi subsanar este problema. Para ello se

rellené el formulario de solicitud de cambios que se cred con anterioridad de la siguiente manera
(Tabla 3.23):

CAMBIO SOLICITADO: CAMBIO EN EL CRONOGRAMA

Alcance Alto Coste 0
Cronograma Cambio Entregables No
Otro (especifique) Cambio en el contrato No

DESCRIPCION DEL CAMBIO SOLICITADO

No comenzar la mejora del resto de puestos de trabajo hasta finalizar el primero de ellos.
JUSTIFICACION DEL CAMBIO SOLICITADO

Eliminar la preocupacién que surgio sobre si el proyecto fuera (til en verdad o no
IMPACTO DE NO IMPLEMENTARSE EL CAMBIO

Posible realizacion de tareas no utiles para la empresa o no requeridas por esta
IMPACTO EN COSTES
Aumento (% y €) 0
Disminuye (% vy €) 0
Observaciones: No impacta en costes ya que no habria que modificar los tiempos
IMPACTO EN TIEMPO
Fecha base de financiacion de la actividad [23/05/2024
(DD/MM/AAAA)
Nueva fecha de finalizacién de la actividad [23/05/2024
(DD/MM/AAAA)
Observaciones: No afecta al tiempo
IMPACTO EN ENTREGABLES (Describir el impacto que tiene el cambio propuesto en los
entregables)

Ninguno

OTROS IMPACTOS (Describir si tiene otro impacto que no esté relacionado con el formato)

Ninguno
ALTERNATIVAS (Describir alternativas en caso de no ser aprobado el cambio)

Cancelar actividad.

Mayor numero de reuniones de seguimiento.

Reducir tiempos de realizacién del paquete de trabajo: Puesto de trabajo 1.
FIRMA

Fdo.: director del proyecto Fdo.: parte interesadal
Tabla 3.23 Solicitud de cambio en el cronograma. Fuente: elaboracion propia
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3.4.1.1 Tercera reunion de seguimiento (fin del proyecto)

En esta ultima reunion de seguimiento que tuvo lugar el dia 23/05/2024 se analizaron todos los
puntos del proyecto ya que coincidia con el cierre del proyecto.

En ella se observo que el cronograma no habia sufrido modificaciones desde la segunda reunion de
seguimiento. Por otro lado, también se observo que todas las métricas de calidad se habian cumplido
a la perfeccion y todas las comunicaciones se habian realizado también correctamente. También se
comentd que los riesgos que quedaban por aparecer, que eran: Baja de integrantes de equipo de
trabajo, Falta de Capacitacion Adecuada, Caida de sistemas eléctrico, Cambio en las Prioridades
de la Empresa y Desviaciones en el Cronograma, no habian aparecido en ningiin momento, por lo
que directamente se tomo la decision de enfocar esta reunion en conocer las actividades que habian
sufrido actualizaciones desde la ultima reunion.

=  Puesto de trabajo 2

Este puesto fue de nueva creacion y consistia en afiadir un panel Lean a una columna vacia. La
actividad de creacion del puesto estaba diferenciada en tres fases principales: 5S, Panel Lean e
Informe de resultados.

- 58: Se realizo6 una lista con las necesidades que indicaba el personal que iba a utilizar
este puesto y se colocaron y ordenaron de la forma que se consideré mas correcta para
la realizacion del trabajo de la forma mas efectiva.

- Panel Lean: Tras analizar las necesidades y conocer como deberian de situarse las
diferentes herramientas se creo el siguiente panel representado en la Figura 3.18.

I ﬁﬂ I

Figura 3.18 Panel Lean puesto 2 ﬁnalzzado Fuente: elaboracion propia
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- Informe resultados: Tras la realizacion de las diversas mejoras en este puesto de
trabajo se consiguio disminuir el tiempo de realizacion de las tareas de embalaje ya
que, con anterioridad, no se contaba con un puesto especifico para la realizacion de
estas tareas por lo que era necesario ir a otro lugar en busca del material necesario. Por
este mismo motivo, los tiempos, en horas, varian bastante al realizar la comparacion
del antes y del después de la creacion del puesto como veremos en el siguiente grafico
(Figura 3.19).
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Figura 3.19 Resultados panel 2. Fuente: elaboracion propia

Puesto de trabajo 3

Este puesto fue de nueva creacion y consistia en afiadir un panel Lean a una cabina vacia. La
actividad de creacion del puesto estaba diferenciada en tres fases principales: 5S, Panel Lean ¢
Informe de resultados.

- 58: Se realiz6 una lista con las necesidades que indicaba el personal que iba a utilizar
este puesto y se colocaron y ordenaron de la forma que se consideré mas correcta para
la realizacion del trabajo de la forma mas efectiva.

- Panel Lean: Tras analizar las necesidades y conocer como deberian de situarse las
diferentes herramientas se creo el siguiente panel representado en la Figura 3.20.

Figura 3.20 Panel Lean puesto 3 finalizado. Fuente: elaboracion propia )
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- Informe resultados: Tras la realizacion de las diversas mejoras en este puesto de
trabajo se consiguio disminuir el tiempo de realizacion de las tareas de desembalaje
ya que, con anterioridad, no se contaba con un puesto especifico para la realizacion de
estas tareas por lo que era necesario ir a otro lugar en busca del material necesario. Por
este mismo motivo, los tiempos, en horas, varian bastante al realizar la comparacion
del antes y del después de la creacion del puesto como veremos en el siguiente grafico
(Figura 3.21).
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Figura 3.21 Resultados panel 3. Fuente: elaboracion propia

Puesto de trabajo 4

Este puesto fue de nueva creacion y consistia en replicar un panel Lean existente. La actividad de
creacion del puesto estaba diferenciada en tres fases principales: 5S, Panel Lean e Informe de
resultados.

- 58: Se realizo una lista con las necesidades que indicaba el personal que iba a utilizar
este puesto y se colocaron y ordenaron de la forma que se considerd mas correcta para
la realizacion del trabajo de la forma mas efectiva.

- Panel Lean: Tras analizar las necesidades y conocer como deberian de situarse las
diferentes herramientas se creo el siguiente panel (Figura 3.22).
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Figura 3.22 Panel Lea puesto 4 finalizado. Fuente: elaboracion ;}ropia

- Informe resultados: Tras la realizacion de las diversas mejoras en este puesto de
trabajo se consiguid disminuir el tiempo de realizacion de las numerosas tareas que se
realizaban con la ayuda del panel Lean antiguo. Al duplicarse el panel, se duplican los
trabajadores por lo que los tiempos se reducen notablemente como veremos en el
siguiente grafico (Figura 3.23).
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Figura 3.23 Resultados panel 4. Fuente: elaboracion propia

= Puesto de trabajo 5

Este puesto fue de nueva creacion y consistia en crear un panel Lean dentro del taller de carpinteria.
La actividad de creacion del puesto estaba diferenciada en tres fases principales: 5S, Panel Lean ¢
Informe de resultados.
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5S: Se realiz6 una lista con las necesidades que indicaba el personal que iba a utilizar
este puesto y se colocaron y ordenaron de la forma que se consideré mas correcta para
la realizacion del trabajo de la forma mas efectiva.

Panel Lean: Tras analizar las necesidades y conocer como deberian de situarse las
diferentes herramientas se creo el siguiente panel que se puede ver en la Figura 3.24.

Figura 3.24 Panel Lean puesto 5 finalizado. Fuente: elaboracion propia

Informe resultados: Tras la realizacion de las diversas mejoras en este puesto de
trabajo se consigui6 disminuir el tiempo de realizacion de las tareas de carpinteria ya
que, con anterioridad, no se contaba con un puesto especifico para la realizacion de
estas tareas por lo que era necesario ir a otro lugar en busca del material necesario. Por
este mismo motivo, los tiempos, en horas, varian bastante al realizar la comparacion
del antes y del después de la creacion del puesto como veremos en el siguiente grafico
(Figura 3.25).
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Figura 3.25 Resultados panel 5. Fuente: elaboracion propia
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Evaluacion de rentabilidades

La ultima de las actividades que se realizaron durante este periodo fue la del analisis de los costes
de los diferentes proyectos en base a la comparacion de los ingresos por proyecto y los costes de
estos, teniendo en cuenta Gnicamente el coste de mano de obra y el coste de material.

Para ello se realizé una tabla para poder comparar esos datos de la que se presenta una pequefia

muestra a continuacion en la Tabla 3.24.

Proyecto |- 1 Instalacion | v Fabricacién | v Lugar |+ Coste l|v coste MDO | v racion | v Margen Ops | v |% ops
P001 326,5 5,75 madrid 15.000,00€ 21.172,50€ 27.723,80€ 6.551,30€ 23,63%
P002 0 4,5 ifema - € 81,00€ 2.995,00€ 2.914,00€ 97,30%
P003 34 13 madrid 340,00€ 1.378,00€ 2.707,08€ 1.329,08€ 49,10%
P004 224 14,5 2.500,00€ 6.825,00€ 7.885,81€ 1.060,81€ 13,45%
P005 30,66 5,75 madrid 900,00€ 1.747,38€ 3.567,40€ 1.820,02€ 51,02%
P006 0 23,5 aranjuez - € 423,00€ 31.590,00€ 31.167,00€ 98,66%
P007 8 2 vall 600,00€ 780,00€ 1.986,64€ 1.206,64€ 60,74%
P008 41,5 22,5 madrid - € 1.344,00€ 8.988,00€ 7.644,00€ 85,05%
P009 23,5 17 vizcaya - € 1.022,00€ 3.251,00€ 2.229,00€ 68,56%
P010 7 215 madrid 600,00€ 1.305,00€ 2.540,90€ 1.235,90€ 48,64%
P011 18 11,5 vizcaya 371,00€ 1.195,00€ 1.792,56 € 597,56 € 33,34%
P012 21 1,5 aranjuez 900,00€ 1.543,00€ 3.395,80€ 1.852,80€ 54,56%
P013 20 valencia 510,00€ 1.580,00€ 3.215,35€ 1.635,35€ 50,86%
P014 6,5 11 vall 450,00 € 765,00€ 2.523,48€ 1.758,48€ 69,68%
P015 20 1 madrid - € 570,00€ 2.702,00€ 2.132,00€ 78,90%
P016 20 0 medina del campo 1.752,00€ 2.170,30€ 3.920,00€ 1.749,70€ 44,64%
P017 8 4,5 madrid 800,00€ 1.217,00€ 2.276,79€ 1.059,79€ 46,55%
P018 20 18,5 segovia 900,00€ 1.710,00€ 5.788,74€ 4.078,74€ 70,46%
P019 23 4 madrid 1.800,00€ 2.478,00€ 6.991,48¢ 4513,48€ 64,56%
P020 19 3,25 madrid 800,00€ 1.392,50€ 2.856,03€ 1.463,53€ 51,24%
P021 6 106,5 barcelona 4.480,00€ 7.232,00€ 6.420,00€ |- 812,00€ 12,65%
P022 15 8,25 vall 1.000,00€ 1.175,50€ 3.432,00€ 2.256,50€ 65,75%
P023 17 4 madrid 400,00 € 970,00€ 1.982,00€ 1.012,00€ 51,06%
P024 17 3,25 madrid 800,00€ 1.356,50€ 2.962,80€ 1.606,30€ 54,22%
P025 16 3,25 madrid 3.400,00€ 3.938,50€ 4.588,00€ 649,50€ 14,16%

Tabla 3.24 Evaluacion costes. Fuente: elaboracion propia

Tras conocer el tipo de proyecto que era, se calculd la media del % de margen por operacion de
cada uno de los tipos para asi conocer los proyectos, segun su tipo de material, que resultaban mas
rentables para la empresa. Esto se puede ver representado en la Tabla 3.25.

TIPOS % marg ops
TINTADO Y ESPUMA 60%
TINTADO 74%
ESPUMA 67%
TAPIZADO 38%
ESPUMA LX 31%
LINEPANEL 44%
TINTADO Y TAPIZADO 0%
TAPIZADO Y LINEPANEL 85%
TAPIZADO E IMPRESO 0%
ESPUMAY LINEPANEL 76%
ESPUMAY TAPIZADO 39%

Tabla 3.25 Porcentaje de margen de operaciones por tipo de proyecto. Fuente: elaboracion propia

3.5 Grupo de Procesos de Cierre

El grupo de procesos de cierre es la fase final en la gestion de proyectos, donde se formaliza la
culminacion de todas las actividades, evaluando el éxito alcanzado y asegurando que los resultados
cumplan con los objetivos establecidos. En esta etapa, se documentan las lecciones aprendidas, se
liberan los recursos involucrados y se cierran formalmente los contratos o compromisos adquiridos.
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Ademas, el cierre implica la entrega final de los resultados a la organizacion o al cliente, asi como
la preparacion de informes que resuman el desempefio del proyecto y el grado de cumplimiento de
sus metas.

En el proyecto de implementacion de la metodologia Lean en Absotec Absorcion Acustica, se
llevaron a cabo una serie de actividades clave en diversos puestos de trabajo. En el puesto de
pintura, se implemento la metodologia 5S para optimizar la organizacion y el orden, ademas de
actualizar el panel Lean existente para mejorar la gestion visual. En el area de embalaje y
almacenamiento, se cre6 un nuevo panel Lean y se delimit6 una zona especifica para el almacenaje,
lo que contribuy6 a una mejor organizacion de los productos.

En larecepcion de pedidos, se reutilizo una cabina previamente en desuso y se implemento6 un panel
Lean para gestionar los pedidos de manera mas eficiente. Asimismo, en el almacenamiento general,
se aplico la metodologia 5S para eliminar elementos innecesarios y se replico un panel Lean para
mejorar el control de materiales. En el taller de carpinteria, se disefi¢ y cre6 un panel Lean desde
cero, adaptado a las necesidades especificas de ese entorno.

Finalmente, se desarrolld e implementd un sistema de analisis de costes que incluyo la
digitalizacion de los partes de horas de los trabajadores, la consolidacion de los costes de materiales
y el seguimiento de ingresos por proyecto. Este sistema permite identificar los proyectos mas
rentables y mejorar la toma de decisiones basada en datos. Estas actividades concluyeron
exitosamente, completando el proyecto y cumpliendo con los objetivos de optimizacion planteados.

3.5.1. Lecciones aprendidas

A lo largo del proyecto de implementacion de la metodologia Lean en Absotec, surgieron valiosas
lecciones que no solo permitieron mejorar los procesos en el corto plazo, sino que también ofrecen
importantes aprendizajes para futuros proyectos de optimizacion dentro de la organizacion. Uno de
los aspectos mas destacados fue la importancia de la participacion activa del personal. Los
empleados, gracias a su profundo conocimiento del dia a dia operativo, desempefiaron un papel
crucial en el éxito del proyecto. Su implicacion permiti6 adaptar las soluciones Lean a las
necesidades especificas de cada puesto de trabajo, lo que garantizd una implementaciéon mas
eficiente y ajustada a la realidad. Esta leccion subraya que los trabajadores no deben ser vistos solo
como receptores de cambios, sino como protagonistas clave en el proceso de transformacion.

Otra leccion clave fue la flexibilidad en la implementacion de la metodologia Lean. Durante el
proyecto, quedo claro que una aplicacion rigida y uniforme de las practicas Lean no era la mejor
opcion. En cambio, la adaptacion de estas herramientas a las particularidades de cada area resulto
mucho mas efectiva. Por ejemplo, cada puesto de trabajo presentaba caracteristicas y desafios
unicos, lo que requirio personalizar el enfoque para asegurar que las soluciones fueran aplicables y
sostenibles a largo plazo. Esta flexibilidad permiti6 que la metodologia Lean se integrara de manera
mas natural en las operaciones diarias de la empresa.

Asimismo, el proyecto confirmoé el valor de la gestion visual mediante la implementacion de
paneles Lean en distintas areas. Estas herramientas visuales mejoraron significativamente la
comunicacion y el control de los procesos, permitiendo a los empleados y directivos monitorear de
forma clara el progreso de las tareas y el estado de los indicadores clave. La accesibilidad de la
informacion visual facilito la toma de decisiones rapidas y mejord la coordinacion entre equipos,
resaltando la importancia de integrar herramientas visuales en la gestion diaria para optimizar los
flujos de trabajo.
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Otro aspecto destacado fue el impacto positivo de la digitalizacion. La transicion de sistemas
manuales a digitales, especialmente en el analisis de costes, abri6 nuevas oportunidades para
mejorar la eficiencia y la toma de decisiones. Digitalizar los partes de horas de los trabajadores y
consolidar los costes de materiales permitid un seguimiento mas preciso y en tiempo real,
mejorando la identificacion de los proyectos mas rentables. Este cambio evidencid coémo la
digitalizacion puede potenciar significativamente la agilidad y precision en la gestion de los
procesos empresariales.

Una necesidad de formacion continua fue otra leccion clave identificada. Para garantizar que las
nuevas practicas implementadas se mantengan y evolucionen, es esencial proporcionar una
capacitacion constante a los empleados. El éxito inicial de la metodologia Lean no garantiza su
sostenibilidad a largo plazo si no se actualizan regularmente las habilidades del personal, quienes
deben ser capacitados para adaptarse a nuevas herramientas y metodologias a medida que la
empresa sigue evolucionando.

Finalmente, el proyecto también enfrent6 una cierta resistencia al cambio por parte de algunos
empleados, lo que subraya la importancia de la comunicacion constante y clara. A pesar de los
beneficios a largo plazo de las metodologias Lean, el cambio puede generar incertidumbre o dudas.
Para mitigar este desafio, fue fundamental explicar de manera transparente los beneficios esperados
y como estas mejoras contribuirian al éxito no solo de la empresa, sino también de los empleados.
Esta experiencia resaltd que gestionar la resistencia al cambio es una parte esencial de cualquier
proyecto de transformacion, y debe ser abordada desde el inicio con una comunicacion efectiva y
un liderazgo comprometido.

3.5.2. Posibles Pasos Futuros

La culminacion de este proyecto de implementacion Lean en Absotec Absorcion Acustica marca
el inicio de un viaje continuo hacia la excelencia operativa. Mirando hacia el futuro, se vislumbran
numerosas oportunidades para expandir y profundizar la transformacion iniciada.

Un paso natural seria la expansion de la metodologia Lean a otras areas de la empresa que no fueron
cubiertas en esta fase inicial. Las funciones administrativas y de ventas, por ejemplo, podrian
beneficiarse enormemente de la aplicacion de principios Lean, optimizando procesos y reduciendo
desperdicios en estas areas criticas del negocio.

Paralelamente, es crucial establecer un proceso de mejora continua para los paneles Lean ya
implementados. Estos paneles, fundamentales para la gestion visual y el control de procesos, deben
evolucionar con las necesidades cambiantes de la empresa. Una revision y actualizacion periddica
asegurara su relevancia y eficacia a largo plazo, manteniendo vivo el espiritu de mejora continua
en toda la organizacion.

En cuanto al analisis de costes, el siguiente paso 16gico seria profundizar en esta area mediante la
integracion de herramientas de inteligencia de negocios. Esto permitiria un analisis mas sofisticado
y predictivo de los costes y la rentabilidad de los proyectos, proporcionando insights valiosos para
la toma de decisiones estratégicas.

La automatizacion de procesos representa otra avenida prometedora. Durante la implementacion
del proyecto, seguramente se identificaron tareas repetitivas que podrian ser automatizadas.
Abordar estas oportunidades no solo mejoraria la eficiencia, sino que también liberaria tiempo
valioso del personal para actividades de mayor valor afiadido.
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Para mantener el impulso de la mejora continua, seria beneficioso implementar un programa formal
de sugerencias de los empleados. Este sistema no solo fomentaria la participacion activa del
personal en la evolucion de la empresa, sino que también ayudaria a identificar oportunidades de
mejora desde la perspectiva de quienes estan mas cerca de los procesos diarios.

El benchmarking externo ofrece otra via de mejora. Compararse con otras empresas del sector que
han implementado metodologias Lean podria revelar mejores practicas adicionales y nuevas ideas
para seguir optimizando las operaciones de Absotec.

Invertir en la formacion y certificacion del personal clave en metodologias Lean seria otro paso
importante. Esto no solo fortaleceria la experiencia interna de la empresa, sino que también
demostraria el compromiso de Absotec con la excelencia operativa y la mejora continua.

Finalmente, extender los principios Lean a la cadena de suministro podria ser un paso
transformador. Trabajar con proveedores y socios para implementar practicas Lean en toda la
cadena de valor podria resultar en mejoras significativas en términos de eficiencia, calidad y
tiempos de entrega.

Todos estos pasos futuros, considerados en conjunto, representan un camino claro para que Absotec
Absorcion Acustica contintie su transformacion Lean. Al consolidar los logros ya alcanzados y
explorar nuevas areas de mejora, la empresa estara bien posicionada para mantener y aumentar su
competitividad en un mercado cada vez mas exigente. Este enfoque holistico y progresivo asegurara
que la cultura Lean se arraigue profundamente en el ADN de la organizacion, impulsando una
mejora continua y sostenible en los afios venideros.






Conclusiones 89

CONCLUSIONES

El proyecto de implementacion de la metodologia Lean en Absotec Absorcion Acustica ha sido un
¢xito. Ha cumplido los objetivos establecidos desde el inicio y ha logrado una transformacion
profunda en varias areas clave de la empresa. En primer lugar, la aplicacion integral de la
metodologia Lean ha abarcado cinco areas esenciales, lo que ha permitido modernizar y mejorar
los procesos operativos, no solo en la produccion, sino también en la gestion de costes y en la
optimizacion de la cadena de suministro. Esto ha brindado a la empresa una mayor eficiencia y una
estructura operativa mas agil.

La aplicacion de la metodologia 5S y la implementacion de paneles Lean en los diferentes puestos
de trabajo han resultado en una organizacion y en un orden significativamente mejorados. Este
cambio ha facilitado la reduccion de los tiempos de ejecucion de proyectos, mejorado el uso de los
recursos y promovido una operacion madas eficiente. Ademas, la creacion de zonas de
almacenamiento delimitadas y los nuevos paneles Lean han optimizado la gestion de inventarios y
la salida de productos, permitiendo que los flujos de materiales y productos terminados sean mas
fluidos y organizados.

Otro logro importante del proyecto ha sido el desarrollo de un sistema integral de analisis de costes.
Este sistema ha permitido identificar con mayor precision los proyectos mas rentables y ha
proporcionado una herramienta invaluable para la toma de decisiones estratégicas. Gracias a este
sistema, la empresa puede ahora optimizar mejor sus recursos y mejorar su rentabilidad general,
posicionandose con mas solidez en su sector.

El proyecto también ha generado una transformacion notable en la cultura organizacional de
Absotec. La implementacion de la metodologia Lean ha fomentado una mentalidad colaborativa y
orientada a la mejora continua entre los empleados. La participacion activa del equipo en la
adopcion y mantenimiento de las nuevas practicas ha sido clave para el éxito del proyecto,
demostrando el compromiso de la empresa con una evolucion constante.

Ademas, las mejoras en los procesos han permitido que Absotec responda con mayor eficiencia a
las demandas del mercado, especialmente en lo que respecta a cumplir con plazos mas ajustados.
Esto ha aumentado la competitividad de la empresa, permitiéndole adaptarse mejor a un entorno de
negocio cambiante y competitivo. Aunque no fue un objetivo explicito del proyecto, la
implementacion de las practicas Lean también ha alineado a Absotec con sus compromisos de
sostenibilidad, reduciendo el desperdicio y optimizando el uso de recursos, lo que contribuye a los
Objetivos de Desarrollo Sostenible.

Finalmente, la mejora en la visibilidad y control de los procesos, gracias a los paneles Lean y
sistemas de control visual, ha proporcionado una vision clara y en tiempo real de la produccion y
la gestion. Esto ha permitido tomar decisiones mas informadas y basadas en datos, mejorando la
eficiencia y el rendimiento general de la empresa.

En conclusion, la implementacion del proyecto ha cumplido con los objetivos iniciales,
transformando no solo los procesos de Absotec, sino también su cultura organizacional. La empresa
ahora estd mejor posicionada para afrontar los retos del mercado y tomar decisiones estratégicas
basadas en datos fiables, lo que le permitird crecer de manera sostenible y aumentar su
competitividad.
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