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1. Introducción:
1.1Antecedentes de la empresa

     Promilas es una empresa dedicada a la producción de fórmulas lácteas en polvo, sus ventas son dirigidas en un 50 %  al mercado nacional y el resto a diferentes países, destacando el mercado de Argentina, Nueva Zelanda, China y Australia.

     Al ser una empresa multinacional y exportar a diferentes partes del mundo, aparte de cumplir con las legislaciones y normas mexicas, debe cumplir con estándares de nivel internacional como son las normas ISO y las normas FDA.

     Al ser una empresa del ramo alimenticio debe de cumplir con buenas prácticas de manufactura (GMP´s), buenas prácticas de documentación y contar con un laboratorio de análisis de calidad de sus productos que en caso de tener un problema de contaminación en sus productos sea capaz de realizar un recall de sus productos sin afectar a la salud de sus consumidores.

     Es una empresa que está en constante crecimiento y mejora continua, buscando nuevos mercados para incrementar de este modo sus ventas y generar mayores ingresos sin sacrificar sus productos de calidad. 

1.2 Problemática de la empresa  

     Se tiene la posibilidad de entrar al mercado europeo a través de una cadena comercial de mucho prestigio en ese continente con lo cual aumentaría sus ventas en un 30 %. El cliente realizo una auditoria en la planta de producción ubicada en la zona industrial de la ciudad de México. 

El resultado fue el siguiente:
	Puntos favorables
	Puntos en contra

	1.- Los estándares GMP´s se cumple en la planta de producción
	1.- A pesar de que se cuenta con cribas para retener contaminantes físicos en el proceso de fabricación  y antes de las llenadoras de formula láctea existen filtros magnéticos para retener partículas ferrosas no existe detección para partículas no ferrosas (aceros inoxidables).

	2.-Se cuenta con un laboratorio para inspeccionar la calidad de sus productos
	

	3.- Se cuenta con trazabilidad de los productos
	

	4.-  Se cuenta con sistema de impresión por láser para codificar lote, fecha de caducidad, lugar de fabricación y país de destino.
	

	
	


.


Tabla 1.resultado de auditoria

      La conclusión de la auditoria es satisfactoria para el cliente (cadena de distribución europea) solo pone como condicionante se implemente un sistema de inspección de partículas metálicas que incluya aceros ferrosos y no ferrosos con un tamaño de partícula mínimo de 1.2 mm ya que al ser fórmulas lácteas está enfocado a un mercado especial (infantil).

      El cliente da dos opciones a la planta de producción, implementar un sistema de detección de metales el cual se capaz de detectar partículas ferrosas y no ferrosas o un sistema de inspección de rayos X poniendo de ejemplo a otro de sus proveedores en Estados Unidos, este sistema es capaz de detectar partículas metálicas y partículas no metálicas como son resinas cristalizadas, cerámicas, madera etc.

     Para poder costear este proyecto el cliente ha firmado un acuerdo comercial de comprar cierta cantidad de producto, el cual representa el 30% de las ventas que actualmente tiene la compañía. 

      Aunado a la petición del cliente europeo se recibió recientemente una queja de Argentina, que después del mercado nacional es el segundo mercado que más demanda tiene, la cual  menciona que se encontró un objeto de cerámica de un tamaño aproximado 5 mm, dicho objeto de acuerdo a la investigación realizada pudo provenir del material refractario del horno de secado de la formula láctea donde se convierte en polvo.

    El consumo del mercado argentino representa su segundo mercado con más ventas de la compañía con un 10% de sus ventas anuales así que es un cliente que debe de atenderse y dar prioridad a este reclamo ya que en caso de quedar insatisfechas las autoridades argentinas con las medidas para que se repitan casos similares, la empresa puede ser multada económicamente y administrativamente retirándole la licencia de comercialización en dicho país.

     La directiva ha encargado al departamento de ingeniera y proyectos revisar la opción más viable para resolver estos 2 tipos de problemas a lo que se enfrenta la empresa.

2. Acta de constitución del proyecto 

	2.1 Título del proyecto:

	LOW COST: Sistema de inspección de metales por Rayos X.

	2.2 Proyecto propuesto:

	Como  se tienen  problemáticas de dos tipos, el equipo a implementarse es un sistema de inspección de rayos X, el cual se colocara al final de línea cuando el producto ya está cerrado y no exista probabilidad de contaminarse después de la inspección.

	2.3 Entregable finales

	El entregable principal es colocar una máquina de inspección de rayos X, la cual sea capaz de inspeccionar 240 latas por minuto y tenga un rango de detección de contaminantes físicos dentro del producto de los siguientes tamaños: 

Partículas metálicas de 1.2 mm con densidad de 7 gr/cm³ 

Partículas de vidrio, cerámica, plásticos de 3 mm con una densidad mínima de 2.5 gr/cm³
Sub entregables 

1. Instalación de equipo 

1.2 Alimentación eléctrica 

1.3 Alimentación neumática 

1.3 Detector de radiación para inspecciones diarias en el equipo 

1.4 Software con cumplimiento CFR 21 

1. Capacitación 

2.1 Cursos de capacitación 

2.2 Record de capacitación 

3.- Documentación 

3.1 análisis de riesgo a la calidad 

3.2 Control de cambios 

3.3 Planos 

3.4 Altas de equipo en sistema de mantenimiento 

3.5 Instrucciones de trabajo 

3.6 Manuales de operación en español de acuerdo a la normas de la STPS.

	2.4 Requerimientos necesarios para que opere el proyecto: 



	Requerimientos sobre el equipo:

· El equipo debe de detectar partículas metálicas de tamaño de 1.2 mm como mínimo

· El equipo debe detectar partículas no metálicas de densidad superior al producto a inspeccionar de tamaño de 3 mm como mínimo 

· Debe de inspeccionar por lo menos 220 latas por minuto, ya que esta es la velocidad máxima de la línea

Requerimientos de instalación del equipo:

·  Se necesita realizar la modificación del sistema de bandas transportadoras para poder insertar el equipo en la línea de producción.

· Se necesita realizar la instalación eléctrica para la alimentación del equipo.

· Se necesita colocar alimentación neumática para el sistema de rechazo.



	2.5 Grupo de interés (Involucrados clave)



	Director de planta 

Gerente de producción

Gerente de ingeniería y mantenimiento

Líder de seguridad e higiene

Supervisor de línea

Operadores de línea

Finanzas 

Compras

Gerente de proyecto

Líder de proyecto

Ingeniero de proceso y tecnología 

Líder de calidad 

	2.6  Supuestos 

	1. La documentación y los manuales de operación del equipo deberán ser en español.
2. Los operadores saben usar la interface touch screm

3. los usuarios saben utilizar el sistema Windows en el que se desarrolla el software de control

4. Se cuenta con suministro de aire comprimido constante por parte de servicios auxiliares.

5. Se cuenta con el voltaje de 220 para la operación del equipo en planta.

	2.7 Restricciones

	Este proyecto solo abarca los siguientes puntos:

Instalación de un equipo de inspección de metales por Rayos X, el cual solo inspeccionara latas de formula láctea de los siguientes formatos: 250 gr, 400 gr, 900 gr y 1800 gr.
Quedan excluido cual otro tipo de empaque y producto a inspeccionar.

La velocidad máxima a inspeccionar serán 240 latas por minuto, quedan excluidas velocidades superiores a esta para cualquier formato.

La densidad mínima a inspeccionar es de 2.5 gr/cm3  a un tamaño de 3 mm, quedan excluidos cualquier otro tipo de contaminantes de densidades y tamaños menores  a los ya mencionados

	2.8 Antecedentes.

	Actualmente se cuentan con sistemas de calidad y control HACCP, análisis de riesgo a la calidad y controles microbiológicos a los productos.

Sin embargo se han presentados incidentes reportados por los clientes, los cuales mencionan haber encontrado objetos extraños en los productos.
Así mismo la cadena europea como requisito a sus controles pide la implementación del sistema de detección de metales.

Como resultado el equipo seleccionado es un equipo similar al que cuenta ya el cliente en una de sus plantas de producción.



	 2.9 Autorizaciones :


	    Al ser un equipo de un costo elevado la autorización para la implementación de este proyecto dependerá del director de operaciones a nivel global y el director de finanzas corporativo.

     La implementación de este proyecto será ejecutada hasta que el distribuidor europeo haya firmado los contratos de compra de nuestro producto en el cual nuestra empresa se compromete a implementar dicho sistema

El patrocinador será el gerente de Ingeniería.

El cliente interno es el gerente de producción de planta nutricional.




3. Resumen Ejecutivo:
El desarrollo de este proyecto representa para la empresa un avance en tecnología de punta con el cual resuelve dos problemáticas que se ha enfrentado recientemente, ya que con la implementación del sistema de inspección por rayos X en su línea de producción estaría ofreciendo un producto de mayor calidad y menor riesgo para sus consumidores a nivel mundial y le permite la entrada hasta el mercado más exigente en cuestiones de calidad.

      Al ser una medida de contención adicional a las medidas ya implementas, se estaría evitando lanzar al mercado un producto comprometido y de esta forma realizar un recall (retiro del producto comprometido del mercado) de todo el lote del producto al cual pertenezca ese producto. Esto le ahorra una gran cantidad de dinero a la empresa ya que un lote comprometido representa una inversión $ 1 millón de pesos aproximadamente.
    Este proyecto se costera con 50% de las inversiones a proyectos de mejora que tiene implementado la empresa y en un 50 % con las por ingreso de las ventas que se realizaran al cliente de la cadena europea.

   El tiempo de retorno de inversión se estima en dos años, y el riesgo del retiro del mercado de un lote por producto contaminado físicamente se reduce en un 80 %, ya que esa es la cantidad que representan las quejas recibidas por parte de nuestros clientes.

Los impulsores de este proyecto son el director de cadena de suministro, el director regional de calidad para Latinoamérica, el director de planta y gerente de producción nutricionales. 

Estamos convencidos que este proyecto será rentable ya que el cliente ha firmado una carta de intención de compra una vez que este proyecto sea implementado.

4. Enunciado del alcance del proyecto:
Los objetivos principales de este proyecto es cumplir con la solicitud del cliente ya que la negociación representa ganancias extras de un 30 % anual de sus ventas y dar una solución a la problemática presentada en el mercado argentino.

    El entregable principal es colocar una máquina de inspección de rayos X, la cual será capaz de inspeccionar 240 latas por minuto y tenga un rango de detección de contaminantes físicos dentro del producto de los siguientes tamaños:

Partículas metálicas de 1.2 mm con densidad de 7 gr/cm³

Partículas de vidrio, cerámica, plásticos de 3 mm con una densidad mínima de 2.5 gr/cm³

5. Plan de gestión del alcance del proyecto:
a. Descripción de alcance del producto
El entregable principal es colocar una máquina de inspección de rayos X, la cual será capaz de inspeccionar 240 latas por minuto y tenga un rango de detección de contaminantes físicos dentro del producto de los siguientes tamaños:

Partículas metálicas de 1.2 mm con densidad de 7 gr/cm³

Partículas de vidrio, cerámica, plásticos de 3 mm con una densidad mínima de 2.5 gr/cm³

b. Criterios de aceptación del producto
· El equipo debe de detectar partículas metálicas de tamaño de 1.2 mm como mínimo

· El equipo debe detectar partículas no metálicas de densidad superior al producto a inspeccionar de tamaño de 3 mm como mínimo 

· Debe de inspeccionar por lo menos 220 latas por minuto, ya que esta es la velocidad máxima de la línea

· Debe de contar con sistema de inspección automatizada 

· Debe de contar con su sistema de rechazo automático.

c. Entregables del proyecto
El entregable principal es colocar una máquina de inspección de rayos X, la cual sea capaz de inspeccionar 240 latas por minuto y tenga un rango de detección de contaminantes físicos dentro del producto de los siguientes tamaños: 

Partículas metálicas de 1.2 mm con densidad de 7 gr/cm³ 

Partículas de vidrio, cerámica, plásticos de 3 mm con una densidad mínima de 2.5 gr/cm³

Sub entregables 

1. Instalación de equipo 

1.2 Alimentación eléctrica 

1.3 Alimentación neumática 

1.3 Detector de radiación para inspecciones diarias en el equipo 

1.4 Software con cumplimiento CFR 21 

1. Capacitación 

2.1 Cursos de capacitación 

2.2 Record de capacitación 

3.- Documentación 

3.1 análisis de riesgo a la calidad 

3.2 Control de cambios 

3.3 Planos 

3.4 Altas de equipo en sistema de mantenimiento 

3.5 Instrucciones de trabajo 

3.6 Manuales de operación en español de acuerdo a la normas de la STPS.
d. Exclusiones del proyecto
Este proyecto solo abarca los siguientes puntos:

Instalación de un equipo de inspección de metales por Rayos X, el cual solo inspeccionara latas de formula láctea de los siguientes formatos: 250 gr, 400 gr, 900 gr y 1800 gr.

Quedan excluido cual otro tipo de empaque y producto a inspeccionar al no mencionado en el alcance del proyecto.

La velocidad máxima a inspeccionar serán 240 latas por minuto, quedan excluidas velocidades superiores a esta para cualquier formato.

La densidad mínima a inspeccionar es de 2.5 gr/cm3  a un tamaño de 3 mm, quedan excluidos cualquier otro tipo de contaminantes de densidades y tamaños menores  a los ya mencionados
Quedan excluidos cualquier otra cosa que no se mencione en el alcance de proyecto.
e. Restricciones del proyecto
La velocidad máxima de inspección será de 240 latas por minutos.

El equipo quedar fijo en la línea de empaque y no se podrá transportar o instalar en otra parte del proceso.

f. Supuestos del proyecto
1. La documentación y los manuales de operación del equipo deberán ser en español.

2. Los operadores saben usar la interface touch screm

3. los usuarios saben utilizar el sistema Windows en el que se desarrolla el software de control

4. Se cuenta con suministro de aire comprimido constante por parte de servicios auxiliares.

5. Se cuenta con el voltaje de 220 para la operación del equipo en planta.
 Estructura de desglose de trabajo (EDT) y su diccionario:





  



    












Diccionario
1. Método PMI
2. Diseño e ingeniería
2.1 Requerimientos del sistema

2.1.1 Planos

2.1.1.1 Planos eléctricos
2.1.1.2 Planos neumáticos

2.1.1.3 Planos mecánicos

2.1.2 Memorias de cálculo

3. compras 

3.1 licitación

3.1.1 Asignación 

4. Fabricación de equipo

4.1 Pruebas FAT

4.1.2 Embarque

4.1.2.1 resguardo en planta

5. Instalación de equipo

5.1 instalación eléctrica

5.2 instalación mecánica

5.3 instalación neumática

5.4 pruebas y arranque

6. Capacitación

6.1 curso de capacitación

6.1.2 record de capacitación

7. Documentación

7.1 análisis de riesgo

7.2 Control de cambios

7.3 Alta de equipos en SAP

7.4 Instrucción de trabajo

7.5 Manuales de operación
7. Lista de actividades: 

	1. Diseño e ingeniería

	2. compra y Fabricación de equipo

	3. Control de cambios

	4.Instalacion neumática

	5. Instalación eléctrica

	6 Instalación de equipo

	7 Pruebas, arranqué y capacitaciones

	8.Documentación: planos as built, manuales, instrucciones de trabajo, entrega a producción (acta de entrega)


                            Tabla2. Lista de actividades

8. Tiempos estimados:
	Nombre de la actividad
	Tarea predecesora
	Duración de la tarea

	A. Diseño e ingeniería
	-
	1 mes

	B. compra y Fabricación de equipo
	A
	5 meses

	C. Control de cambios
	A
	1 mes

	D. Instalación neumática
	C
	1 mes

	F. Instalación eléctrica
	C
	1 mes

	G Instalación de equipo
	B,C,D,F
	1 mes

	H Pruebas, arranqué y capacitaciones
	G
	1 mes

	I. Documentación: planos as built, manuales, instrucciones de trabajo, entrega a producción (acta de entrega)
	H
	1 mes

	J. Entrega a producción
	I
	2 dias


                                           Tabla 3. Tiempos estimados
9. Construcción de la red:











Ruta crítica.



Tiempo: 9 meses 2 días
10 Análisis del tiempo:
	
	
	Estimar la duración de las actividades
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	DURACION ESPERADA
	2.33333333
	
	
	
	
	
	OPTIMISTA
	
	1

	
	
	
	
	
	
	
	
	MAS PROBABLE
	2

	DESVICION ESTANDAR
	0.66666667
	
	
	
	
	
	PESIMISTA
	
	5

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	VARIANZA
	
	0.44444444
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	DESVIACION ESTANDAR
	34.5806304
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	TIEMPO TOTAL
	382.1
	DIAS
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	DURACION EN DIAS
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	TAREA
	OPTIMISTA
	MAS PROBABLE
	PESIMISTA
	DURACION ESPERADA
	DESVIACION ESTANDAR
	VARIANZA
	
	

	
	
	A
	20
	30
	50
	31.6
	5
	25
	
	

	
	
	B
	100
	150
	300
	166.6
	33.3
	1111.1
	
	

	
	
	C
	20
	30
	40
	30
	3.3
	11.1
	
	

	
	
	D
	20
	30
	40
	30
	3.3
	11.1
	
	

	
	
	F
	20
	30
	40
	30
	3.3
	11.1
	
	

	
	
	G
	25
	30
	35
	30
	1.7
	2.77
	
	

	
	
	H
	20
	30
	35
	29.1
	2.5
	6.25
	
	

	
	
	I
	25
	30
	50
	32.5
	4.2
	17.4
	
	

	
	
	J
	1
	2
	5
	2.3
	0.666
	0.444
	
	

	
	
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	


Tabla 4. Análisis del tiempo
11. Cronograma y control (simulado) del tiempo:
[image: image1.emf]DETECTOR DE RAYOS X

SEMANA ACTUAL
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SEMANAS

1 2 3 4 5 6 7 8 9 101112131415161718192021222324252627282930313233343536373839

DISEÑO E INGENIERIA 1 4 1 4 100%

COMPRA Y FABRICCION DE EQUIPO 5 20 5 20 80%

CONTROL DE CAMBIOS

5 4 6 4 100%

INSTALACION NEUAMTICA

9 4 10 4 90%

INSTALACION ELECTRICA

9 4 10 4 80%

INSTALACION DE EQUIPO

25 4 25 4 0%

PRUEBA DE ARRANQUE Y 

CAPACITACIONES

29 4 29 4 0%

DOCUMENTACION

33 4 33 4 0%

DURACION TOTAL

9 MESES

%

 

Complete (beyond plan)



ACTIVIDAD

SEMANA DE 

ARRANQUE



DURACIÓN 

DEL PLAN 

EN 

SEMANAS

INICIO 

REAL

DURACION 

ACTUAL

PORCENTAJE 

COMPLETADO

Plan Duration Actual Start %

 

Complete Actual (beyond plan

)


 Tabla 5. Cronograma

12. Conclusiones:

Recomendaciones del proyecto:
Se debe implementar en el menor tiempo posible, ya que este equipo resolvería dos de las problemáticas principales que tiene la compañía de momento.

Se recomienda dar a conocer a los demás clientes que el sistema de calidad en el producto aumentaría ofreciéndoles  una mejora calidad en el producto.

Conclusiones de proyecto:
      Como resultado del desarrollo del proyecto es posible concluir que la implementación del proyecto traerá grandes beneficios a la compañía, como es el aumento de ventas y mejora en la calidad del producto.  Así también implementa tecnología de punta modernizando la planta de producción.

Reflexión del método utilizado

El método utilizado a pesar de ser un método tradicional, es un método que se puede aplicar a cualquier tipo de proyecto ya que todo proyecto tiene un inicio y fin.
Esta metodología nos permite un mejor control en todas las cuestiones desde la definición de alcance, costo, tiempo etc. Hasta el cierre del mismo
Lecciones personales aprendidas sobre gestión de alcance y tiempo de Proyectos.
Una de las cosas que me llevo de aprendizaje de esta materia es que siempre que planifiquemos, debemos  contemplar todos los escenarios posibles tanto los buenos como los malos.
Como experiencia laboral me he encontrado con diferentes panoramas a la hora de ejecutar proyectos, como son retrasos en la entrega de materiales que por circunstancias de tráfico o condiciones atmosféricas no llegan a tiempo y aumentan los tiempos de paro en las líneas de producción, el tiempo de fabricación no tomo en cuenta los tiempos de traslado, o a la hora de importarlos no se consideró el tiempo en que la aduana libera dicho insumo, material o equipo, en bases a estas experiencias a la hora de planificar tomo estas consideraciones a lo cual limito la ejecución del proyecto hasta no tener todos los insumos en planta pero a la vez empujo para que estas condiciones se den en tiempo establecido. En resumen una vez que se está en un punto de no retorno, no se puede depender de la suerte.

Así mismo nunca sabremos exactamente la duración de una tarea, hasta que se este realizando por eso debemos tener en cuenta las siempre un margen de contingencia, ya sea en tiempo o en costo. 
Las cosas a la hora de realizar las estimaciones debemos tener en cuenta recursos, costo de las actividades y el tiempo de ejecución. 
Para poder realizar una estimación más exacta debemos tener desarollada la WBS ya que ahí se desglosan las actividades, el tiempo y el costo de cada actividad.
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H. Arranque, pruebas y capacitación 1 mes





B. Fabricación del equipo 5 meses
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G. Instalación de equipo 1 mes
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A. Diseño e ingeniería     1 mes
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