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INTRODUCCI6N. 

Para la Metodologia de la Gerencia de Proyectos el cierre administrativo de los 
I 

proyectos es importante porque permite aprender lecciones de la experiencia 

que mejoran el posterior desempetio en materia de gesti6n de proyectos que 

conducen las empresas. 

La evaluaci6n propuesta en este trabajo abarca las diferentes fases de un 

proyecto desde su fase conceptual hasta el cierre administrativo, evaluando el 
alcance, tiempo, costos, calidad, manejo de recursos humanos, 
comunicaciones, riesgos, compras y plan integral del proyecto, con el fin de 
determinar las causas que impactaron favorable 0 desfavorable en el desarrollo 
del proyecto. 

En este trabajo se evaluara la aplicaci6n de la rnetodologia de gerencia de 

proyectos en un proyecto de Mejoramiento de un Homo de Arco Electrico en 
la Aceria de Planchones. La fecha de inicio de los trabajos fue el18 de enero 

del 2000 y la fecha real de terminaci6n el 28 de febrero 2000. Ademas se 
describen los datos mas resaltantes del proyecto, as! como los principales 

hechos que fueron determinantes en el logro de los resultados del mismo. 
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CAPITULO I. 

1. EL PROBLEMA. 

1.1. Planteamiento del Problema. 

La empresa SIDERURG/CA DEL ORINOCO (SIDOR) C.A. es /a mayor 

produetora de aeero en venezuete . y esta entre las primeras en 

Lstinoemetice; fue ereada en el ano de 1.955 porel gobiemo venezolano 

y se eneuentra ubicada en la zona industrial de Matanzas, Ciudad 
Guayana, Estado Bolivar. 

SIDOR es una empresa privada desde 1998 y a partir de ese momenta 

esta siendo administrada por el CONSORCIO AMAZONIA. La nueva 
administraci6n se plante6 a corto plazo la ejecuci6n de una serie de 

inversiones con la finalidad de modernizar sus instalaciones, ampliar la 
capacidad de producci6n e introducir tecnoloqla de punta. 

EI proyecto de Mejoramiento de un Homo Eleetrieo en la Aeeria de 

Planehones, forma parte del Plan de Inversiones de la empresa; este 

proyecto fue coordinado por la Gerencia de Ingenierra y Medio Ambiente 

con el apoyo del personal tecruco de Mantenimiento de la Acerra de 

Planchones. EI alcance del proyecto contempla: el desmontaje y montaje 
de los equipos mecanicos, suministro y fabricaci6n de nueva plataforma 
basculante, central hidraulica, instalaci6n del transformador de 120 MVA, 
instalaci6n de interruptor nuevo, obra civil en la sala del transformador, 

base del homo, via del carro porta cuchar6n, mejoramiento en la cabina 

principal, automaci6n de los equipos, nueva camara de sedimentaci6n, 
mantenimiento de la casa de humos (sistema de captaci6n de humos), 

como actividades principales. En la ejecuci6n de los trabajos participaron 

diez (10) Contratistas. 
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1.2 Objetivos 

1.2.1 Objetivo General 

Evaluaci6n metodol6gica del Proyecto: "Mejoramiento de un 

Homo de Areo Eleetrieo en la Aeeria de Planehones" I con la 

finalidad de alcanzar lecciones aprendidas para su aplicaci6n en la 

ejecuci6n de futuros proyectos. 

1.2.2 Objefivos Especfficos. 

Recopilar la informaci6n basica sobre un proyecto 

Oefinir y aplicar la metodologia para la evaluaci6n integral del 

proyecto. 

Utilizar instrumentos de medici6n metodol6gica e interpretar sus 
resultados. 

Generar conclusiones y lecciones aprendidas que permitan 
adquirir experiencias practicas para ser adaptadas en la ejecuci6n 

de futuros proyectos. 



4 

CAPITULO II. 

2. RESENA DEL PROYECTO. 

2.1. Nombre del Proyecto. 

EI proyecto Mejoramiento de Un homo de Arco Electrico en la Aceria 

de Planchones forma parte del plan de inversiones de la empresa para 

el mejoramiento de los hornos con el objeto de incrementar la producci6n 
en la Aceria de Planchones. 

2.2.Principios Basicos de un Homo de Arco Electrico. 

Los Hornos de Arco de Fusi6n de Acero se basan en la transformaci6n 

de la energia electrica en calor aplicada a la carga, 10 que provoca su 
elevaci6n de temperatura. (ASTIGARRAGA, 1995) 

La energia electrica procede de una red de corriente alterna en alta 

tensi6n y lIega al horno propiamente dicho a traves de un circuito 
electrico que consta basicamente de: una linea de entrada de alta 
tensi6n; un transformador principal que reduce la tensi6n de entrada a ta 

requerida en el horno; un circuito electrico a continuaci6n del secundario 

del transformador que termina en los electrodos. 

En los hornos de corriente alterna se dispone de tres electrodos encima 

de la carga, que esta puesta a tierra, y el arco salta entre los electrodos a 

traves de la carga, es decir, cada electrodo hace alternativamente de 

catodo y anode. EI arco salta entre el catodo y la carga pasando la 
corriente hasta el anode que esta en contacto con la carga. Oesde este 

se cierra el circuito mediante cables hasta el equipo rectificador, 
colocado a continuaci6n del transformador principal. Es evidente la 
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importancia del anal isis previo del arco en general y de las 

peculiaridades que presenta, 

Por otra parte el circuito electrico completo comprende resistencias, 

reactancias y condensadores que determinan los pararnetros de 

funcionamiento de la instalacion. Dichos parametres son entre otros: 

• La tension e intensidad de corriente. 

• Los factores de potencia en diversos puntos. 

Finalmente los parametres anteriores se lIevan a diagramas de 

funcionamiento que permiten determinar las condiciones optirnas de 

funcionamiento. Pueden ser entre otras: 

• Maxima produccion que procedera de la mayor potencia en el arco. 

• Maximo rendimiento, es decir mfnimas perdidas enerqeticas respecto 

a la potencia consumida, 10 que determina normalmente un punto de 

funcionamiento a potencia en el arco algo inferior a la maxima. 

• Mfnimo costa de funcionamiento, 10 que implica no solo el costa de la 

energfa sino otros (consumo de electrodos y de refractarios, carga, 

mana de obra, etc,). 

• Desmontaje y montaje rnecanico del horno. 

• Desmontaje y montaje de plataforma basculante, 

• Trabajos de mantenimiento mecanico y electrico de los equipos e 
instrumento 

• Montaje de superestructura. 

2.3. Componentes que Constituyen el Proyecto. 

EI objeto y alcance del proyecto comprende 10 siguiente: 
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• Mantenimiento sistema hidraulico de accionamiento del homo. 

• Montaje de cuba y boveda, 

• Montaje de ductos principales para el sistema de captacion de 

humos. 

• Desmontaje del transformador de 100 MVA, 

• Montaje de transformador nuevo de 120 MVA. 

• Mejoras en la cabina de control del homo. 

• Mantenimiento de casas de humos. 

• Mejoras sistema de myeccion de carbon. 

• Pruebas en frio. 

• Arranque y puesta en marcha del homo. 

• Pruebas de aceptacion. 

• Actualizacion de los pianos como construidos. 

• Entrega formal del proyecto. 

2.4. Ubicaci6n del Proyecto. 

EI proyecto para el mejoramiento de un homo de arco electrico en la 

Acerra de Planchones se ubica en la empresa SIDOR, C.A. localizada en 

la zona industrial de Matanzas, Ciudad Guayana, Estado Bolivar, 

Venezuela. 

2.5. Tipo del proyecto. 

EI contrato principal de este proyecto fue del tipo monto global e incluyo 

una partida para ejecucion de trabajos bajo la modalidad de rna no de 
obra administrada. 
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2.6. Tiempo de ejecuci6n. 

La duraci6n del proyecto original es de veintitres (23) dias y la duraci6n 

real fue de cuarenta y dos (42) dlas. EI proyecto concluy6 con un atraso 

de diecinueve (19) dlas. 

2.7. Monto Contratado del proyecto. 

EI Monto Total Original Contratado estimado, fue la cantidad de 

novecientos millones de boHvares (8s. 900.000.000,00) 

2.8. Monto Real del Proyecto. 

EI Monto Total Real es la cantidad de un mil cuatro millones de bolivares. 

(8s.1.004.000.000,00). 

2.9. Forma de Pago. 

Se estableci6 en las clausulas de los contratos pagos por valuaciones 
de obra, previa verificaci6n del progreso de las actividades, 
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CAPITULO III 

3. METODOLOGiA DE LA INVESTIGACION. 

3.1. Nivel de Investigaci6n. 

La estrategia de lnvestiqacion utilizada para la elaboracion de este 

trabajo se encuentra dentro del marco descriptive y explicativo, orientada 
al estudio y aplicacion de los procesos metoooloqicos de la Gerencia de 

Proyectos, tal como fue desarrollada en el "Project Management 

Intitute (PM!)" en la Guia de los Fundamentos de la Direccion de 

Proyectos (A Guide to the Project Management Body of Knowledge" y 

editada por la Asociacion Espanola de Ingenieros de Proyectos; con la 
finalidad de evaluar los procesos de la Gerencia de Proyectos en un 
proyecto ya terminado, para obtener lecciones aprendidas de la 

experiencia que sirvan como soporte para el desarrollo de futuros 

proyectos. (DUNCAN, 1996) 

3.2. Diseno de la Investigaci6n. 

En el diseno de la lnvestlqaclon se emplearon los rnetodos siguientes: 

Investigaci6n Documental: se basa en la obtenci6n de datos de 
fuentes secundarias, tales como documentos y registros ubicados en los 
archivos de la empresa e informacion conservada en los archivos de los 

sistemas computarizados; se revise y selecciono la informacion para 

realizar el anal isis correspondiente. 

Investigaci6n de Campo: se realizaron entrevistas a los involucrados en 

el proyecto y se les solicito que aplicaran el instrumento de evaluacion a 
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los procesos desarrollados en el proyecto calificando los mismos, luego 
se prepare una tabla resumen con los resultados. (MENDEZ, 1995) 

3.3. Poblaei6n y Muestra. 

EI objeto de estudio de este trabajo esta centrado en la gesti6n 

administrativa desarrollada durante la ejecuci6n del proyecto de 

Mejoramiento de un Homo de Areo Eleetrieo en la Aeeria de 
Planehones a traves de la apticacion metodoloqica de los procesos de 

la Gerencia de Proyectos. La poblacion especifica fue los principales 
involucrados del equipo de proyecto; La muestra de la poblacion 
escogida fue de 10 personas. 

3.4. Teenieas e Instrumentos de Reeoleeei6n de Datos. 

EI instrumento de evaluacion a los procesos desarrollados en el cicio de 
vida de un proyecto fue aplicado por el personal seleccionado, el cual 
forme parte del equipo de trabajo. Luego se procedio a elaborar una 

tabla resumen con los resultados de la evaluacion de los procesos. 

EI instrumento de medlcion utilizada fue el elaborado y suministrado por 
el Asesor. 
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CAPITULO IV. 

4. PROCESOS EN LA GERENCIA DE PROYECTOS. 

Para ayudar a entender la naturaleza de la gerencia de proyectos y resaltar 

la importancia de integraci6n, se oescribira la gerencia de proyectos en 

terminos de los procesos que la componen y de sus interacciones, Este 
capitulo proporciona una introducci6n al concepto de la gerencia de 
proyectos como un conjunto de procesos interrelacionados, proporcionando 

asl una base para comprender la descripci6n y anal isis de los resultados del 
proyecto Mejoramiento de un Homo de Areo Eleetrieo en la Aeeria de 
Planehones. Incluye los siguientes puntos principales: (DUNCAN 1996) 

4.1. Proeesos del proyeeto. 

Los proyectos se componen de procesos. Un proceso es una "serie de 

acciones que dan lugar a un resultado". Los procesos de un proyecto 
son Ilevados a cabo por personas. Estos procesos generalmente 
pertenecen a una serie de las siguientes categorias principales: 

• Los procesos de la gerencia de proyectos tienen que ver con 

descripci6n y organizaci6n del trabajo del proyecto. 

• Los procesos orientados al producto tienen que ver con la 
especificaci6n y creaci6n del producto del proyecto. Estos procesos 
general mente estan definidos en el cicio de vida del proyecto (fases 

del proyecto) y varian segun el area de aplicaci6n. Los procesos de 

gerencia de proyectos y los orientados al producto se solapan e 
interaccionan a 10 largo del proyecto. 
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4.2. Grupos de proceso. 

Los procesos de gerencia de proyectos se pueden organizar en cinco 

grupos, con uno 0 mas procesos incluidos en cada grupo: 

• Procesos de iniciaci6n: reconociendo que un proyecto 0 fase debe 

comenzar y comprometiendo a la orqanlzacion para que comience la 

siguiente fase del proyecto .. 

• Procesos de planificaci6n: desarrollando y manteniendo un 

esquema practice para lograr las necesidades del negocio para el 
que realiza el proyecto. La planificacicn es de gran importancia para 
el proyecto, porque el proyecto implica hacer algo que hasta ahora 

no se ha hecho.. Los procesos de planificacion se dividen en 

principales y complementarios. Los procesos principales incluyen: 

planificacion del alcance, definicion del alcance del proyecto, 

definicion de actividades, ordenacion de actividades, estimaclon de 

la duracion de las actividades, desarrollo de la proqramacion, 

planificacion de recursos, estimacion de costos, presupuesto de 

costos y desarrollo del plan del proyecto. Los procesos 
complementarios incluyen: ptanificacion de la calidad, planificacion 

de la organizacion, adquisicion de personal, planificacion de 
comunicaciones, identificacion de riesgos, cuantificacion de riesgos, 
desarrollo de respuestas ante los riesgos, planificacion de 
aprovisionamiento y planificacion de peticion de ofertas. 

• Procesos de ejecuci6n: coordinando personas y otros recursos 

para sacar adelante el plan. La ejecucion del plan del proyecto es el 
proceso fundamental para IIevar a cabo el plan del proyecto, la 

rnayoria del presupuesto del proyecto sera empleado en realizar este 

proceso, En este proceso, el gerente del proyecto y el equipo deben 

coordinar y dirigir las distintas conexiones tecnicas y organizativas 
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que existen en el proyecto. Es el proceso del proyecto que esta mas 

afectado por el area de aplicacion del proyecto y en el que el 

producto del proyecto realmente se crea. Los otros procesos de 

ejecucion son: verificacion del alcance del proyecto, aseguramiento 

de la calidad; desarrollo del equipo; distribucion de la informacion; 

peticion de ofertas; seleccion de proveedores y adminietracicn del 

contrato. 

• Procesos de control: asegurando que 105 objetivos se alcanzan, 

vigilando y cuantificando 105 progresos y tomando acciones 
correctivas cuando sea necesario. EI control tambien incluye la 
adopcion de medidas preventivas en anticipacion a posibles 
problemas. Los procesos de control son: control general de 

cambios, control cambios de alcance; control de programa: control 
de costos, control de calidad; informe de realizacion y control de 

respuestas a riesgos .. 

• Procesos de cierre: formalizando la entrega del proyecto y 

conduciendolo a un final ordenado, Los procesos de cierre son: el 
cierre administrativo generando, reuniendo y distribuyendo 

informacion que formaliza la terminaclon de una fase 0 proyecto y el 

cierre del contrato finalizando la relaci6n contractual, incluyendo la 

resotucion de todos 105 puntos pendientes. 
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Los grupos de procesos estan relacionados por los resultados que 

producen, los resultados de uno se convierten en datos para otro. Entre 

los procesos centrales las conexiones se repiten - la planificaci6n 

posibilita la ejecuci6n con un plan documentado del proyecto en poco 

tiempo y entonces da lugar a actualizaciones documentadas del plan al ir 

progresando el proyecto. Estas conexi ones se indican en la figura N° 1. 

(Las flechas representan 
el f1ujo de documentos 0 
elementos documentables) 

Figura N° 1. Relaciones entre grupos de proceso en una misma fase. 

4.3.lnteracciones entre procesos. 

Oentro de cada uno de los grupos de proceso, los procesos individuales 

estan relacionados por sus datos y resultados. Centrandose en estas 

conexi ones podemos describir cada proceso en terminos de sus: 

• Datos: documentos 0 elementos documentables sobre los que se va 

a trabajar. 



14 

• Herramientas y tecnicas: mecanismos aplicados a las entradas 0 

datos para generar salidas 0 resultados. 

• Resultados: documentos 0 elementos documentables que son el 

resultado del proceso, 

4.4. Adaptaci6n de las interacciones del proceso. 

Los procesos identificados y mostrados en este capitulo son aceptados 
de forma general, se aplican en la mayoria de los proyectos en la 
mayorfa de las ocasiones. Sin embargo, no necesitamos estos procesos 

en todos los proyectos y tampoco surqiran todas las interacciones en 
todos los proyectos. Por ejemplo. 

• Una organizaci6n que hace uso habitual de contratistas puede 
describir explfcitamente en que lugar del proceso de planificaci6n 

ocurre cada proceso de aprovisionamiento. 

• La ausencia de un proceso no quiere decir que ese no se debe 
desarrollar. EI equipo de gerencia de proyecto debe identificar y 
dirigir todos los procesos que sean necesarios para asegurar el exito 

del proyecto. 

• Los proyectos que dependen de una sola fuente de recursos 

(desarrollo de software comercial, productos tarmaceuticos, etc.) 
pueden definir las funciones y responsabilidades antes de definir el 
alcance del proyecto, porque 10 que se puede hacer estara en 
funci6n de quien haya disponible para hacerlo. 

• Algunos resultados de procesos pueden ser redefinidos como 
condicionantes. Por ejemplo, la gerencia puede especificar una fecha 

de terminaci6n objetivo en lugar de permitir que venga determinada 

por el proceso de planificaci6n. 



15 

• Los proyectos de mayor tamario pueden necesitar mas detalle. Por 

ejemplo, la identificaci6n de riesgos podrla estar subdividida para 

abordar por separado la identificaci6n de riesgos de costos, riesgos 

de progreso, riesgos tecnicos y riesgos de calidad. 

• En subproyectos y proyectos mas pequerios se necesitara poco 
esfuerzo en procesos cuyos resultados han sido definidos a nivel del 

proyecto 0 en procesos que tienen una utilidad secundaria. 

• Cuando hay necesidad de introducir un cambio este cambio debe ser 
claramente identificado, cuidadosamente evaluado y activamente 

dirigido. 
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CAPITULOV. 

5. ANALISIS Y DESCRIPCI6N DE LOS RESULTADOS. 

Para el anal isis y descripcion de los resultados del proyecto Mejoramiento 

de un Homo de Arco Electrico en la Aceria de Planchones se aplicara el 

enfoque slsternico de la metodologia segun 10 concibe el Instituto 

Internacional de Gerencia de Proyectos, en su PMBOX, estableciendo las 

entradas (datos) para cada proceso, sus herramientas y tecnicas de trabajo y 

sus salidas (resultados) 

En el Anexo N° 2 se muestra la Tabla Resumen de los Resultados de la 
aplicacion del instrumento de evaluacion (encuesta) por los principales 

involucrados del proyecto. 

Para la valorlzaclon de la evaluacion de los resultados de los distintos 

procesos se establece un valor minimo de uno (1) Y un maximo de cinco (5) 

(1 Deficiente, 2 Regular, 3 Basico, 4 Bien y 5 Excelente.) 

5.1. Manejo del Alcance. 

La elaboracion del alcance del proyecto de Mejoramiento de un Homo en 

la Acerla de Planchones tiene como objetivo elevar la productividad del 
homo luego de que se realicen las mejoras planificadas, la instalacion y 

el mantenimiento de los equipos mecanicos y electricos, permitiendo una 
vez ejecutado el proyecto generar un producto para la venta con la 

calidad exigida por los clientes, con el costa de produccion favorable 

para la empresa y con la oportunidad requerida. 

En el Anexo N° 3, se muestra un resumen de la orqanizacion de la 

direccion del alcance del proyecto con sus responsables. 
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En el Anexo N° 4, se muestra la curva S. 

En el Anexo N° 5, se muestran en forma tabulada las principales 

actividades e hitos del proyecto. 

A continuaci6n se analizan y describen los resultados de los 

procesos del manejo del alcance: 

5.1.1. Iniciaci6n del proyecto. 

EI proyecto de Mejoramiento del Homo 5 en la Aceria de 

Planchones forma parte de un Plan de Inversiones que la 

empresa Siderurqica ha elaborado en forma estrateqica orientado 
a la irnplantaclon de nuevas tecnologlas, con el objeto de elevar la 

produccion y el grado de automatizacion de sus principales 

plantas y mejorar la calidad de sus productos, para permitir a la 

empresa mantenerse en un mercado altamente exigente y 
competitive realizando inversiones en tiempos de recesion. 

EI proyecto fue seleccionado por el metodo de medida del Coste­ 

Beneficio y por Juicio Experto, porque fue necesario recurrir al 

asesoramiento de personas externas con conocimiento 
especializado sobre el proceso de aceraci6n. En la empresa 

existe una Division de Ingenierfa Industrial encargada de elaborar 

los estudios de factibilidad de los proyectos, esta division trabaja 
en coordinacion con la gerencia de ingenierfa donde se determine 

10 trascendente para la empresa y la especificacion exacta de 10 

requerido una vez ejecutado el proyecto. En este caso, la 

sustitucion del transformador de 100 MVA por uno de 120 MVA, 

automatizacion del proceso de aceracion, sustitucion de los 
equipos en estado de obsolescencia, repotenciacion de equipos 
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rnecanicos y mejoras de la calidad del producto procesado, el 

cual debe seguir hacia otras Hneas para su terminacion final. 

En el Anexo N° 6 se muestra el Flujograma de Proceso - Acerlas 

de un Homo de Arco Electrico. 

Resultados de la lnlclaelen (4/5): 

De acuerdo al anal isis de los resultados de las encuestas la 
valoracion de este proceso sequn mi criterio propio es de 4 puntos 

y ubica al proceso dentro de la categoria de bien. EI proyecto 

fue formulado y evaluado tecnica y econornicemente por el 
personal de la Division de Ingenieria Industrial de acuerdo a un 
sistema de evaluacion de proyectos que permitio facilitar la toma 

de decisiones de la Alta Gerencia de la empresa para optar por las 

inversiones de capital de mayor impacto al incremento de la 

calidad de sus productos y a la actualizacion tecnoloqica de sus 

equipos productivos. 

Esta etapa del proceso se convirtio en factor clave de exito del 

proyecto al visualizarse con claridad los objetivos y la delimitacion 

detail ada del proyecto de mejoramiento de un homo a traves de 
un documento que incluye el Informe Justificativo y la Carta 
Explicativa para la Inversion de Capital con 10 cual se reconoce 

formal mente la existencia del proyecto, contentivo de las 

necesidades que se deben cubrir al realizar el proyecto y la 
descripcion detallada del producto. 

En esta etapa se asiqno el Gerente del Proyecto y se aprobo la 

partida presupuestaria para la ejecucion del proyecto. Cabe 
serialar que este proyecto se realize bajo la firma de un contrato 
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Monto global con la empresa contratista principal encargada del 

montaje mecanico del horno, incluyendo dentro del alcance del 

contrato una partida de horas hombre administradas para cubrir 

trabajos de mantenimiento; adicionalmente se elaboraron varias 

ordenes de compra para los de mas trabajos, convirtiendo asl 

mismo, este hecho en restricciones por las disposiciones 

contractuales incluidas en dichas contrataciones. 

5.1.2. Planificaci6n del Alcance. (4/5) 

La valoracion sequn criterio propio del proceso de la planificacion 

del alcance del proyecto es 4 puntos y ubica el proceso dentro de 

la categoria de bien, el informe del alcance elaborado constituyo 
un factor fundamental para la toma de decisiones futuras. 

EI personal del departamento de ingenieria conjuntamente con 
personal de mantenimiento y operaciones de la acerfa y 

asesorados por personal experto en el proceso de aceracion, 

elaboraron las especificaciones tecnicas del proyecto 

deterrnrnandose el alcance y los objetivos del proyecto. 

EI mecanisme para obtener la informacion mas precisa de los 
involucrados en el proyecto (stakeholders) fue a traves de la 
reatizacion de reuniones en donde la tormenta de ideas entre los 

participantes permitlo discutir y definir con precision el alcance a 

contratar. Este documento sirvio de apoyo fundamental para las 

decisiones y acuerdos que debieron acometerse entre el equipo 

del proyecto y el cliente para identificar tanto los objetivos como 

las principales entregas del proyecto. 
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5.1.3. Definici6n del Alcance (4/5) 

La valoracion de los resultados del proceso de definicion del 
alcance sequn criterio propio es 4 puntos y ubica al proceso en la 

categorfa de bien, los resultados en el proyecto fueron 

productivos, debido a la participacion de los involucrados en el 

proyecto en la definici6n del alcance y en las reuniones realizadas 
con los contratistas para las aclaratorias tecnicas de los 

subproyectos con la finalidad de delimitar el alcance a ser 

contratado dando como producto una estructura de 
descomposici6n del proyecto detail ada hasta los niveles mas 
bajos. EI conocimiento del alcance permiti6 el logro de la 

contrataci6n y ejecuci6n de los trabajos con variaciones poco 

significativas. 

5.1.4.Verificaci6n del Alcance (4/5) 

La valoraci6n del proceso de verificaci6n del alcance sequn 

criterio propio es de 4 puntos y ubica al proceso en la categorfa de 
bien porque se comprobo diariamente que los trabajos se 

realizaron de acuerdo al alcance contratado utilizando como 

mecanisme de comprobaci6n la elaboraci6n de las listas de las 
actividades a ejecutar diariamente sequn el plan maestro del 
proyecto; estas listas el Gerente del Proyecto de Ingenierfa las 
revisaba con el Gerente de Proyecto de la contratista principal de 

montaje rnecanico, con los representantes de los contratistas que 
ejecutaban los distintos subproyectos, con el personal de 

mantenimiento y operaciones y con los coordinadores de proyecto 

en las reuniones diarias realizadas en las primeras horas de la 

manana y al final de la tarde. 
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Se efectuo el proceso de formalizar la aceptacion del alcance del 

proyecto de mejoramiento del un homo por parte de los 

involucrados en el proyecto (Gerente de Ingenierfa, Coordinadores 

de Proyecto, Contratistas y Usuarios) validando el trabajo 

realizado a traves de pruebas en fabrica de los equipos 

suministrados por los proveedores. observando los resultados de 

exigencias de parametres de calidad previamente establecidos de 
los productos procesados en la acerfa. Se evaluaron los 
parametres de produccion y el nivel de automatizacion del 

homo con la finalidad de verificar que se han cumplido los 
objetivos del proyecto una vez ejecutado el mismo. 

EI proceso de verificacion del alcance del proyecto se realize con 
la finalidad efectuar la aceptacion de los resultados del proyecto y 
asl proceder con la firma del Acta de Aceptacion Provisional y 

posteriormente con el Acta Oefinitiva del proyecto ejecutado. Cabe 

serialar que forma parte de esta fase del proceso la entrega, 

revision y aceptaclon de la documentaclon tecnica del proyecto. 

5.1.5. Control de Cambios de Alcance (415) 

La valoracion del proceso de control del alcance sequn criterio 

propio es 4 puntos y ubica al proceso en la categorfa de bien. La 
precision de la definicion del alcance incidio de manera positiva 
para que no ocurrieran cambios de alcance significativos durante 
la ejecucion del proyecto, esta se puede considerar como una 

leccion aprendida en este proceso. EI control diario durante la 

ejecucion de los trabajos de la cornprobacion de la verifioacion del 

alcance contratado a traves de las listas de actividades permitio 
controlar la varlaclon del alcance. 



La empresa tiene establecido un procedimiento para efectuar los 

cambios generados durante la ejecucion del proyecto, incluyendo 

formularios, sistema de seguimiento y los niveles de aprobacion 

correspondientes para su debida autorizacion, estando siempre 

de acuerdo a las disposiciones legales previamente establecidas 

al firmar un contrato. 

De acuerdo al anal isis de los resultados de los procesos la 

valoraclon del manejo del alcance segun criterio propio es de 

4 puntos, el resultado indica que el proceso se cumpno de 

acuerdo a 10 esperado y los productos son buenos. 

A contlnuaclen se muestra en la FIgura N° 2 un resumen de 

como deberia desarrollarse en forma slsternlca el manejo del 

alcance: 

Datos 

I Mejor.umcnto Ilorno 
Arco Flectnco reem­ 
plazo de eqmpos \ partes 
cclccticas en cstado do: 
obsolcscencia 

2.Plun Estratcgico Lrnprc­ 
-;;} 

'Cnt":flO de Sclcccion 
costo beneficio. 

-l.lnformaciou luston,a de 
I opcracion do; un homo 
\ del proceso de 
produccron 

Herramientas y 
Tecnicas 

Metodo 
selcccion del proyecto: 
Cosio / Beneficio. 

2.JUIClO de experto: 
Personas Especialistas 
en Procesos de 
Accracion, 

3.S1~tcma Central de 
Cambios. 

4 Informe de Medicio- 
nes. 

de 

Resultados 

I Informe de 
Justificacion del 
Provecto 

2 Asignacion 
Gerente de 
Proyecto. 

3 Especificaciones 
'1 ccrucas del 
Alcance, 

4 EDP (\\1"138) 
5 Accptacion forma 
del Proyecto 

Figura N° 2. Representaci6n Sistemica - Manejo Alcance del Proyecto. 
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5.2. Manejo de Tiempo (3/5) 

La ejecuci6n del proyecto del mejoramiento de un horno se planific6 

realizarla durante una parada programada y el tiempo de parada fue 

fijado por el Gerente de Proyecto de Ingenieda en coordinaci6n con la 

Gerencia Usuaria, La duraci6n programada de la parada fue de 

veintitres (23) dlas y la real de cuarenta y dos (42) dlas ocaslonandose 
al proyecto un atraso de 19 dlas. Las causas principales del atraso se 

debieron a los escasos recursos de personal de la planta asignado para 
el mantenimiento rnecanico de los equipos, esta actividad estaba 
programada realizarla con recursos propios; Conflictos con el gerente de 
proyecto designado por la contratista de montaje rnecanico que 

incidieron en el control de los recursos (mano de obra y materiales). La 

mayorfa de las empresas contratistas trabajaron dos (2) turnos y en el 
programa original se planifico trabajar tres (3) turnos cuando fuese 

requerido. 

A continuaci6n se describen y analizan los procesos del manejo del 
tiempo: 

5.2.1. Definici6n de Actividades (4/5) 

La valoracion del proceso de definicion del alcance sequn criterio 

propio es de 4 puntos y ubica al proceso en la categoria de bien. 

Se elaboraron las listas de actividades detalladas para los 
trabajos previos a la parada y durante la parada para cada 

subproyecto tomando como base la estructura de descomposici6n 
del proyecto (EDP), tipo tabular, las especificaciones tecnicas y 

los programas entregados por los contratistas. 
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En el Anexo N° 7, se muestra la estructura de descomposicion del 

proyecto, tipo tabular 

S.2.2. Secuencialidad (establecimiento de la logica con que se 
deben ejecutar las actividades) (3/S) 

La valoracion del proceso de secuencialidad sequn criterio propio 

es de 3 puntos, el proceso se realizo de forma basica. La 

ordenacion de las actividades presento cierta dificultad debido a 

que existian muchas actividades solapadas, los recursos de 
personal de mantenimiento asignado al proyecto eran escasos y 
la disponibilidad de la utifizacion de gruas para la ejecucion de 

algunas actividades era comun. Se utiiizo el metodo de los 
diagramas de precedencias y flechas dando como resultado un 

diagrama de red del proyecto, los programas fueron 

computarizados. 

En el Anexo N° 8 se muestra el Plan Maestro y el Diagrama de 
Precedencias y Flechas. . 

S.2.3. Estimacion de las duraciones de las actividades (21S). 

La valoraci6n del proceso de estimaci6n de duraciones de las 

actividades sequn criterio propio es dos (2) puntos y ubica al 

proceso en la categoria de regular, el proceso se realizo con fallas 
y eso impacto en los resultados del proyecto. EI tiempo de parada 

fue especificado por la alta gerencia y la ouracion de las 
actividades de los subproyectos en el programa original fue 

necesario adaptarlos, esto ocasiono que muchas actividades se 

solaparan y se proqrarnara la ejecucion en funcion de tres (3) 
turnos de trabajo. A medida que se fue ejecutando el proyecto 
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surgieron inconvenientes porque los recursos eran escasos y las 

contratistas no avanzaban en los trabajos en el tercer (3) turno y 

la calidad de los mismos se vic amenazada ocasionando retrabaio 

en el turno siguiente. 

S.2.4. Programacion de Actividades (4/S) 

La valoraci6n del proceso de programaci6n de actividades sequn 
criterio propio es de cuatro (4) puntos y ubica al proceso en la 
categoria de bien. Se elabor6 el cronograma de actividades 0 

diagrama de Gantt, y el programa de precedencias y flechas del 

proyecto. Se definieron claramente los recursos necesarios para 
ejecutar las actividades. La programaci6n de los recursos 

present6 cierta dificultad debido a que fueron compartidos y su 

disponibilidad muy variable. Por ejemplo, el usc de las gruas fue 

compartido por los contratistas y los recursos personal de 

mantenimiento fueron escasos. 

En el Anexo N° 8 - Programa del proyecto. 

S.2.S. Control del Cronograma (3/S) 

La valoraci6n del proceso de control del cronograma segun criterio 
propio es de res (3) puntos y ubica al proceso en la categoria de 

basico. Sa realizaron reuniones diarias al inicio y terminaci6n de 
los turnos de trabajo. Se actualiz6 diariamente el programa de 

trabajo, se control6 el progreso de las actividades ejecutadas 
diariamente. Se elabor6 y actualiz6 la curva S del proyecto. 
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Las acciones correctivas para minimizar el atraso del proyecto no 

dieron los resultados esperados porque en el tercer turno las 

actividades planificadas no se ejecutaban en su totalidad, dando 

origen a reprogramaciones frecuentes en el trabajo, para 

solucionar este problema los contratistas decidieron reforzar los 

otros dos turnos y trabajar en el tercer turno en el caso de ser 

necesario. 

Adernas la coordinacion de las actividades en el proyecto fue 
complicada porque varias actividades estaban solapadas yeran 

ejecutadas por diferente contratista 10 que ocasionaba que el 
incumplimiento en la terrninecion de los trabajos de un contratista 

originara dependencias no planificadas en las actividades en 

ejecucion por otro contratista. Entre las acciones tomadas esta la 

reproqrarnacion, sincerando la situaci6n del proyecto ante la alta 
gerencia y el reforzamiento de personal. 

De acuerdo al analisis de los resultados de los procesos la 
valoraci6n del manejo del tiempo, segun criterio propio es de 
tres (3) puntos, el resultado indica que el proceso se realiz6 
de forma muy baslca, 



A continuaci6n se muestra en la figura N° 3 un resumen de 
como debe ria desarrollarse en forma slstemica el manejo del 
tiempo: 

~----------------~11 Datos Herramientas y Tecnicas 

1 I structur.i Dcscomposic 
del ;'f(\\eC(0 (r:-w) 

::.lnlonlle del Provccto 
( Justtfn.uuvo-alc.mce ) 
'.L ista de: \(1]\ idadcs 
I Dcscnpcion del producto 
.:; Dependcncras \ necesidad 
de recur so- 

() Progrum., del Pro, ccto 

1 .. Dcscomposicion de acti­ 
viadcs a ser emprcndidas. 

2 Uuli/acion de Modelos. 
3 Metodo del Diagrams de 
Prccedcncias, 

- 4 Juicio de Expcrto 
5 ES11111aclon 
6 Simulacion (Monte Carlo) 
7 Metodo del Camino Crit. 
8 SISt. Control de Cambios 
9 Evaluacion/Planf 
Adicionalca 

Resultados 

I.EDP Actuahzada, 
2 Lista Activ Actual. 
3.Diagrama en Red. 
4. Estimacion Duraciones 
5.Programa del Provecto 

\-0 Actualizado, 
6.Plan de Direccion Pro) . 
7.AcClOl1CS correctives para 
ajustar Programas. 

Figura N° 3. Representacion Sistematica - Manejo del Tiempo 

5.3. Manejo de los Costos. 

La alta gerencia aprobo y reserve la partida presupuestaria para la 

ejecucion del proyecto de Mejoramiento de un Homo de Arco 
Electrico en la Aceria de Planchones. 

5.3.1. La Ptanlflcaclon de los Recursos (3/5) 

La vatoracion del proceso de ptaniflcacion de los recursos sequn 

criterio propio es de tres (3) puntos y ubica al proceso en la 

categoria de basico. Los recursos del personal de mantenimiento 

fueron escasos y la logistica de entrega de los materiales 

(tornillos, tuercas, arandeJas, etc.), se cumpllo con ciertas 

debilidades, como accion correctiva se asigno personal de 

27 
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ingenieria para que controlara el suministro y entrega de los 

materiales. La planificaci6n de los recursos se realiz6 en 

coordinaci6n con los contratistas, tomando como base el 

programa del proyecto, la estructura de descomposici6n del 

proyecto (EDP). el juicio experto de los contratistas y de mas 
integrantes del equipo .. 

5.3.2 Estimacion de los Costas (3/5) 

La valoraci6n del proceso sequn criterio propio es de tres (3) 
puntos y ubica al proceso en la categoria de basico. Se 
elaboraron las estimaciones de costos por renglones de los 

distintos subproyectos con la finalidad de que sirvieran de base en 
el proceso de anal isis de las ofertas para la selecci6n de los 
contratistas que ejecutaran los subproyectos que forman el 

proyecto.. Para este proceso se consultaron a diferentes 

empresas contratistas familiarizadas con este tipo de proyectos, 
previa solicitud de precios y condiciones, obteniendo informaci6n 

de fuentes directas tanto para costos como para la parte tecnica 
del proyecto, dando como resultado que el costo real del proyecto 
se ubic6 dentro de la variaci6n establecida (10%) teniendo una 

variaci6n del 11,5% del costo estimado, 

La valoraci6n del proceso presupuesto sequn criterio propio es de 

cuatro (4) puntos y ubica al proceso en la categoria de bien, Se 

elabor6 un presupuesto coherente que permiti6 cubrir y ajustar los 

costos estimados a las fechas programadas para las distintas 

actividades. 

5.3.3 Presupuesto (4/5) 
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5.3.4 Manejo de la tesoreria y Control de Costos. 

La valoraci6n de estos procesos es de cuatro (4) puntos y ubican 

los procesos en la cateqorla de bien. Se registraron en el sistema 

contable de la empresa las entradas y salidas del presupuesto de 

la inversi6n. Se elaboraron las hojas de entrada con un sistema 

computarizado, con la finalidad de autorizar el pago de las 

valuaciones de obra de acuerdo al progreso de los trabajos. 

Se control6 el presupuesto y cuando surgieron cambios se solicit6 
la aprobaci6n a los niveles de la organizaci6n correspondiente. 

En el Anexo N° 9 se muestran copias de autorizaciones de pago. 

De acuerdo al analisls de los resultados de los procesos la 
valoraci6n del manejo de los costos, segun criterio propio es 
de cuatro (4) puntos, el resultado indica que el proceso se 
cumpli6 de acuerdo a 10 esperado y los resultados del 
proyecto fueron productivos, documentandose 
adecuadamente. 
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A continuaci6n se muestra en la figura N° 4 un resumen de c6mo 
debe ria desarrollarse en forma slstemlca el manejo de los costos: 

Datos Herramlenras y Tecnicas Resultados 

.. 1 structura de Dcscompos- l..IUlC1D de Fxperto l.Necesidades de Recursos 
del Pnl\ecto(I~DP, 2.Hcrramientas Computanz, 2. Estimacion ue costos 

2 Necesrdades de Recursos :>.Slstema Control Camhio actuahzados. 
:> 1 anlas de RCClLl"sO-';. -l.Mcdidas v Planir 3.Plan de direccion de •••• 1 Fstunacron Durac ALtI\ - Adicionales, I- costos 
5. Informacion l hstorica 5. Herrarn. Y 'I ecrucas para In of. Base de costos, 
0 I~StI11W<1011 de los Costos. estirnacion de costos 5 Presupuestos Act. 
7 Progranu del proyccto, 6. Evaluacion/plani ficacion 6.Plan de Dircccion P. 
11 Informe de Alcancc adicional 7.Acciones Correctivas, 
9 Solicitudes til! cambro 8. Estimacion Costos 
10. Plan de Direccton Costos. proyecto a la finalizac 

Figura N° 4. Representaci6n Sistemica Manejo de Costos. 

5.4.Manejo de la Calidad. 

EI manejo de la calidad incluye los procesos requeridos que son de vital 

importancia para el desarrollo de un proyecto en una empresa, ya que 

permite obtener resultados acordes con el objetivo del proyecto, 

incluyendo las poHticas, aseguramiento y control dentro del sistema de 

calidad de la empresa. 

5.4.1 Planificaci6n de la Cali dad (3/5) 

La valoraci6n del proceso de planificaci6n de la calidad segun 

criterio propio es de tres (3) puntos y ubica al proceso en la 

categorfa de basico, Se prepararon las especificaciones tecnicas 
tomando en cuenta el sistema de calidad vigente manteniendo 

alta exigencia en cuanto a la calidad de los equipos e 
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instrumentos a ser instalados asl como en los materiales a ser 

utilizados en la obra. Se determine la lista de chequeo, la cual es 
una herramienta estructurada, espedfica para la industria 0 

actividad utilizada para verificar que un conjunto de pasos 

necesarios ha sido lIevado a cabo. 

5.4.2 Aseguramiento de la Cali dad (3/5) 

La valoracion del proceso de aseguramiento de la calidad sequn 
mi criterio es de tres (3) puntos y ubica al proceso en la categoria 
de basico. Se efectuaron pruebas de los equipos en las tabricas y 
se exigieron los protocolos de prueba, Durante la eiecucion de la 

obra se controlo la calidad de los materiales a ser utilizados y la 
calidad de las instalaciones. 

En la empresa existe una gerencia de calidad que se ocupa de la 

calidad de los productos y de la mejora de los procesos que 
originan los productos terminados en las plantas; pero no existe 

una unidad que controle el aseguramiento de la calidad de los 
proyectos, esto 10 controle la gerencia de ingenierfa de proyectos. 

y el aseguramiento de la calidad depende mas del juicio experto 

que de la slsternatizacion del proceso y esto podrla dar origen a 
resultados poco satisfactorios. 

La valoracion del proceso de control de calidad sequn criterio 
propio es de tres (3) puntos y ubica al proceso en la categorfa de 

basico. Los proveedores de los equipos entregaron los protocolos 

de prueba. No se elabor6 el plan de direcci6n de la calidad Se 

5.4.3 Control de la Calidad (3/5) 



32 

solicit6 repetici6n de la ejecuci6n de algunas actividades por no 

cumplir con la calidad requerida, como por ejemplo el contratista 
estaba pintando las estructuras sin colocar fondo anticorrosivo, 

colocacion de pernos de anclaje de un equipo sin cornprobacion 

de los ejes de referencia con 10 indicado en el plano.. En 

conclusion el proceso se desarrollo con deficiencias de 

inspeccion. 

De acuerdo al analisis de los resultados de los procesos la 
valoraci6n del manejo de la call dad, segun criterio propio es 

de tres (3) puntos, el resultado indica que el proceso se 

realiz6 de forma basi ca. 

A continuaci6n se muestra en la figura Na 5 un resumen de c6mo 

deberia desarrollarse en forma sistemica el manejo de la calidad: 

- 

Datos Herramientas y Tecnicas Resultados 

I !'oltllc:ls c...: (..alld.Jd ad l.Analisis Costo/Bcnefiio I Plan Direccion de calidad 
Provccto 2.B<.!llcmarking 2 Definicion operutiva 

2 1111'01111": de Alcancc 3 I )Iagramu de Flujo 3 Listas de chcqueo •••• " "'onna~ \ Reglamentos :-. 4. Hcrramicntas \ tecmcas - '-1 Mejora de Ia calidad 
4 Plan de dircccron de Calid para planif De la calidad, 5 Ajuste de procesos. 
, Resultados Med Control C 5 Inspeccion 
(, 1'1,111 de Direccror- de Calid 6.Dlag. Control/Pareto 

7 Anahsis de 'I endenciu 

Figura N° 5. Representaclen Sistemica Manejo de Calidad. 
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5.5 Manejo del Recurso Humano. 

La gerencia de recursos humanos del proyecto incluye los procesos 

necesarios para aprovechar el personal relacionado con el mismo y las 

entidades involucradas en el proyecto (Gerente del proyecto, 

patrocinantes, clientes, la orqanizacion ejecutora, contribuyentes 

individuales y otros.). 

5.5.1 Planificaci6n de la Organizaci6n (4/5) 

La valoracion del proceso de planificacion de la orqanizacion 
sequn criterio propio es de cuatro (4) puntos y ubica al proceso en 

la cateqoria de bien. Para el desarrollo del proyecto de 
Mejoramiento de un Homo de Arco Electrico en la Acerra de 
Planchones se forme el equipo del proyecto con personal de la 

Gerencia de Ingenierfa, personal de mantenimiento de la Gerencia 

de Planchones personal contratado y asesores tecnicos externos. 
Se elaboro una estructura de orqanizacion del proyecto asignando 

responsabilidades y funciones por subproyectos. 

En el Anexo N° 10 se muestra la estructura de Orqanizacion del 

Proyecto. 

Las conexiones organizativas del proyecto fueron complejas 
• porque se necesitaba coordinar actividades con varios contratistas 

durante la ejecucion de los trabajos. 

Las conexiones tecnicas del proyecto se desarrollaron sin 

mayores contratiempos, se ejecutaron los diferentes subproyectos 
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loqrandose relaciones de informacion formal e informal entre las 

diferentes disciplinas tecmcas. 

Las conexi ones interpersonales fueron poco satisfactorias porque 

se presentaron diferencias entre los integrantes del equipo, 

producto de la presion ejercida sobre los miembros del equipo 

para concluir el proyecto y minimizar el atraso. 

5.5.2 Reclutamiento de Personal (3/5) 

La valoracion del proceso de reclutamiento de personal es de tres 

(3) puntos y ubica al proceso en la categoria de basico, La 
seleccion del personal para participar en el proyecto fue dificil 

debido al caracter multidisciplinario del mismo y a la participacion 
para la asistencia tecnica de personal contratado de diferentes 

nacionalidades. 

Este proceso se realize de forma basica pero los resultados en el 
proyecto fueron productivos porque a medida que el proyecto fue 

avanzando se hicieron ajustes de personal sequn exigencias del 

proyecto, como fue el caso de los asesores tecnicos para lideres 

de tareas especificas como la elaboraci6n y conformaci6n de las 
especificaciones tecnicas y la ingenieria basica que debia 

soportar las solicitudes de ofertas y posterior soporte en las 
aclaratorias tecmcas con los contratistas antes de la firma de los 

contratos y asistencia tecnica durante la ejecuci6n de los trabajos. 
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5.5.3 Desarrollo del Equipo y Evaluaci6n de Desempeno. 

La vatoracion de los procesos de desarrollo del equipo y 
evaluacion de desemperio segun criterio propio es de dos (2) 

puntos y ubica los procesos en la categoria de regulares. 

Estos procesos se realizaron con deficiencias y el impacto en los 
resultados del proyecto fue significativo .. EI equipo de trabajo fue 

multidisciplinario y al comienzo se presentaron diferencias entre 

algunos de sus integrantes por concepciones de la cultura de 
trabajo, idioma y relaciones interpersonales, esto origino un clima 
de trabajo con mucha presion, desincorporaciones de personal. 

De acuerdo al anAlisis de los resultados de los procesos la 

valoraci6n del manejo del recurso humano, segun criterio 
propio es de tres (3) puntos, el resultado indica que el 

proceso se realiz6 de forma muy bAsica. 
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A continuaci6n se muestra en la figura N° 6 un resumen de c6mo 

deberia desarrollarse en forma slstemlca el manejo del recurso 
humano: 

I .Asignacron de funcioncs/ 
responsabihdad. 

2.Plan de Direccion de 
personal 

3.0rgamgrama 
4 Progresos Desarrollados 
5.Datos para la evaluacion 

Herramientas y Tecnicas Resultados Datos 

1 l oncxione , del Pr.':' ecto 
(orgaruz.Zl ccnicas/lntcrpcr i 

2 ReqUlSl\OS de Personal 
3.Plan Dircccior, de Personal 
4 Mctodo de 1{":LLi141I1lienlo 
5 Personal del Provecto 
b lnformc de Rcalizacion de. 
proccso tid Prox Cl.:O. 

I . Pracuca de Rccursos I hunan 
2.Anahsis Lnudades lnvolu- 
cradas en el Provccto, 

3.Negociacionl.!~ 
4 Aprovisionarmcntos. 
5.Actividades para mejorar eJ 
equipo 

6 Sistemas de prima. 

Figura N° 6. Representaci6n Sistemica Manejo del Recurso Humano. 

5.6 Manejo de las Comunicaciones 

En este proceso se identificaron las necesidades de informacion y 

comunicaciones de las distintas entidades involucradas y personal 
relacionado con el proyecto. 

5.6.1 Planificaci6n de las Comunicaciones (3/5) 

La valoracion del proceso de planificacion de las comunicaciones 

sequn criterio propio es de tres (3) puntos y ubica al proceso en la 

categorfa de basico. Se elaboro una estructura de recopilacion y 

ordenacion de la informacion, a traves de elaboracion de minutas 

de reunion y el uso del libro de obra donde diariamente se 

asentaban los hechos mas resaltantes, acuerdos tomados con los 
contratistas, cambios en la obra, interferencias, requerimientos de 

36 
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recursos, etc.; Los acuerdos se oficializaban firmando las partes 

el libro. Se elaboraban las listas de actividades a ser ejecutadas 
diariamente para controlar el progreso de las actividades, estas 

listas se revisaban en las reuniones realizadas diariamente. 

Se acondicion6 una oficina en la planta, equipada con todos los 

servicios requeridos para la recepci6n y emisi6n de la informaci6n 

del proyecto, realizaci6n de reuniones .. EI personal del equipo del 
proyecto podia tener acceso a su correo electr6nico a traves de 
las computadoras instaladas en dicha oficina, esto permiti6 
permanencia del personal en el sitio de la obra. 

5.6.2 Distribuci6n de las Comunicaciones y Reportes de 
Progresos. 

La valoraci6n de los procesos de distribuci6n de la informaci6n y 

reportes de progreso es de cuatro (4) puntos y ubica los procesos 
en la categorfa de bien: Se elabor6 desde el inicio del proyecto 

una estructura de distribuci6n de la informaci6n sequn las 
necesidades del caso, considerando los distintos niveles de la 

organizaci6n, esto permiti6 mantener informada a la alta gerencia. 

Se determin6 con exactitud los distintos destines de la informaci6n 
de acuerdo a los niveles de autoridad y los involucrados en el 

proyecto. 

Se elaboraron reportes de progreso y la curva S del proyecto, esta 

informaci6n se actualizaba diariamente y se realizaba su 

distribuci6n via correo electr6nico. 

Los documentos generados durante la ejecuci6n del proyecto de 
Mejoramiento del Homo, tales como: especificaciones tecnicas, 
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pianos, informes, minutas de reuniones, reportes de progreso y 

otros son archivados y conservados para su utilizacion durante y 

despues de la ejecucion del proyecto. Ademas estos documentos 
archivados y ordenados son muy utiles cuando see realizan 

auditorias al proyecto y permiten cornprobacion de hechos ... 

5.6.3 Cierre administrativo. 

La vatoracion del proceso de cierre administrativo sequn criterio 
propio es de tres (3) puntos y ubica al proceso en la categorfa de 

basico. Este proceso se puede considerar que se efectuo de 
forma basica porque en la orqanizacion no se ha desarrollado 
suficientemente la cultura de realizar un informe de realizacion del 
proyecto cuando se termina un proyecto, general mente se elabora 

un informe de medici ones para verificar el alcance contratado y 

una lista de puntos pendientes que se anexa al Acta de Recepcion 

Provisional, transcurridos tres (3) meses, 0 los establecidos sequn 

la complejidad del proyecto en el contrato, se procede a elaborar 
el Acta de Recepcion definitiva previa la ejecucion de los puntos 

pendientes por el contratista .. Tambien es importante en este 

proceso el entrenamiento del personal y de mantenimiento, 

quienes se encarqaran del mantenimiento y operacion del homo 
una vez realizadas las mejoras. 

EI planificador del proyecto elaboro a solicitud del gerente un 

informe de cierre del proyecto donde se indicaron las principales 
causas de atraso y los responsables 

En el Anexo N° 11 se muestra Informe de cierre y formatos de 

actas de recepclon provisional y definitiva ... 
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De acuerdo al analisls de los resultados de los procesos la 
valoraci6n del manejo de las comunicaciones, segun criterio 
propio es de tres (3) puntos, el resultado indica que el 
proceso se realiz6 de forma muy basi ca. 

A continuaci6n se muestra en la figura N° 7 un resumen de c6mo 
deberia desarrollarse en forma slstemlca el manejo de las 
comunicaciones: 

Datos Herramientas y Tecnicas Resultados 

I Rcqucnnnentos de conu- I Analisis de las entidades 1. Plan de direccion de 
nicacion involucradas ell el PIO\. comunicaciones, 

2. Ic •• nclogi, de Comunica- 2. 1 iiagrarna de Ilujo 2. Registros del proyecto 
crones 3. Aptitudes de comunicac. 3. Informes d/realiacion. 

" Plan de Dircccion comun - 4 lormacion ~ 4 Solicitudes de cambio ~ 
f Plan del provecto 5 SIstema de distribucion de 5 Archives d/proye .. ect 
5. Documcntacron l-valuac la informacion 6. Aceptacion formal. 

Del provecto 
(), DOL amentacion producto 

del proyecto 
i. Plan del provecto 

Figura N° 7. Representaci6n Sistemica Manejo de Comunicaciones. 
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5.7.Manejo de Riesgos (4/5) 

La valoracion del proceso del manejo de riesgo segun criterio propio es 

de cuatro (4) puntos y ubica al proceso dentro de la categorfa de bien­ 
Este proceso se reahzo con deficiencias de metodologia, porque en la 

orqanizacion no se ha desarrollado suficientemente la cultura de 

preparar un plan de direcclon de riesgos, Normalmente se controlan los 

costos, la duracion, la calidad de los proyectos y cuando se habla de 
riesgos erronearnente 10 asociamos con siniestralidad y seguridad; este 
proyecto se ejecuto con cero accidentes, la gerencia de proyectos exigio 

inspectores de seguridad para cada subproyecto y a los mismos se les 
exigio su permanencia en la obra. Antes de firmarse el protocolo de 

inicio de las actividades riesgosas se solicitaba al contratista un anausls 

de los posibles riesgos, el cual se discutia con el personal de seguridad 
asignado por la empresa previa a la ejecucion de los trabajos. 

De acuerdo al analisis de los resultados de los procesos la 
valoraci6n del manejo de los costos, segun criterio propio es de 
cuatro (4) puntos, el resultado indica que el proceso se cumpli6 de 
acuerdo a 10 esperado y los resultados del proyecto fueron 
productivos. 
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A contlnuaclon se muestra en la figura N° 8 un resumen de como 

deberia desarrollarse en forma slstemlca el manejo de los riesgos: 

Datos Herramientas y Tecnlcas Resultados 

1 Descnpcion del producto 1. Listas de cornprobaciou 1. Fuentes de riesgo 
2 Iolcrancia al ncsgo de 2. Diagramas de flujo de 2. Sucesos Potencial de 

entidades inv, ell el prov, comumcaciones riesgo 
-' 1 ucn 11.:" (1<..: nesgo 3 Valor Monetario 3. Sintoma de riesgo ••• 4 Sucesos Potenciales de - Esperado. - 4. Datos para otros procesos 

ricsgo 4. Juicio de Experto S. Planes de imprevistos 
5 EStlllld":1011CS de costos 5 Estrategia de altcmat. 6. Accion correcti va 
(, Lstnnacioncs lk 1a 6. Planif De imprevistos 7. Plan direccion de riesgo 

durucion de las actividad 7 Seguros actualizado. 
7 Plan Dircccion de ncsgo. 

Figura N° 8. Representaci6n Sistemica Manejo de Riesgos 

5.8. Compras. 

5.8.1 Plan de compras y de requerimientos. 

La valoraci6n de los procesos de compras y de requerimientos 

sequn criterio propio es de cuatro (4) puntos y ubica los procesos 

en la cateqorla de bien.. EI proceso de compras se cumpli6 
sequn 10 esperado porque se identificaron con exactitud los 
requerimientos de aprovisionamiento para el proyecto Los 
procesos de licitaci6n para los suministros de equipos a ser 

instalados durante la parada del homo se realizaron previamente y 

los proveedores cumplieron con la rnayoria de las fechas de 

entrega de los equipos (transformador de 120 MVA" , bombas, 
instrumentos, etc.) 
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5.8.2 Cicio de solicitud de oferta 

Este proceso se desarrollo bien obteniendose presupuestos, las 

ofertas y propuestas adecuadas. 

Los procesos de licitacion de los equipos y las entregas se 
realizaron como actividades previas a la parada y se cumplieron 

sequn 10 esperado. 

5.8.3 Administracion y cierre del contrato. 

La valoracion de estos procesos sequn criterio propio es de cuatro 
(4) puntos y ubica los procesos en la categorfa de bien. EI proceso 

de administracion se refiere a la verlficacion de que el suministro 
del proveedor satisface los requerimientos indicados en el contrato 

u ordenes de compra. La empresa posee dentro de su 

orqanizacion funcional una gerencia de suministros que se 

encarga de velar que los procesos de hcltacion se cumplan sequn 
10 planificado por la gerencia de proyectos y sequn la normativa 
vigente. 

Para el cierre de las ordenes de compra se vatioo que 10 

suministrado 0 ejecutado estuviera de acuerdo a 10 contratado y 
especificado-tecnicamente. 

De acuerdo al anallsls de los resultados de los procesos la 
valoraclon del manejo de las compras, segun criterio propio 
es de cuatro (4) puntos, el resultado indica que el proceso se 
cumpllo de acuerdo a 10 esperado y los resultados del 
proyecto fueron productivos, documentlmdose 
adecuadamente. 
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A continuaci6n se muestra en la figura N° 9 un resumen de c6mo 
deberia desarrollarse en forma slstemlca el manejo de las compras: 

Datos Herramientas y Tecnicas Resultado 

I Dcscripcion Alcance / I. Analisis Proveedores I Plan de direccion de apro- 
Prod. 2. Juicio de experto visionamiento actuahzado 

2 Condiciones de Mercado 3. Seleccion Tipo Contrato 2 Documentos de aprovisio- 
1 Plan de Direccion 4. Reuniones Previas Ofer- namiento 

Aprovisionanucuto ~ tantcs - 3 Criterios de evaluacion + 
4. Documentos del Aprov 5. Negociacion Contrato. 4 Propuestas 
5 Listados de Provccdorcs 6. Sistema de Control 5 Contrato 

caliticados cambio de contrato 6. Cambios 
(,. Propucstas 7. Sistema de pago. 7. Accptacion Olicial y 
7 Cntcrios de Fvaluacion 8 Auditoria de aproviona- Cierre Administrative 
R. Polittcas Orgamzativas miento. 
9. Conlrato 
10. Resultados Documcnto. 

Figura N° 9. Representaci6n Manejo de Compras. 

5.9.lntegraci6n del Proyecto. 

Los procesos de integraci6n del proyecto contribuyen para que las fases 

del proyecto se cumplan con la calidad, la oportunidad, y el costo 

planificado permitiendo el logro del objetivo y la coordinaci6n de los 

elementos distintos del proyecto para satisfacer las necesidades y las 

expectativas de las entidades involucradas en el proyecto. 

5.9.1 Desarrollo del Plan del Proyecto (4/5). 

La valoraci6n del desarrollo del plan del proyecto sequn criterio 
propio es de cuatro (4) puntos y ubica al proceso en la categorla 

de bien, Se elabor6 el plan integrado del proyecto en coordinaci6n 

con los involucrados en el proyecto, se realizaron reuniones para 

discutir e integrar el alcance del plan y se solicitaron a los 
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contratistas los programas de trabajo para cada subproyecto, los 

cuales sirvieron de base para la preparacion del plan del 
proyecto .. 

5.9.2 Ejecuci6n del Plan (4/5) 

La valoracion del proceso de ejecucion del plan sequn criterio 

propio es de cuatro (4) puntos y ubica al proceso a la categorfa de 
bien. Este proceso corresponde a la eiecucion del plan del 
proyecto el cual es fundamental para lIevar acabo la ejecucion 

exitosa del proyecto. Es durante la ejecucion de este proceso que 
el producto del proyecto realmente es creado, es la ejecuclon 

fisica del producto. 

La ejecucion del plan permitlo el conocimiento detallado del 

alcance del proyecto por los involucrados y el logro del objetivo sin 
variaciones significativas. 

5.9.3 Control general de Cambios (415). 

La valoracion del proceso de control general de los cambios sequn 

criterio propio es de cuatro (4) puntos. y ubica al proceso en la 

categorfa de bien. En este proceso se controlaron los cambios de: 
alcance, programa, costos, calidad, riesgos y en la adrninistracion 
de los contratos. 

De acuerdo al anallsls de los resultados de los procesos la 
valoraci6n del manejo de la integraci6n del proyecto segun 
criterio propio es de cuatro (4) puntos, el resultado indica que 
el proceso se cumpli6 de acuerdo a 10 esperado y los 
resultados del proyecto fueron productivos, documentandose 
adecuadamente. 
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A continuaci6n se muestra en la figura N 10 un resumen de c6mo 
debe ria desarrollarse en forma slstemica el manejo de la integraci6n 
del proyecto: 

Datos Herramientas y Tecnicas Resultados 

1 Resultados de otros procc- 1 Metodologia <.It: planifica I. Plan del proyecto 
S()" de plamficacion cion 2. Resultados del trabajo 

:2 Pohucas Organizauvus 2. Sistemas de informacion rcalizado 
:> Plan del provecto de la direccion dd 3. Solicitudes de cambio 
l. lntormes de rcalizucion proyccto 4. Actuahzaciones dt:! plan 
5 Rcstriccioncs / supucstos r- 3. Sistema de Autorizacion - del proyecto 
6. Solicitudes de c.uubio de trabajos 5 Acciones correctoras 
7 lnfonnacion historica 4 Proccdimicntos orgaruza- 
8. Accioncs corrcctivas tivos. 

5 SIstemas de control de 
cambio 

6. Planificacion adicional, 

Figura N° 10. Representaci6n Sistemica Integraci6n Proyecto. 
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CONCLUSIONES 

• La evaluaci6n de los resultados del proyecto Mejoramiento de un 

Horno de Areo Eleetrieo en la Aeeria de Planehones, aplicando el 

enfoque sistemico de la metodologia a los procesos que se desarrollaron 

en el cicio de vida del mismo, sequn 10 concibe el Instituto Internacional 

de Gerencia de Proyectos, en su PMBOX, ubica la gesti6n de este 

proyecto en la categorfa de basics. 

• Los procesos que menos impactaron en los resultados del proyecto 

fueron el manejo del tiempo y el manejo del recurso humano. 

• Este proyecto permiti6 que el personal de mantenimiento y operaciones 

participara en la ejecuci6n del proyecto formando parte del equipo con el 

personal de ingenierfa permitiendo la integraci6n de las partes y el logro 

delobjetivo. 

• En la organizaci6n de proyectos de la empresa el enfoque sisternico en 

el cicio de vida de los proyectos no se ha desarrollado suficientemente, 

por 10 tanto presenta algunas debilidades. 
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LECCIONES APRENDIDAS. 

• La aplicaci6n del enfoque sistemico en la planificaci6n de un proyecto 

contribuye significativamente en et exito del proyecto. 

• Los conflictos que ocurren durante el desarrollo del cicio de vida del 

proyecto deberan resolverse oportunamente involucrando las partes, 

atacando los problemas no a las personas. 

• Las comunicaciones entre los involucrados en el proyecto deberan ser 

fluidas y se deberan crear los mecanismos que permitan mantener 

informados a los integrantes del equipo. 

• EI apoyo de la alta gerencia garantiza que el proyecto se ejecute. 

• Se debera trabajar en la implantaci6n de la sistematizaci6n de la 

informaci6n para sistematizar el cierre administrativo de los proyectos 

dentro de la organizaci6n de proyectos de la empresa donde trabajamos. 

• La planificaci6n establecida en cada una de las fases del proyecto 

permite plantear soluciones a los problemas y disponer de los recursos 

especlficos para resolverlos. 

• EI trabajo en equipo es un factor determinante en el exito para el lagro 

del objetivo. 

• La motivaci6n del personal del equipo permite que los integrantes se 

casen can el proyecto. 
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• EI gerente de un proyecto debe estar capacitado en tecmcas de gerencia 

de proyectos y las debera aplicar durante el ciclo de vida del proyecto. 

• Los integrantes del equipo del proyecto deberan tener presente que No 

basta con preocuparse tenemos que ocupamos para el logro de 

proyectos exitosos. 
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ANEXOS 

Anexo N° 1: Formato de Instrumento de Evaluaci6n 

Anexo N° 2: Tabla N° 1 Resumen de los Resultados de la Evaluaci6n de los 
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ANEXO N° 1 

FORMATO DE INSTRUMENTO DE EVALUACI6N 



INSTRUMENTO DE EV ALUACION 

l-Deficiente: El proceso no se realiz6 0 se hizo con muchas falias, impactando negativamente los 
resultados del proyecto, constituyendose en un factor clave de fracaso. 

2-Regular: El proceso no se realize 0 se hizo con algunas falias, pero el impacto en los resultados 
del proyecto fue poco significativo. 

3. Basico: El proceso se consider6 y se realiz6 de forma muy basica, dado que no era fundamental 
para este proyecto 0 no fue formalmente realizada. 

4. Bien: El proceso se cumplio de acuerdo a 10 esperado y los resultados en el proyecto fueron 
relativamente productivos, documentandose adecuadamente. 

5-Excelente: La correcta aplicaci6n del proceso influy6 significativamente en los resultados 
positivos del proyecto, constituyendose en un factor clave de exito. 

, 
Proceso 1 2 3 4 5 Area 

1. Manejo del Iniciaci6n: Se formulo y evaluo econ6micamente el proyecto 

Alcance segun un sistema de adrninistracion de proyectos que permite 
decidir cuales deben ser ejecutados, con una descripcion 
detaliada del proyecto indicando su relevancia para la empresa y 
los productos deseados 

Planificaci6n del alcance: Se emple6 una metodologia para 
definir el alcance del proyecto considerando a los distintos 
stakeholders, usuarios, clientes e interesados en los resultados 

Definicion del alcance: Se realizo un documento tipo WBS en el 
que se delimito claramente el alcance del proyecto 

Verificaci6n del alcance: Se chequeo a medida que se ejecutaba 
el proyecto que se estaban realizando las actividades 
contempladas en el alcance 

Control del alcance: Se emple6 un sistema que permiti6 manejar 
los cambios de alcance correctamente, tomando acciones 
correctivas 

2. Manejo del Definici6n de actividades: Se delimitaron correctamente acciones 
tiempo que derivaron productos especificos 

Secuenciacion:' Se identificaron prelaciones entre actividades, 
desarrollandose una red que permitio secuenciar adecuadamente 
las actividades 

Estimacion de duraciones de las actividades: Se ernpleo algun 
con algun criterio que permitiera asignar tiempos de ejecuci6n en 
consulta con los involucrados 

Programaci6n de actividades: Se construy6 un cronograma 
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coherente que permitiera ver el momenta de inicio y fin de las 
distintas actividades en el proyecto. 

Control de cronograrna: Se aplic6 alguna metodologia para medir 
el avance de las distintas actividades, tomando acciones 
correctivas cuando se empezaron a retrasar 

3. Manejo de los Planificaci6n de recursos: Se desarro1l6 un plan que permitiera 

costos identificar los recursos requeridos para ejecutar las distintas 
actividades del proyecto. 

Estimaci6n de los costos: Se prepararon estimados de costos 
empleando informacion y metodos de estimaci6n c6nsonos con 
los requerimientos del proyecto. 

Presupuesto: Se cre6 un presupuesto coherente que permitiera 
ajustar los distintos estimados a las fechas programadas para las 
distintas actividades. 

Manejo de la tesoreria: Se manej6 adecuadamente las entradas y 
salidas de dinero en el proyecto 

Control de costos: Se . control6 el presupuesto tomando las 
acciones correctivas cuando surgieron cambios en el presupuesto 

4. Manejo de la Planificaci6n de la calidad: Se especificaron claramente los 

calidad resultados que deben ofrecer los productos finales del proyecto, 
con indicadores claros para su gesti6n 

Aseguramiento de la cali dad: Se manej6 un buen sistema de 
cali dad que permitiera asegurarse del correcto cumplimiento con 
las especificaciones disefiadas 

Control de calidad: Se midieron indicadores y se tomaron 
acetones correctivas cuando se detectaron diferencias en la 
cali dad disefiada para el proyecto 

5. Maneio del Planificaci6n de la organizaci6n: Se detectaron roles requeridos 
Recurso humano para cumplir adecuadamente con las distintas tareas identificadas 

Reclutamiento del personal: Se buscaron y asignaron 
responsables directos para liderizar las distintas tareas segun el 
perfil requerido 

Desarrollo del equipo: Se trabaj6 en mejorar la efectividad del 
equipo por medio de entrenamiento, la distribuci6n fisica, la 
motivaci6n, las recompensas y otras acciones que contribuyeran 
al buen trabajo del equipo 

Evaluaci6n del desempefio: Se realiz6 algun tipo de evaluaci6n 
del desempefio de los distintos participantes del proyecto, 
conllevando a su mejoramiento profesional 

6. Manejo de las Planificaci6n de las comurucaciones: Se identificaron las 
comunicaciones necesidades de informaci6n de los distintos actores del proyecto 

(Usuarios, trabajadores, alta gerencia, etc.) 
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Distribuci6n de la informaci6n: Los miembros del equipo sabian 
d6nde, cuando 0 c6mo conseguir la informaci6n y a las otras 
personas que trabajan en el proyecto 

Reportes de progreso: Se realizaron reportes peri6dicos y 
reuniones para mantener informados a los distintos stakeholders 
del proyecto 

Cierre administrativo: Se realiz6 un cierre final que permitiera 
recoger en un sistema de manejo de la informaci6n los 
principales aprendizajes del proyecto. 

7. Manejo de los Identificaci6n de riesgos: Se determinaron que sucesos riesgosos 

riesgos pueden afectar a los proyectos, usando listas de chequeo u otra 
herramienta para ello 

Calificaci6n: Se evalu6 la probabilidad y el impacto 0 efecto que 
puede tener el evento riesgoso. 

Plan de respuesta: Se disefiaron planes de respuesta adecuados 
para adelantarse a los riesgos 

Control de respuestas: Se hicieron revisiones peri6dicas de 
riesgos durante el proyecto, activandose contingencias cuando se 
detectaron desviaciones 

8. Compras Plan de compras: Se cre6 un plan de compras que identificara los 
materiales 0 subcontratos que requieren para hacer susproyectos. 

Plan de requerimientos: Se disefio la manera como las compras 
se realizarian en funci6n de las necesidades detectadas 

CicIo de solicitaci6n: Se realiz6 adecuadamente el cicIo de 
compras, buscando proveedores, obteniendo ofertas y eligiendo 
al proveedor mas adecuado 

Administraci6n de contratos: Se efectu6 una labor eficiente en el 
manejo e inspecci6n de los contratos otorgados, con algun 
sistema para hacerIe seguimiento a las 6rdenes de compra, con la 
frecuencia adecuada 

Cierre de contratos: Se realiz6 adecuadamente el cierre de los 
contratos otorgados 

9. Integracion Plan integral: Se prepar6 un plan integral que considerara las 
distintas areas de la gerencia de proyectos 

Ejecuci6n global: Se consideraron los principales elementos del 
plan en la ejecucion de las distintas actividades 
Control global: Se manejaron integralmente los cambios y sus 
efectos sobre cada area del proyecto 
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Tabulacion de resultados 

Area Entrevistados Final Observaciones 
I 
I 

Alcance 

Tiempo 
I 

Costo 
I 

I 
! 

Calidad 

RRHH 

Comunicaciones I 
i 

Riesgos 
i 

Compras I 
I 

Integraci6n I 
1 
I 

Promedio global I 
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ANEXO N° 2 

TABLA RESUMEN DE LOS RESULTADOS DE LA EVALUACI6N 

DE LOS PROCESOS DEL PROYECTO "MEJORAMIENTO DE UN 

HORNO DE ARCO ELECTRICO" 
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1.ALCANCE INICIACION 5 4 4 4 4 4 4 4 4 
PLANIFICACI6N ALCANCE 5 4 4 4 5 5 3 4 4 
DEFINICI6N ALCANCE 5 4 5 3 5 5 5 3 4 4 4 
VERIFICACI6N ALCANCE 5 4 5 4 5 5 5 3 4,6 4 
CONTROL ALCANCE 4 3 5 3 4 4 5 2 4 4 

2. TIEMPO DEFINICION ACTIVIDADES 4 4 4 5 3 4 4 5 3 4 4 
SECUENCIALIDAD 4 3 4 3 3 4 4 4 4 3,7 3 
ESTIMACI6N DURACIONES ACT. 3 2 3 1 3 3 3 4 3 2,8 2 3 
PROGRAMACI6N ACTIVIDADES 4 4 4 4 3 4 4 5 4 4 4 
CONTROLCRONOGRAMA 3 2 4 4 3 4 3 5 4 3,7 3 

3.COSTOS PLANIFICACION DE RECURSOS 3 3 4 3 3 4 5 5 4 3,7 3 
ESTIMACI6N DE COSTOS 4 4 3 4 3 3 4 5 4 3,7 3 
PRESUPUESTO 4 4 4 4 3 4 5 4 4 4 4 
MANEJO TESORERIA 4 4 4 4 3 4 5 4 4 4 
CONTROL DE COSTOS 4 4 4 3 3 4 5 4 38 4 

4. CALIDAD PLANIFICACION CALI DAD 4 3 3 3 4 4 4 5 3,8 3 
ASEGURAMIENTO CALI DAD 3 3 2 3 4 3 3 5 3 3 3 
CONTROL CALI DAD 3 2 2 3 4 3 3 2,8 3 

6. RECURSO HUMANO PLANIFICACION ORGANIZACION 4 3 4 3 4 5 4 4 4 38 4 
RECLUTAMIENTO PERSONAL 3 2 3 4 4 3 5 5 4 3 3 3 
DESARROLLO DEL EQUIPO 2 3 2 2 4 2 3 1 3 2 2 
EVALUACI6N DE DESEMPENO 2 2 2 2 4 2 2 1 4 2 2 

8. COMUNICACIONES PLANIFICACION COMUNICACIONES 4 3 4 3 4 4 3 1 3 3 3 
DISTRIBUCI6N INFORMACI6N 3 3 3 2 4 4 3 3 4 3 3 3 
REPORTES DE PROGRESO 5 4 5 4 4 5 5 5 4 48 4 
CIERRE ADMINISTRATIVO 3 3 2 2 4 2 2 4 3 3 3 

7. RIESGOS IDENTIFICACION RIESGOS 4 4 4 4 4 5 5 4 4 
CALIFICACI6N 4 4 4 4 4 4 5 4 4 4 
PLAN DE RESPUESTAS 4 4 4 3 4 5 5 4 4 
CONTROL DE RESPUESTAS 5 4 4 3 4 5 5 4 4 

8.COMPRAS PLAN DE COMPRAS 4 3 4 4 4 4 4 4 3,8 4 
PLAN DE REQUERIMIENTOS 4 3 3 4 4 4 4 4 4 3,8 4 
CICLO DE SOLICITACI6N 3 4 4 4 4 4 5 5 3 4 4 4 , 

ADMINISTRACI6N DE CONTRATOS 3 4 5 2 4 4 3 5 4 3,8 4 
CIERRE DE CONTRATOS 3 4 4 3 4 4 3 5 4 3,8 4 

8. INTEGRACION PLAN INTEGRAL 4 4 5 5 4 5 4 4 4 
EJECUCI6N GLOBAL 5 3 4 3 4 4 5 4 4 4 
CONTROL GLOBAL 5 3 4 3 4 3 5 3,8 4 

MI VALORIZACION DEL PROYECTO 38 



ANEXON°3 
ORGANlZACI6N DE LA DIRECCI6N DEL ALCANCE DEL 

PROYECTOCON SUS RESPONSABLES 



HORNOS 

I I I I j I 
J.MARVAL J.MARVAL J.MARVAL JMARVAL JMARVAL O.FARAGE J.MARVAL J.MARVAL ~ 

BRAZOS BRAZOS CABRESTANT CARGA REFRlGERAC. CUBA 
BOVEDA SUPERESTR. PffAPA PIELECTROD HRD/CALIBRI SOBREHORNO SUPERIOR 

I 
I I I I I I I I 

J.MARVAL J.MARVAL JMARVAL JMARVAL O.FARAGE O.FARAGE O.FARAGE 1.MARVAL J. MARVAL PASSINI 

TUBO SILOS CAGE TERMO- 
PANELES CODO MASTILES REFRIGER HRD CINTAS PANELES RESIST 

I I I I I 
J.MARVAL J.MARVAL M.BASTIDAS O.FARAGE O.FARAGE FROLA I PASSIN I O.FROLA 

CUBA PLATAFORMA SISTEMA FERROALEC. CARBON SISTEMA AUTOMACION 
INFERIOR BASCULANTE OXIGENO ELECTRC 

I 
I 

1 
I I I I 

W.MUJICA J. MAR. V.'\1. J.MARVAL J. MARV.'\1. ELENA D'OLIVElRA 

TERMOCU EBT PLATAFOR ESTABILI- NIVELI NIVELII 
EBT ZADORES 

I I I I I 
C.MAYOL C.MAYOL JVALDEZ O.FARAGE J.MARVAL V.ZAMBRANO A. CAMPOS J. VALDEZ 

FUNDACIONE ESTRUCTURA SISTo ESTACION SO CARRO CABINADE VENTILACION SERVICIOS 
SHORNOS IPASARELAS HIDRAULICO PORTACUC. MANDO 

'1 
I 

I I I I I j I 
O. FARAGE O. FARAGE O. FARAGE O. FARAGE J. VALDEZ J.VALDEZ J. VALDEZ J. VALDEZ J. VALDEZ 

CABIN A ALUMIN TEMPR. Y QUEMAD AGUA GAS NITROGE OXIGENO AIRE 
MUESTRA NATURAL 

I 
N. RODRIGUEZ D.CATTANI 

D. PAREDES D.CAITANI 

TRANSFORM. HUMOS 
AUTOMI SERVICIOS 
BAJA TEN I 

I I I I I I I I I I 
J. VALDEZ J. VALDEZ N.R.OMERO C.MAYOL NRODRIGUEZ D.CAITANI D.CAITANI D.CAITANI D.CAITANI C.MAYOL N.R.ODR.IG. J.VALDEZ 

ANTINCE OBRACIVIL ALTA ANTINC. CASA DUCT NO DUCTOS SIST.ELEC AGUAI REFRIGER INTERRUP ENFRIAD. OBCIVIL 
TENSION SALAE2 ENF ISEC. MEDTENS AIRE 

i 
.J 



ANEXO N°4 

CURVA S DEL PROYECTO DE MEJORAMIENTO DE UN HORNO 

DE ARCOELECTRICO EN LA ACE RIA DE PLANCHONES 



MEJORAMIENTO DE UN HORNO DE AReo ELECTRICO 
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ANEXO N°S 

TABLA N° 2 PRINCIPALES ACTIVIDADES E 

HITOS DEL PROYECTO 



RESULTADOS DEL PROYECTO 
, , 
AREA ORIGINAL FINAL VARIAC ION 
Fecha de Arranque 18/0112000 18/0112000 0 

Fecha de Terminacion 09/02/2000 28/02/2000 19 dias 

Duracion 23 dias 42 dias 19 dias 

Costos Bs. 900.000.000 Bs. 1.004.000.000 Bs. 104.000.000 

AlcaDce Fprog. F real F prog. F real 

- Desmontaje mecanico 18/01100 20/01/00 22/01100 2 dias 

homo 

- Desmontaje plataforma 21101100 27/01100 29/01100 

basculante 

- Montaje mecanico homo 22/01100 03/02/00 22/02/00 17dias 

- Revision y mantenimiento 21101100 26/01100 28/01100 

cremallera 

- Mantenimiento sistema 21101100 29/01100 07/02/00 9 dias 

hidraulico 

- Obra civil via carro 18/01100 30/01100 

- Montaje sistema. captacion 18/01100 03/02/00 

humo 

- Instalacion interruptor 22/01100 30/01100 11102/00 11 dias 

Magrini 

- Obra civil transformador 18/01/00 31101100 02/02/00 2 dias 

- Mejoras cabina de control 18/01100 01102/00 07/02/00 6 dias 

- Mantenimiento casa de 18/01/00 27/01100 

humos 

- Sistema de inyecci6n 18/01100 31101100 17/02/00 17 dias 

carbon 

- Pruebas en frio 03/02/00 22/02/00 09/02/00 28/02/00 19 dias 



Hitos: 

- Inicio montaje 18/01100 18/01100 18/01/00 

- Montaje superestructura 28/01/00 28/01100 10102/00 

- Montaje cuba y boveda 29/01100 29/01100 07/02/00 

- Desm. transformador 22/01100 22/01/00 10102/00 

- Inst. transformador 23/01100 23/01100 11102/00 

- Finmontaje 03/02/00 03/02/00 22/02/00 19dias 

- Energizar transformador 03/02/00 03/02/00 22/02/00 

- Energizar homo 03/02/00 03/02/00 22/02/00 

- Abrir agua 03/02/00 03/02/00 22/02/00 

- Pruebas en frio 03/02/00 22/02/00 09/02/00 28/02/00 19 dias 



ANEXON°6 
FLUJOGRAMA DE PROCESOS ACERIA 
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FLLUJOGRAMA DE PROCESO - ACERIAS 

~10 

8 

r10 

:0 

~ 10 

+- ! f,1 • i 
38 

t .--. 41 
~·D 

••• ••• I 142 
45 

46 COl 

J~~~~ 
~10 47~""""" 

~ 
+- +- 

25,- SECADORES DE CUCHARON 
26,- ZONA REPARACION DE CUCHARONES 
27,- SERVICIOS GAS, AIRE COMPRIMIDO 
28,- ESTACION De AJUSTE 
29,- HORNO DE AFINO 
30,- TRANSFORMADOR 100 MVA 
31,- MAQ. INYECCION DE ALAMBRE 
32,- ADICION FERROALEACIONES, ARGON 
33,- TORRE PORTACUCHARON 
34,- DETECTOR DE ESCORIA 
35,- BUZA 
36,- DISTRIBUIDOR (TUNDISH ) 

D '__------l 

3 

28 

30 

e- 25 0 
2~ +266: 27 

48 

37" 80QUILLA 
38" CARRO PORTA TUNDISH 
39" PRECALENTADORES DE TUNDISH 
40" seCADORES DE TUNDISH 
41" ZONA REPARACION DE TUN DISH 
42" SERVICIOS GAS, AIRE COMPRIMIDO 
43,- MOlDE OSCILADOR 
44,- LINEA DE RODllLOS 
45,- MAQUINA DE OXICORTE 
46" CAMARA DE ENFRIAMIENTO 
47" MAQUINA MARCADORA DE PLANCHONES 
48" ACONDICIONAMIEMNTO Y DESPACHO 

2 5 7 
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18 0 : 1---=-,17 '.. - 231(9 
1,- HORNO ElECTRICO 
2,- TRANSFORMADOR 1001120 MVA 
3,- SUB-EST ACION ELECTRICA R8 
4,- BRAZO Y ELECTRODOS 
5" CESTA CARGA CHATARRA Y BRIQUETAS 
6,- ADICION HRD, CAL, C, FERROALEACIONES 
7,-LANZA INYECCION OXIGENO 
8,- LANZA INYECCION CARBON 
9,· TOMA MUESTRAS Y TEMPERATURA 

10,- GRUA PUENTE 
11,- ESTACION BOMBEO KSB 
12,- TANQUE DE AGUA 

13,- PLANTA RECIRCULACION DE AGUA 
14" CASA DE HUMOS 
15,- ASPIRACION SECUNDARIA 
16,- ASPIRACION PRIMARIA 
17,- ZONA REPARACION DE CUBAS 
18,- SERVICIOS GAS, AIRE COMPRIMIDO 
19,- PORTA ESCORIA 
20,- MAO. INYECCION AlUMINIO 
21" CARRO PORTA CUCHARON 
22" ADICION FERROAlEACIONES, ARGON 
23,- CUCHARON 
24" PRECAlENTADORES DE CUCHARON 



ANEXO N°7 

ESTRUCTURA DE DESCOMPOSICI6N DEL 

PROYECTO TIPO TABULAR 



TAREAS CUMPLIDAS 
Fechalnicio Fecha fin 

HORNO (TRABAJOS PREVIOS Y PARADA) 10101100 04l02I00 9/2 1012 1112 1212 1312 14/2 1512 1612 1712 

MONT AJE HORNO 
Agujero Aber. Plataf. 8 rms. corte esquina del plancher, poner refuerzo. 18101100 18101100 
Desmontar escalera EST 18101100 19101100 
Corte P1ataforma 11500 18101100 19101100 
Colocaci6n de soporte de ducto de humo 18101100 19101100 
Revisi6n elemento izaje porton Sata Trafo 1001100 20101100 

6.1.9 Desmontaje de los motores cabrestantes 1001100 19101100 
6.1.1 Desmontaje de cables refrigerados 19101100 19101100 
6.1.2 Desmantelamiento de mangueras plagua y aire. 19101100 19101100 
6.1.3 Desmontaje de Brazos PortaeIectr6dos 19101100 19101100 
6.1.4 Desmontaje de los Mastiles Portaeledr6dos 19101100 20101100 
6.1.5 Desmontaje de PasareIa entre brazos portatapa 1001100 19101100 

6.1.6 Desmontaje de TolYa y Ducto refrigeradO de Pellets 19101100 20101100 
6.1.9 Desmantelamien10 de motoreductor central 19101100 19101100 
6.3.1 Desmontaje de ductos enfriados exlstentes 19101100 21101100 

6.1.11 Desmontaje de B6veda y Cuba 19101100 19101100 
6.1.14 Desmontaje de Cilindro Hicraulico de Rotaci6n 19101100 19101100 

Acutlar rueda de giro 19101100 19101100 
6.1.8 Desmontaje de Brazos Portatapa 19101100 20101100 
6.1.12 Desmontaje de superestructura (Incluye pin principal) 1001100 21101100 

6.1.10 Desmontaje de guayas y poIeas (Cables Mastiles) 19101100 20101100 
6.1.7 Desmontaje de escaleras, barandes y pasarelas 20101100 20101100 
6.1.12 Desmantelamiento de Plataforma Basculante 21101100 21101100 

Preparar andamio nival 0 mts. 19101100 19101100 
6.1.13 Desmontaje de cilindro hidraulico de enclavarniento 19101100 19101100 
6.1.15 DesconeJCi6n de cilindros basculantes 21101100 22101100 
6.3.9.2 Desmontaje de Tuberia Hidratillca 21101100 22101100 
6.1.15 Desmontaje de Cilindros Basculantes del Homo 21101100 22101100 

6.2.1.1 Desmontaje del sistema de OJCigeno exlstente 19101100 20101100 
6.2.10 Desmontaje de pasareta retrtK:til EST 19101100 19101100 
6.1.16 Desmontaje de EstabiliZadores del Homo 21101100 21101100 

Revisi6n de cremallera y man1enimiento 21101100 26101100 
6.1.19 Desmontaje de P1ataforma EBT eJCistente 19101100 20101/00 
6.2.11 Oesmontaje de Plataforma fija + 8 m !ado EBT. 19101100 20101100 

Preensamblaje de fa camara de poIvos 1001100 22101100 
6.3.14 Desmantelamiento de tuberias de agua existente 19101100 22101100 
6.2.2 Desmontaje del chuto de descarga de HRD 20101100 24101100 
6.2.9 Desmontaje de Pasamuro 19101100 20101100 
6.3.2 Montaje de camara de poIvos 22101100 25101100 

Acondic. de Ia caja de mando local del sistema de inyecci6n de arg6n 28101100 02102/00 
6.2.4 Desmontaje del stst. exlstente de ferToaleaciones 19101100 22101100 
6.1.13 Montaje Cilindros de SlOqueo Lado Plataforma 20101100 20101100 
6.1.14 Montaje Cilindros de Rotaci6n Lado Plataforma 20101100 22101/00 

6.3.5 Montaje Estructura de Soporte Principal 21101100 23101100 
6.3.20 Desmontaje de valvula moduladora exlstente 23/01100 24101100 
6.2.2 Instalaci6n del nuevo chuto de descarga de HRD 24101100 25101100 
6.3.3 Montaje Ducto Vertical 25101100 27101100 

6.2.2 Prafabricaci6n MOdificaci6n Tolva de fefToaleaciOnes 13101100 16101100 
6.3.20 Montaje de valvula moduladora exlstente 26/01100 29101100 
6.3.18 Desmontaje de valvula moduladora en ducto 28101100 30101100 
6.1.16 Montaje de Estabilizadores del Homo 21101100 22101100 

6.3.21 Desmontaje de dos juntas de expansi6n 23101100 25101100 
6.3.21 Montajes de dos juntas de expansi6n 25101100 27101100 

6.1.12 Montaje de Plataforma basculante 28101100 27101100 
6.1.12 Montaje de Ia Superastructura 27101100 28/01100 

Inst. de base de motoreductor para puerta de ascoria 27101100 28101100 
Disponibilidad del carro portacuchar6n y bogies 28101100 28101100 

6.2.3 Montaje de Bogies 28101100 01l02l00 
6.1.13 Instalaci6n de cilindro hidratilico de enclavamiento 28101100 29101100 
6.3.4 Montaje COdo MDvii 27101100 28101100 
6.1.21 Montaje de las Cuba y 86veda 28101100 29101100 
6.3.3 Pr&-Montaje spools y soportes (018) a Ia viga 21101100 24101100 
6.1.15 Montaje de Cilindros Basculantes del Homo 22101100 23101100 
6.3.6 Montaje Estructura COda M6viI 23/01100 26/01100 
6.1.8 Montaje de Brazos Portatapa 28101100 29101100 
6.1.14 Montaje de Cmndro Hicraulico de Rotaci6n 28/01100 29101100 
6.2.3 Reemplazar reductor eJCistente 29101100 01l02l00 
6.3.19 Brida ciega en aire secunderio 21101100 23101100 

Mantlo. Etectrico Sisto HRD, calibraci6n de balanzas 28101100 30101100 



HORNO (TRABAJOS PREVIOS Y PARADA) 10101100 !W02IOO 912 1012 1112 1212 1312 1412 1512 16/2 1712 

TAREAS CUMPLIDAS 

6.1.4 Montaje de M6stiles 28101J1lO 3OI01J1lO 
6.1.9 Montaje de motoreductor central 28101J1lO 29101J1lO 

Manito. EIl!ctrico Carro Portacucharon, inst. stst, de pesaje 29I01J1lO 3OI01J1lO 
Manito. cambia eaja de mando cinta adttivos al cucharon 3OI01J1lO 01l02l00 

6.1.3 Montaje de los Srazos Portaelectr6dos 3OI01J1lO 311D1J1lO 
6.1.9 Monta;e de los moIores cabrestantes 22ID1J1lO 23101100 
6.1.10 Montaje de guayas Y poIeas (Cables MtIstiles) 29IOM)0 3OI01J1lO 
6.3.18 Montaje de valvula moduladora en ducto 30101100 02ID2JIl0 
6.2.10 Montaje de escaIeras para subir y bajar EST 23101100 26101100 100% 
6.3.8 Montaje ducto Retractil y Deslizante 24101100 28101100 100% 
6.1.20 Montaje EBT 2OI01J1lO 20101100 90% 100% 

Plefabricaci6n Y montaje tuberla p/agua EST 20101100 23101100 95% 100% 
Prefabricaci6n Y montaje tuberla ptaire EST 20101100 23101J1lO 95% 100% 

6.1.18 Montaje de Ia tapa y coda enfriado 28101100 30101100 95% 100% 
6.1.19 Montaje de Plataforma EST existente 271D1J1lO 3OIOIJIlO 95% 100% 

Trabajos automaci6n carro portacuchar6n 22/01100 25101/00 95% 95% 100% 
6.1.22. Prefabricaci6n Y montaje tuberla hidraUlica para eilindros de giro. 20101100 23101100 95% 95% 100% 

Cableado, conexionado del sist. de regulaci6n de eleclr6dos. 20101100 28101100 60% 95% 95% 100% 
6.1.7 "Montaje de escaleras, barandas y pasarelas, brazo portatapa." 27101100 31101100 60% 60% 60% 100% 
6.2.3 Reemplazar manguera de Arg6n 31.1)1100 02ID2JIl0 ~ ~ ~ 1~ 

Reubicar inelin6metro en superestructura 29101100 30101100 50% 50% 50% 50% 50% 100% 
Reubic. sensores de Estabiliz., coIocar protec. catorflicas 25001100 1MlllOO ~ ~ ~ ~ ~ ~ 1~ 

6.2.9 Montaje de Pasamuro 26101100 28101100 0% 0% 0% 60% 60% 80% 100% 
RealiZar conexionado de fuerza y control 28101J1lO 3OIOIJIlO 80% 80% 80% 90% 90% 90% 100% 

6.3.11 Prefabricaci6n de tuberia y soportes agua enfriada. 10101100 26/01100 95% 95% 95% 95% 95% 95% 95% 95% 95% 
6.3.9.2 Erection of Hydraulic piping 19101J1lO 26/01100 80% 80% 90% 90% 90% 90% 90% 90% 95% 
6.1.22. Tuberlas de agua para nuevo mecanismo EST 25101100 26/01100 30% 30% 30% 30% 30% 30% 70% 95% 95% 
6.2.8 Cerrar ducto agujero humos 28/01100 28101100 30% 50% 70% 70% 70% 70% 60% 90% 90% 

Montaje Planchas alrededor de nuevo ducto 29101100 30101100 30% 50% 60% 70% 70% 80% 90% 95% 95% 
HUMOS 

6.1.4 Limpiar techo de mangas (ORIMALCA) 18-Eno-OO 18-Eno-OO 
6.1.15 Mantenimiento I~SITU a ~s de wrrtiladores principales de law(!( 19-Eno-OO :zo.Eno-OO 

Disponibilidad de impeIentes (ROBINSON) :zo.Eno-OO :zo.E...oo 
6.1.20 Mantenimiento I~SITU valvulas de gas de lavado y a los eilindros neum6tk :zo.Eno-OO 21<I1l>00 
6.1.15. Colocar Amianto sin desn1onta" Wlwla. 21.£ne.OO 22~...oo 
6.1.18 Mantenimiento a soportes de de venliladores principales Y cf4 ~...oo 2 .•.. E"'OO 
6.1.1 Cambiar una junta de expansi6n ducto presi6n de ventiladores 18-e...oo ls.e...oo 
6.1.8 Ajustar las compuertas de las valvulas inversoras dell al 30 ls.e...oo 2C>-E...oo 
6.1.16 Alinear conjunto moIor Y wrrtilador principal Y de Iavado 22~...oo 23-Ene-OO 
6.1.3 Cambiar rnangas en tolvas N° S-1(}.11-12-13-14-15, total 420 manges IS-Ene-OO 2().E...oo 
6.1.6 Limpiar el material ubicado antra las tolvas Y el pas~1o de mangas, baranda 18-Ene-OO 19-E...oo 
6.1.11 Cambia de carcasa de ventiIador principal del puesto de operci6n N" 7. 18-E...oo 2C>-E....oo 
6.1.10 Instalar ocho compuertas modulantes a ia entrada de los wrrtiladores 1S-Ene-OO 24-Ene-OO 
6.1.17 Reparar peIforaciones de carcasss de wrrtilador techo Y conos de venlilad 19<...00 2C>-E...oo 
6.1.13 Umpiar ductos de transporte de polva, de presi6n de venliladores Y manga 18-E...oo 2c>-e...oo 
6.1.2 CambiO de impelentes Robinson de ventlladores principales N" 3 Y 7 21~...oo 22-e...oo 
6.1.5 Cambiar canal Y IlIminas de zin dai'ladas en el techo de mangas 100m2 ap 2~...oo 25-e....oo 
6.1.21 IndependiZar el aire de alimentaci6n de los cHindros de las compuertas de 24-£....00 25-e....oo 
6.1.19 Mantenimiento a 30 sinfines de tolvas Y ruedes celulares, 4 sintlnes Iongituc 2C>-E...oo 21-E...oo 

Instalaci6n de tuberla conduit, eajas de paso 18-E...oo 28-E...oo 
6.3.10 Puerta de acceso a caseta de sedimentaci6n 21101J1lO 22I01J1lO 
6.1.9 Cambia de una compuertes de wrrtilador principal ubicada en el puesto N° IS.Ene-OO 2~ 
6.1.12 Cambia de carcass de ventilador de Iavado N° P01 IS.E...oo IS.E...oo 

Instalaci6n El6ctrica de Nueva Central Hidraulica 28101100 30101100 
6.1.22 Limpieza Y pintura del edificio de Ia Casa de Humos y equipos principales, i 18-E...oo 28-E...oo 85%1 85%1 90%1 95%1 95%1 95% 95%1 95% 95% 

AUTOIIACION-fiUMOS 
Preensamblaje Tabtero PLC - Humos 19-Ene-OO 25-e....oo 95% 100% 

6.1.7 Sacudir Y tensar 1380 mangas con equipo neumatico :zo.E...oo 22~....oo 95% 100% 
6.1.14 Cambiar I~SITU planchas y refuerzos de Is caja de transici6n, soIdar aneta :zo.E...oo 22-E...oo 90% 100% 

Instalaci6n de une eaja de rnando local 18-e....oo 22-E....oo 95% 95% 95% 100% 
Tendido Y conexionado de eables de control Y fuerza 22~...oo 27-E...oo 95% 95% 95% 100% 
Mantenlmlento a Unldad Hldraullca 
Desmontar componentes del tanque Unidad Hidraulc. 19101100 21101100 
Oesmontar vaIvs. de bIoqueo 19101100 20101100 
Mantlo. al tenque Unided Hid. 19101100 24101100 
Disponibilidad Central HidraUlica 25101100 25101100 
Cambiar enchufes EI6ctricos Z5L 25101100 26I01J1lO 
Montar componentoa H6 en HS 21101100 25/01100 
Adaptaci6n de transmisores de nivel, temperatura y presi6n. 22101100 26I01J1lO 

6.3.9.1 Montaje de nueva central hidraUlica 25101100 30101100 • Cambiar Man6metros 23101100 25101J1lO 
Cambiar cartuchos de Filtros 24101100 25101100 
TRABAJOS ELECTRICOS 22/01100 01l02l00 



HORNO (TRABAJOS PREVIOS Y PARADA) 1010 1 /00 004/02J00 912 1012 1112 1212 1312 1512 16/2 1712 

TAREAS CUMPLIDAS 

Inst. MN - 250 principal en sis!, refrig. del codo lijo 22101100 23101100 
Reubic. del stst. accmIo. de mordazas, en p(Jlpito +XX 513 P01 23101100 204/1)1100 
Instalaci6n tamparas set'lalizaci6n en Transformador 120 MVA 25101100 26101100 
Cambio de monitores de flojo y mantto. sist, refrigeraci6n del TX 26101100 27101100 
Platafomla retractil, mantto. conedar motor, calibrar presostatos 27101100 28101100 100% 
Sis!. refrigeraci6n CUba y BOIIeda, mantto. a valwlas y transmisores 22101100 2:W11OO 0%\ 0%\ 0%\ ~\ 100%\ 
TRABAJOS AUTOMACION 11101100 31101100 
Acondicionamiento de armarios de MCC nivel 3.6 mts. 19101100 204/1)1100 
Tendido y conexionado entre ef MCC Y motores de central hidraulica 19101100 25101100 
Sistema de HRD del homo Nivel +21, cajas mando cintas 18A, 188 19101100 30101100 
Instrumentaci6n a bordo de Ia superestructura 211111100 204/1)1100 80% 100% 
Circuito de refrigeraci6n de H2O 211111100 25101100 95% 95% 95% 100% 
TrablUo Mec:4lnlcos 21101100 28101/00 
Desmontar vAfwIa neu~ica diam 250 de los coda lijo H6 211111100 21101100 
Mantenimiento a by pass 27101/00 28101Il10 0% 0% 0% 0% 100% 
OBRA CIVIL BASE DE HORNO Y VIA DE CARRO 1t1011OO 31101100 
Demofici6n 19101100 28101100 
CoIocaci6n de Acero 22101Il10 28101Il10 
ColOcaci6n de Encofrado 25101Il10 30101Il10 
Vaciado de concreto 261111100 31101Il10 
Reparaci6n de IOOro 261111Il10 311111Il10 95% 95% 100% 
ESTRUCTURAS AUXIUARES 18/01100 004/Il2lOO 
Desmontaje de protecci6n 19101Il10 19101Il10 
Suministro Refuerzo Base Magrini 18101Il10 18101Il10 
Reparaci6n estructura de pasarela 20101Il10 27101Il10 
Suminlstro viga pIancher + 8 mts frente puerta de escoria 204/1)1100 24101100 
Desmontaje de protecci6n T8rmica 27101Il10 29101100 
Morrtaje de Protecci6n T8rmica 31101Il10 004/Il2IIl0 
Cambia de perfiles dai\ados en Tolvas de Carga 28101Il10 004/Il2IIl0 
PUlPlTOH5 1t1011OO 02102100 
Emn~consolade~y~de~~ 23101Il10 26101Il10 
Desmontaje e instalaci6n de techo raso 26101Il10 30101Il10 
Acondic. de dUChes de emergencia 19101Il10 19101Il10 
Disponibilidad de PC Y pupitre 30101Il10 30101Il10 
limpieza, desmanche de cer3mica e instalaci6n de piezas sanitarias 191111Il10 211111Il10 
Reparaci6n de piso de cabina 20101Il10 26101Il10 
Instataci6n de Puerta de emergencia 2M)1AlO 30101100 
Suministro y aplicaci6n de pintura 28101Il10 31101Il10 
Cotocaci6n de Lockers y Mobiliario 311111Il10 02I02IIl0 0% 0% 60% 70% 70% 100% 
ESTACtoNSO 26101100 21/01100 
Instalaci6n Columna refuerzo de Plataforma Superior 25101100 28101100 
Instaiaci6n de piatafomla de Octagono 28101Il10 29101Il10 
AcondiciOnamiento del pupitre de colada P02 22101100 28101100 80% 80% 90% 90% 90% 100% 
SIST. INYECCION CARBON 12101100 01/02100 
Instalaci6n del Inyector de fa emisora 26101/00 27101100 
Fabricaci6n e Instalaci6n de Tuberias 121111100 25101100 
Desmontaje de Tuberia Actual 28101100 01l02l00 95% 95% 95% 100% 
Instalaci6n de Instrumentaci6n 19101100 20/01100 95% 95% 95% 95% 95% 95% 95% 100% 
Instalar tabIero, tuberias, cableado Y conexionado sist. carbon 271111100 01l02l00 70% 85% 95% 95% 95% 95% 95% 95% 95% 
TRABAJOS AUTOMACION 11101100 31/01100 
Sisto de H2O Paneles de refrigeraci6n 21101Il10 31101100 60% 60% 70% 70'10 70'10 70% 70'10 80'10 10'10 
Trabajo IlecAnlcos 21101100 28/01100 
Reubicaci6n de tuberias de los estabilizadores 24101Il10 2-4101100 
Cambiar vAfwla neu~ica diam 250 de los codo lijo H5 28101Il10 28101100 
Construir protecciOn calor1fica a Ia& tuberias del ciNndro de basculaciOn Y ~ 204/1l1AlO 2W1AlO 0'1(, 0% 0% 0% 0'1(, 0% 0% 0% 60% 

OBRA CIVIL BASE DE HORNO Y VIA DE CARRO 19101100 31/01100 
Desmontar Riel 19101Il10 28101100 
ColOcaci6n de viga para riel 23101100 29101100 
TRANSFORMADOR 
Adecuaclon de zona en la _rfa para preparaclon del transformador 171111100 1811100 
Acondicionamiento del sKiO 17101100 17/1100 
Trasladar los soporte de apoyo del transformador para retirar las ruedas. 17101100 1711100 
Traslad~ desde talter central fa Traversa (para trafo de 120 MVA) de izamM 17101Il10 17/1100 
Instalaci6n de Ia travoersa en Ia grua asignada para esta actividad 17101100 1811Il10 
Instatar Ia poIea alfinal de los rieles para eI apoyo de Ia guaya y soldar gar 18101100 1811100 
Contrataci6n del lowBoy para at traslado del transformador 18101100 1811100 
Traslado del cisterna de 45000 lis Y colocarlo frente a Ia entrada de fa sala 18101Il10 1811Il10 
Interconexi6n del magrini a caja de control 23/01Il10 23/1100 
Pruebes de orotecciones v bIoaueo 28101100 28/1AlO 



HORNO (TRABAJOS PREVIOS Y PARADA) 10/01100 04/02/00 912 1012 1112 1212 13/2 1412 1512 1612 1712 

TAREAS CUMPLIDAS 
_k1icio _An 

Mantenimiento a los seccionadores de alimentaci6n y puesta a tierra en la 01~ 1/2/00 I 
Instalaci6n del seccionador de puesta a tierra 2MJllOO 2811100 I 
Revisi6n Y ajuste de r~ de protecci6n a1imentaci6n homo N° 5 2M)11OO 21f11OO j 
Desconexl6n del Transformldor de 100 PlNA 11W11OO 21/1100 
Despejar el6ctricamente eI transformador y llefilicar ausencia de tensi6n 18101100 1811100 
Limpieza de techo de Ia saIa del transformador 18101100 1811100 
Conexi6n de las mangueras y drenado del aceite e Inyecci6n de nitr6geno 18101/00 1811/00 
Desconectar ellado de alta tensi6n. Esto incluye bushings y pararrayos. 18101/00 1811/00 
Desmontar pararrayos y coIocarios en las cajas previstas para ello 18101/00 1811100 
Desacoplar eI sistema de tuberias del tanque compensatorio. (Cerrar valvul 18101/00 18/1/00 
Desconectar el circuito de control en los cuadros de bombas, variador, rele 18101/00 1811/00 
Desconectar eI Iado de baja tensi6n (Resguardar los tomUIos y los flexibles 18101100 1811/00 
DesacopIar eI sistema eontra,.lncendio. 18101/00 1811/00 
Desacoplar eI sistema de enfriamiento por agua (para eI secundario y los in 20101100 20/1100 
Retirar los platos de descarga de los vertederos 20101100 20/1100 
Retirar eI port6n de de acceso y techo de Is saIa del transformador. 18101100 19/1/00 
Corter Ia pasareIa de sefVicio del tanque compensatorio. NO QUITAR los te 20101/00 20/1/00 
Retirar el port6n de de acceso y techo de Is sala del transformador. 20101100 2011/00 
Desmontar tanque compensatorio. Trasladar a zona de refractario N" 2 20101/00 20/1100 

DespIazar el Intercambiador N° 4 hacia eI transformador Y lijarto con sus tOl 19/01/00 1911/00 
Soldar Is poles en Ia pared (!ado Colacla continua) para haler eI transfonna< 19/01/00 19/1/00 
Retirar las cuilas del transformador para que ruede libremente 19/01/00 19/1/00 
Desplazar el transformador hasta los topes 20101/00 20/1/00 
Colocar las guayas de 2" en eI dispositivo de izaje NUEVO 21101/00 21/1/00 
Eslinger el transformador y colocarlo en los soportes de apoyo ubicado en 21101/00 2111/00 
Retirar ruedas 21101/00 2111/00 
Trasiadar cisterna de 45000 Its lleno de aceite al Taller de A. T. 19/01/00 19/1/00 
DemoIici6n Y arreglo de pared anexa al porton de Ia sala del transformador 20101/00 2111/00 
Conexi6n del sistema de puesta a tierra 30/01/00 30/1/00 
Instaler aisladores de soporte de barre ubicados sobre seccionador de lill8l 01l02l00 1/2/00 
Desconexl6n y desmontlje del InbtrruptiOr Joslyn (H52O) llW1/OO 25/1/00 
Desconexi6n de los tenninales de potencia 18101/00 1811/00 
Desconexi6n de los cables de control 18101/00 1811/00 
Desmontar los tres poIos del interruptor (Trasladarlos a taller de A. T.) 19/01/00 19/1/00 
Retirar canalizaciones con sus cableado de control 20101/00 2011/00 
Desmontar bases de soporte del interruptor JoSlyn 20101/00 20/1/00 
Retirar Ia caja de control y trasladarla a TaUIer de A. T. 20/01/00 2011/00 
Desmontar las bases soporte de Ia caja de control 21101/00 2111100 
InstaIKI6n del InlerruptiOr lllarlni 20101/00 2I2lOO 
DemoIici6n de puerta de acceso 20101/00 2111100 
Instalaci6n de base metatica para montaje del interruptor 20101/00 2211/00 
Fijaci6n de Ia caja de control del interruptor 21101100 2111100 
Eslingamiento Y fijaci6n de poIOS del interruptor 22101100 2511100 
Instalaci6n de port6n de acceso a Ia sala 21101/00 2811/00 
Instalaci6n de canalizaciones para cableado de control 23/01100 2311/00 
Reforzamiento de Ia pIaca de concreto del aIero de ubicaci6n del interruptOl 24101100 2711100 
Oesplazamiento de las coIurmas RC VI01100 2811/00 
Comprobaci6n de gas dentro de los poIOS dellnterruptor 26/01100 2811/00 
Reubicaci6n del sistema de puesta a tierra de soporte techo 01l02l00 212/00 
Conexi6n del sistema de control 24101100 2411100 
Instalaci6n de bombonas y accesorios para compIetar presi6n de SF6 26/01100 2811100 
Carga de gas SF6 26/01/00 2811/00 
Pruebas funcionales del interruptor 26/01/00 2811/00 
Reubicaci6n del primer aislador de las coIumnas RC 31101/00 3111100 
Conexi6n del sistema de potencia 30101100 30/1100 
Tralado del transformador de 120 PlNA desde TaUer Central 19/01100 22/1/00 
ESlingar (2 1/2 ") transformador Y coIocar1o sabre el low boy 21101/00 2111/00 
Acoplar reactor al transformador 21101100 2111/00 
Trasladartransformador de 120 MVA desde eI taller central a Is aceria "Ze 21101/00 2111/00 
Montaje de eslingas asimetricas en Ia grua 21101/00 2111100 
Desmontar eI transformador del low boy coIocar1o en Ia zona destinada pan 21101100 21/1100 
Trasladar los flexibles con sus tomHIos, mangueras y abrazaderas. al taller 22101100 2211100 
Eslingar los pararrayos y colocarlos sobre un cami6n (Zona Refract. 2). Tn 19/01100 19/1100 
Trasladar Is rnaquina de vacio a Ia aceria Y colocarla al nilJel 8m frante a Ia 22101/00 2211/00 
Montlje del Tl1II1aformedor de 120 flNA en au Reclnto 21/01/00 2/2/00 
Acoplar Ia rnaquina de vacio aI transformadOr 21101100 2111/00 
Eslinger y montar transformador de 120 MVA sobre estructura soporte e Ins 21101100 2111100 
Eslingar transformador de 100 MVA Y montarIo sabre ellow boy. Trasladar1c 21101/00 2111100 
lzaje dellral,sformador 120 MVA Y coIocacI6n del mismo a Ia entrada de Ia 21101100 2111/00 
Despla2ar el transformador hacia su posici6n definHiva 22101100 2211/00 
Bajar eI transformador de 100 MVA del low boy 22101/00 2211100 
Colocar aceite del cisterna de 45000 Its al transformador de 100 MVA. pa~ 22101100 2211100 
RecoIecci6n de guayas, esIIngas y trawrsa utHizados durante el izamiento. 22101100 2211100 
Pasar bushings del traro de 100 MVA aI del 120 MVA. DURANTE este trabc 21101100 2111100 
Inicio de secado bajo vacio 22101100 2511100 
Instalar estrudruras de soporte de pararrayos. Inicier instalaci6n 23101100 23/1/00 
Montar eI tanque compensetorio en su estructure 24101100 2411100 
Instalar Ia pasarela de senlicio eI tanque compensetorio (apernada) 24101100 2411100 
Intalaci6n de pararrayos. Conectar conductores de puesta a tierra de los m' 24101100 2411100 



TAREAS CUMPLIDAS 
HORNO (TRABAJOS PREVIOS Y PARADA) 10101100 04I02J00 

IAcopIar las tuberlas de aceite del tanque compesatorio, buchtJott (2), junt81 26101100 2611100 
LLenar cisterna de 45000 Its con eI aceite tratado en los talques contenedo 23101100 2311100 
Recirculeci6n del _ite del tanque con Ia maquina de tralamlento 23101100 20411100 
Tomar Il'AJ8Stra de aceite, realizar prueba de rigidez Y contenido de agua 204101100 20411100 
IntalaciOn de tuberlas de de los tanquea orios. Coloc 25101100 2611100 
Instalacl6n de los soportes de apoyo del reactor 2W011OO 2911100 
CoIocaci6n del port6n Y techo de Ia saIa del tnlnsformador 29101100 3011100 
Instalaci6n de los transromadoreS de potencial de saUda hecla homos 21101100 2211100 
Trasladar eI cisterna y maquina de tratamiento de aceite a Ia aceria y ~ 25101100 2511100 
Intalaci6n eI6ctrica de Ia maquina de trataniento de aceite 25101100 2511100 
Traslado del cisterna 15000 Its desde Ia Acer1a a taller de A. T. 25101100 2511100 

o de las mangueras entre eI transfonnador, costema Y lllIiqUinIi 25101100 2511100 
LLenado de aceite del tnlnsfomlador bajo vaclo Y cornienzo de recil:u1aci6r 25101100 2511100 
Desconectar maquina de vacio Y trasladar aI Taller de A.T. 25101100 2511100 
Adecuaci6n de instaIaci6Ms eI8ctrIcas dentto de III sala (AIumbrado) 02.()211)() 2I2JOO 
Instalaci6n de tuberlas de agua ~ para sistema de enfriamiento 25101100 2811100 
CircutacI6n del eceite dentro del transformador 25101100 27/1100 
Traslado del cisterna 45000 Its desde Ia Aceria a taller de A.T. 26101100 2611100 
Instaiacl6n de vertederos 28101100 2811100 
1nsta1aci6n del sistema contraincendio 28101100 2911100 
LLenar eI cisterna de 15000 ••. Traslada10 desde Taller A.T hacia Aceria 26101100 21111100 
Cornplelar niveI de aceite del ta1que compensatorio. LLenado de eceite del 26101100 21111100 
Tomar muestra de acelte y anIIIisla 27101100 2711100 
Reposa del ....,sformador 28101100 2911100 
Instalar detectores de nNe! en vertederos 29101100 29/1100 
Instalacl6n de Ia puerta santamaria 3001100 3011100 
AdecuacI6n del sistema de puesta a tierra a Ia nueva instalaci6n 31101100 1/2/00 
Mantenimlento aI recir!tO del transfonnador Y pintura de sala 01l02l00 1/2/00 
COIlelCi6n de c:abIeado de los niveles de los ta1ques compensatorios Y bUd 2ISI011OD 2611100 
NormaIizacl6n del riel de serViCio de variadores 3001100 2I2JOO 
C.blNdo de Control %21111/00 29/1/00 
NonnaIizar cabIeado de Is caja N02 a_caJa de circuito RC secundarlo 204101100 20411100 

4,1 Instalaci6n del Tanlero del PLC del transformador 22101100 2311100 
4,2 Suminlstro e InstalaciOn caja de paso +N2O a bonk! del transfcnnador. 23101100 2311100 
4,3 1nsta1aci6n de tuberla Condull y fIelcibIe a bonk! del traro. 23101100 20411100 
4,5 Reubicaci6n de los cables de control que viene de8de subestecl6n R8 204101100 20411100 
4,40 , inst. de los cables de control desde sala traro. 204101100 20411/00 
4,8 Tendido de cables entre eI MCC Y cuadros a bordo traro. 
4,6 Tendido Y conex. De cables entre eI 8lT1'18Iio de dist. (TOA) Y eI armario PL( 29101100 2911100 
4,7 Tendido de cables entre eI armario de dist. TOA Y cuadros a bonk! traro. 29101100 2911/00 

Ac:tIvldad •• en I. Subestacl6n R8 21101/00 3111/00 
Mantenimiento a los seccionadores de linea Y tierra del sistema de potencill 31101100 31/1100 
Mantenimiento aI interruptor H510. Compresores, electrovalwlas, presostat 31101100 3111100 
Mantenimiento de aisladores y Iimpieza de cajas 31101100 3111100 
Puesta • Tiena del Secundarlo 21101/00 29/1/00 
Instalacl6n de tuberia conduit para cableado de potencia 29101100 2911100 
Conexlon de cableado desde circuito RC2 a Ia caja del secciOnador 2W011OO 2911100 
InsIaIaci6n del seccionador de puesta a tierra 21111100 28t1/OO 
Inalalacl6n de tuberfa conduit para cableado de POtencia 29/1100 21ft,. 
Conexion de cableado desde circuito RC2 a Is caja del seccionador 2911100 2911100 
PnHtbn y Toques Fin •••• 2911100 3/2100 
ReIaci6n de transformacI6n (TTR) 2911100 2911100 
Megado del transformador, sistema porta corriente y pasarooros del S8CUIlI 2911100 2911100 
5mJIaci6n de cIeITe Y dispwo de los interrutores H520 Y H510 3011100 3011100 

912 1012 1512 1712 1112 13/2 11112 1212 



ANEXO N°S 

PROGRAMA DEL PROYECTO 



MEJORAMIENTO DE UN HORNO DE ARCO ELECTRICO 

ACTMDADES 
T 2 I 3 I 4 [ 5 T 6 T 7 [ 8 1-9 

INICIO MONTAJE 

DESMONTAJE MEC. HORNO 

DESMON.IMONT PLATAFORMA BASCUL. 

MONTAJE MEC HORNO 

REVISION CREMALLERA Y MANTIO 

iMONTAJE DE LA SUPERESTRUCTURA 

MANTENIMIENTO SISTEMA HIDRAULICO 

MONTAJESO 

MONTAJE CUBA Y BOVEDA 

O.C VIA CARRO BAJO HORNO 

O.C VIA CARRO FUERA HORNO 

MONTAJE HUMOS 

DESM.TRAFO 

MONT. TRAFO 

INST. MAGRINI 

O.CIVIL DEL TRANSFORMADOR 

MEJORAS CABINA DE CONTROL 

MANTENIMIENTO CASA DE HUMOS 

SISTEMA DE INYECCION CARBON 

FINMONTAJE 

INICIO FLUSHING 

ENERGIZAR HORNO 

ENERGIZAR TRAFO 

~RIRAGUA 

PRUEBAS EN FRIO 

ENERO I FEBRERO 
19 I 20 I 21 I 22 I 23-T24T-25T2EfT27T28 I 29 T 30 T 311 

... !. J.. .l .l.. J.. .l J. L .I .1.. J. .l.. L L !.. 1 i l L .!.. i ~ . 
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Actualizado al17/01/00 



MEJORAMIENTO DEL HORNO N° 5 - ACERIA DE PLANCHONES 

: : . : : : ...... , .... , ... , .... , .. 
I u 1 0101/00 ~"@:.:&:::.:."~,«.:;,.?,;.,,ii:.;.:.:.i.,.:.:.:: 

LMMJVSDLMMJVSDLMMJVSDLMMJVSD 

...•.. 
Inicio 
lu 10/01/00 

09 ene '00 I 16 ene '00 I 23 ene '00 I 30 ene '00 
Id 
1 

() Codg I Nombre de tarea Durac. 
22.36 dias 

Responsable 

2 

3 

4 

5 

13 

13 
ffi] 

r3 

HORNO N°5 (TRABAJOS PREVIOS Y 
PARADA) 

Caseta de Sedimentaci6n "lSI, C.A." 4 dias 

Obra Civil Transformador COINSERMA 16 dias lu 10101/00 I:::::::::::::::::;::::i::;;;;;;;;;;;;:<>.;;;;:~;::;;:;:;r/.(-;:;;::,-,:;;:<:;:;~:::;:&;:::::;:";:;-::::;:;:;:;;:~:;:";::::;:;<:i.::::i::,,.,;:.::,,:' 

lu 10101/00 ' 
:~~~:~~::::~:::::: 

I u 1 0101/00 b';::::::;''';;:;;;i.:;::;::;::;::::;,:::::;;L::::.;:.::):::;::;::;::::::;:::::;:;:::::::::;.:L;::::;;::::;::;:::::::::;;::::::::;:>.::::;;;:::~:::;:::::::;;;:::.:>.:;>.::>.;:>.;:.::::' 

6 [3 

Reparaci6n Cage Superior T. CENTRAL 18 dias 

mi 19/01/00 ::;:;:;::::;;:;:;:::::;;;:::;:::;:;:;;;:;:;:::;:;:::;:;:;:::;:;;;:;:::;:;:;:::;:;:;:;:i 

lu 1 0101/00 l:::::;:;::::::::;:~::;;:':;;';::::::;:;;iL;:;::::::::;::;;:::::;:;::;:::::;:i:::l:::;:::;:~:;'ii::;;::::i::;:;:::;:;::::::::::::::>.::>.::;:>.::" 

::;::-k:::~:~:~::;:~:;:; 

....... : +: 
Completamiento Montaje Tuberias (Por 0 dias mi 12101/00 • 2/9 . 

9 I ~ I . ~:;onibilidad de Plataforma 0 dias ju 20101/00 ... :... . .. l~ k~jo. 
. . 

10 113 1 6.1.2°1 Montaje EST 0.7dias jU20101/00: . 

11 I I I Montaje Tuberia Electrica EST DIGIT 1 dia ju 20101/00 ... ,.. ; II F.j 
~ 
It..~ 

7 

8 

ili3 

3 

Transformador (Previos y Montaje) SIDOR 18 dias 

12 

13 

14 

[3 

r3 
[3 

6.1.22.7 

Instalaci6n Interruptor Magrini SCHNEIDER 9 dias 

ju 20101/00 

rl"':;::;:::;;:;::>':;;::::;: ju 20101/00 

ju 20101/00 

Inyecci6n Carb6n 14dias 

15 13 6.1.13 

Prefabricaci6n y montaje tuberia 
hidraulica para cilindros de giro. 

3.6 dias 

ju 20101/00 ... \ · .. . · .. . · .. . 
........................ , :;::~:: 

6,17/0 
. .. .. ~ .~.. .. ... . ... : .. 

it 

16 IT!! 6.1.14 

Prefabricaci6n y montaje tuberia p/agua 
EST 

3.6 dias 

ju 20/01/00 

17 ~ 

Prefabricaci6n y montaje tuberia p/aire 
EST 

3.6 dias 

lu 17/01/00 

18 13 

Montaje Cilindros de Sloqueo Lado 
Plataforma 

0.7 dias 

lu 17/01/00 

19 

Montaje Cilindros de Rotaci6n Lado 
Plataforma 

1.4 dias 

lu17/01/00 

lu 17/01/00 ....... : ... ···· .. ··:···1···· .. 
+17/0 
. .: ; ; . 

• rna 

20 [3 

Disponibilidad de Superestructuras o dias 

21 r3 6.1.9 

Montaje tube ria agua y soportes 0.7 dias 

lu 17/01/00 
', ..... ... rf: : ; . 

· 2010' 
........... " ..... 

',/': .. ' 

22 [3 

Instalar caja NX y auxiliar en superest. y 
realizar acomet. tuberia 

OCIMI 1 dia 

ju 20/01/00 

23 13 

Disponibilidad de materiales 
motoreductores 

o dlas 

Montaje Motoreductores 1 dia 

Disponibilidad materiales cuba vieja o dias 

Montaje EST cuba vieja 1.6 dias 

Pagina 1 

ju 20/01/00 
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MEJORAMIENTO DEL HORNO N° 5 - ACERIA DE PLANCHONES 

..."._ 

~ 2 m3 

25 13 

26 1]3 

27 18 

28 13 

29 1[3 

30 113 

31 1]3 

32 13 

33 13 

34 1]3 

35 18 

36 13 

37 153 

38 13 

39 1]3 

40 1m3 

41 13 

42 1]3 

43 18 

44 13 

45 1[3 

46 1m3 

Codg Nombre de tarea 
Disponibilidad de materiales 
estabilizadores Plataforma 

Responsable Durac. 
Odfas 

09 ene '00 16 ene '00 I 23 ene '00 I 30 ene '00 
Inido LMMJVSDLMMJVSDLMMJVSDLMMJVSD 
ju 13/01/00 

6.1.16 Preensamblaje y chequeo estabilizadores 
(2) Plat. 

0.4 dias ju 13/01/00 

Disponibilidad de materiales Tolva de 
Ferroaleaciones 

Odfas ju 13/01/00 

6.2.2 Prefabricaci6n Modificaci6n Tolva de 
F erroaleaciones 

1.8 dias ju 13/01/00 

Modificaci6n estrcutura oxigeno (Parte 
nuev& 1.. 

6 dias ju 13/01/00 

6.1.8 Disponibilidad de Brazos Portatapa o dias ma 18/01/00 

6.3.3 Pre-Montaje spools y soportes (018) a la 
viga 

3 dias ma 18/01/00 

6.3.11 Disponibilidad de materiales codo movil o dias ma 1.8/01/00 

6.3.6 Pre-ensamblaje de estructura humos 0.6 dlas ma 18/01/00 

6.3.5 Pre-Montaje ductos con tuberfa 2.4 dlas ma 18/01/00 

6.3.9.1 Pre-Montaje codo rnovll con poste tuberia 2.4 dias ma 18/01/00 

6.3.11 Disponibilidad de materiales tuberfa de 
agua 
Prefabricaci6n de tuberia y soportes 6.3.11 
agua enf. 

o dlas 

12 dias 

Pre-Fabricaci6n de la tolva de 
ferroaleaciones 

2 dias ma 18/01/00 

6.3.2 Nivel y posis. con grouting camara de 
_Qolvos 

1.3 dlas ma 18/01/00 

Marcar ptos. de corte y desmant. partes 
exist. 
Trabajos de Pintura 

0.7 dlas 

17 dias 

ma 18/01/00 

lu 10101/00 1:2£:::1:: 

Descarga de Tolva de Ferroaleaciones 

Limpiar techo, delta, tuberias, etc." I Orimalca 

Sidor 

1 dia sa 15/01/00 

4 horas lu 17/01/00 

Inicio de Trabajos de Parada Electrico 
7:00 a.m. 

o dias mi 19/01/00 

Aterrar Homo Sidor 0.5 horas mi 19/01/00 

Sacar electr6dos Sidor 1 hora mi 19/01/00 

Girar Homo y posicionar brazos Sidor 0.5 horas mi 19/01/00 

Pagina 2 
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MEJORAMIENTO DEL HORNO N° 5 - ACERIA DE PLANCHONES 
09 ene '00 16 ene '00 23 ene '00 30 ene '00 

Id 0 Codg Nombre de tarea Responsable Durac. Inicio LMMJVSDLMMJVSDLMMJVSDLMMJVSD 
47 ~ Desc. elect.sist, elev. electrodos, rampa Sidor 6 horas mi 19/01/00 

• •••• JU 
I""" 

• I • 
inY.02 pesaje ferroalec. mot. cabrest." ,. :. 

48 Agujero Aber. Plataf. 8 mts. corte COINCERMA 8 horas mi 19/01/00 -.~ esquina del plancher poner refuerzo. I " .... : ... : ...... . ... : ... ..: .... 
49 Colocaci6n de soporte de ducto de humo COINCERMA 6 horas mi 19/01/00 

: .... ... I , ... • : 50 Desmontar escalera EBT CHIRICA 5 horas mi 19/01/00 ~ • 

.; ... I < 
51 Corte Plataforma 11500 GRUPO OCHO 5 horas mi 19/01/00 ~ 

: ... ...... 
52 Revision elemento izaje porton Sala Trafo GRUPO OCHO 1 dla mi 19/01/00 ~ 1m 
53 8 Inicio de Trabajos de Parada Mecanlca 3 o dlas mi 19/01/00 

~ ~1~ p.m. 
• 

: . 

54 3 6.1.9 Desmontaje de los motores cabrestantes 0.6 dias mi 19/01/00 
... r 

• ••• 
. ! 

. t~ . .. 
55 ~ 6.1.9 Montaje de los motores cabrestantes 0.8 dias sa 22101/00 

, .. .... . ..... -. .... : .... 
56 3 6.1.1 Desmontaje de cables refrigerados 0.6 dlas mi 19/01/00 

c 
• : .... .... : .... : .... : .... ..... : ... 

57 3 6.1.1 Montaje de cables refrigerados 1 dia mi 02102100 · : : 
;m 

58 8 Preparar andamio nivel 0 mts. 8 horas mi 19/01/00 
• 

• -. 
~ 

. 
59 :3 6.1.2 Desmantelamiento de mangueras p/agua 0.6 dias mi 19/01/00 

yaire. 
I' >: 

60 t3 6.1.2 Montaje de mangueras p/agua y aire. 2 dias lu 31/01/00 p:m 
1······ • 61 13 6.1.3 Desmontaje de Brazos Portaelectr6dos 0.6 dias mi 19/01/00 -. J 

• 62 3 6.1.3 Montaje de los Brazos Portaelectr6dos 1 dla do 30101/00 
~ 

~ -.tt:l 
.. :. 

63 6.1.4 Desmontaje de los Mastiles 1 dia mi 19/01/00 
Portaelectr6dos I .. : 

• 

64 3 6.1.5 Desmontaje de Pasarela entre brazos 0.5 dlas lu 17101/00 r- 
portatapa 

• ; 
65 3 6.1.6 Desmontaje de Tolva y Ducto refrigerado 0.4 dlas ma 18/01/00 

•• de Pellets : -: ffi] 
.... .... : .... l!:. 

66 6.1.7 "Desmontaje de escaleras, barandas y 0.6 dlas ma 18/01/00 ::: 

pasarelas" 
c··· 

• 

: . ..• ,.< .:. ; 

67 ]3 6.1.7 "Montaje de escaleras, barandas y 4dias ju 27/01/00 :::::.:::::::::.:::: : ::;:..::.:::;. 

pasarelas brazo portataoa." ... . .. 
68 t3 6.1.8 Desmontaje de Brazos Portatapa 0.6 dias ma 18/01/00 

• 

: 

c· ... c.·., 
69 8 6.1.8 Montaje de Pasarela brazos porta tapa 1 dla vi 28/01/00 .~ con alineaci6n 

• 

Pagina 3 
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MEJORAMIENTO DEL HORNO N° 5 - ACERIA DE PLANCHONES 

Id 
70 

{I 
~ 

COcj9 
6.1.8 

Nombre de tarea 
Montaje de Brazos Portatapa 

Responsable Durac. 
0.5 dlas 

09 ene '00 I 16 ene '00 23 ene '00 I 30 ene '00 

vi 28/01/00 
LMMJVSDLMMJVSD Inicio 

I·· : 
vi 28/01/00 71 8 6.1.4 Montaje de Mastiles 2 dias 

72 }i3 6.1.9 Desmantelamiento de motoreductor 
central 

0.7 dias mi 19/01/00 

73 8 6.1.9 Montaje de motoreductor central 1 dia vi 28/01/00 

74 r3 6.1.10 Desmontaje de guaVas Y poleas (Cables 
Mastiles) 

0.33 dias ju 20101/00 

75 ~ 6.1.10 Montaje de guayas y poleas (Cables 
Mastiles)_ 

1 dia sa 29/01/00 

76 [3 6.1.11 Desmontaje de Boveda y Cuba 0.6 dias mi 19/01/00 

77 13 Suplementar Superestructura 4 horas mi 19/01/00 

78 ~ Acunar rueda de giro 4 horas mi 19/01/00 

I 113 I 6.1.121 Desmontaje de superestructura (Incluye I I 1.3 dias I mi 19/01/00 I" 
pin principal) 

79 

80 

Montaje de la Superestructura 

Cableado, conexionado del sist. de I DIGIT 
requlacion de electrodes. 

8 dias ju 20101/00 

81 [3 6.1.12 1 dia ju 27101/00 

82 2 dias vi 28/01/00 

83 Reubicar inclinornetro en superestructura I OCIMI 1 dia sa 29/01/00 

84 Montar, cablear, conect. y regular 
sensores giro y perno 

OCIMI 1 dia vi 28/01/00 

85 ]3 6.1.12 Desmantelamiento de Plataforma 
Basculante 

VENCEMOS 0.4 dias vi 21/01/00 

86 ffi3 Modificacion Plataforma 8000 mts., parte I COINSERMA 
frontal 

o dias do 16/01/00 

87 13 4.6 dias vi 21/01/00 

88 .,]3 6.1.12 1 dla mi 26/01/00 

89 1 dia ju 27101/00 

90 1 dia vi 28/01/00 

91 

Desmontaje de cilindro hidraulico de 
enclavamiento 

Realizar acometida de tuberia y cableado IOCIMI 
Puerta de Escoria. conectar 

1 dia vi 28/01/00 

92 lli3 6.1.13 0.6 dias 

Paqina 4 

mi 19/01/00 

.. ~ .. : .... ;~ ... 
'~ 

~ ::::;:::' 

LMMJVSDLMMJVSD 

~I
""" : : : : : : 

... . . 

. .... 

ij~ 

d~ 
.. ~. ~ . 

"1: .. - 
. . '. ..... . . . . . . 

Lrl 
11 
:/r~r;: 

":'11' , ,. 

+1····· .. 
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........ : ..... , .. 
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:~:::m::@:l:::::i::~:»m~::::';~:::,::::::::::::M 

~ • 
.: .... : .... 

.. ~". 

.. ~ ... :. .. 
:;::: 

Rea/izar conexionado de fuerza y control I OCIMI 

Revision de cremallera y mantenimiento I SIDOR 

Montaje de Plataforma basculante I VENCEMOS 

Inst. de base de motoreductor para I Sidor 
puerta de escoria 
lnstalacion electrlca de la puerta de I DIGIT 
escoria 

+['6!0111.h1w.; 
+~ :": R·· 
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MEJORAMIENTO DEL HORNO N° 5 - A CERIA DE PLANCHONES 

Id 6 Codg Nombre de tarea Responsable Durac. 
vi 28/01/00 

09 ene '00 I 16 ene '00 I 23 ene '00 I 30 ene '00 
LMMJVSDLMMJVSDLMMJVSDLMMJVSD Inicio 

93 !3 6.1.13 Instalaci6n de cilindro hidraulico de 
enclavamiento 

0.8 dias 

94 13 6.1.14 Desmontaje de Cilindro Hicraullco de 
Rotaci6n 

0.6 dlas mi 19/01/00 

95 3 6.1.14 Montaje de Cilindro Hicraulico de 
Rotaci6n 

0.8 dias vi 28/01/00 

96 [3 6.1.15 Desconexi6n de cilindros basculantes 1 dia vi 21/01/00 

r3 6.1.15 Desmontaje de Cilindros Basculantes del 
Horno 

3 6.1.15 Montaje de Cilindros Basculantes del 0.7 dias sa 22101/00 
Horno 

97 

98 

1 dla vi 21/01/00 

99 [3 6.1.16 Desmontaje de Estabilizadores del Horno 0.4 dias vi 21/01/00 

100 3 6.1.16 Montaje de Estabilizadores del Horno 0.7 dias sa 22101/00 

101 

Montaje de la tapa y codo enfriado 

Reubic. sensores de Estabiliz., colocar 10CIMI 
protec. caloriflcas 

1 dia rna 25/01/00 

102 13 6.1.18 1.5 dias vi 28/01/00 

103 13 6.1.19 Desmontaje de Plataforma EBT existente 1.5 dias mi 19/01/00 

104 1m3 6.1.19 Montaje de Plataforma EBT existente 3 dias ju 27/01/00 

105 I r3 6.1.21 Montaje de las Cuba y B6veda 1.2 dlas vi 28/01/00 

106 1!3 6.1.22.1 Tuberias de agua para code m6vil 2dias rna 25/01/00 

107 1[3 6.1.22.2 Tuberias de agua para nuevo 
mecanismo EBT 

1 dia ma 25/01/00 

108 13 Montaje de Conduits de Plataforma 1 dia vi 21/01/00 

109 !3 6.2.1.1 Desmontaje del sistema de Oxigeno 
existente 

1.7 dias mi 19/01/00 

110 Modific. de la rampa de Oxigeno 
existente. cambio de cadena repect. 

GRUPO OCHO 
? 

16 horas sa 22101/00 

111 6.2.1.1 Reubicaci6n del sist, de 02 existente 1.2 dias mi 26/01/00 

112 Instalaci6n Electrica del Sis!. de 02 DIGIT 2dias ju 27/01/00 

113 Manito y conexionado a rampa e instalar 
instrumentaci6n 

OCIMI 1.8 dias sa 29/01/00 

114 3 6.2.2 Desmontaje del chute de descarga de 
HRD 

4.5 dias rna 18/01/00 

115 8 6.2.2 Instalaci6n del nuevo chuto de descarga 
de HRD 

0.8 dlas do 23/01/00 

I' ;., 
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MEJORAMIENTO DEL HORNO N° 5 - ACERIA DE PLANCHONES 
09 ene '00 16 ene '00 23 ene '00 30 ene '00 

Id (I codq Nombre de tarea Responsable Durac. Inicio LMMJVSDLMMJVSDLMMJVSDLMMJVSD 
116 Mantto. Electrico Sis!. HRD, calibraci6n OCIMI 2 dias ju 27/01/00 . 'he' 

de balanzas 

13 
.... 

117 Disponibilidad del carro portacuchar6n o dias lu 31/01/00 ...•. ~. 'U 

]3 
...•.... ..... , .... .... 

• 1" 
.. " ..... 

118 6.2.3 Montaje de Bogies 4dias lu 31/01/00 :.:.:.: :::::::.:.:.:.:::::::.:.~ 

:i' ... 
119 9 6.2.3 Reemplazar reductor existente 3 dias ma 01/02100 

........... 
120 r3 6.2.3 Reemplazar manguera de Arg6n 2 dlas ju 03/02100 [[ill:] 

.... . 

••••• 
,), .... .... . .. ... 

121 ]3 Suministro de Driver ABB o dias sa 22101/00 .. '!, ~T'L. . . .... .... ... .•.. .. . .... ..... 
122 Trabajos automaci6n carro DIGIT 3 dias sa 22101/00 

portacuchar6n 

I 1 

.... ur 
.. ' "Ie' 123 Mantto. Electrico Carro Portacuchar6n, OCIMI 1 dia ma 01/02100 b 

. inst. sist. de pesaje , ... ... , ... .." ...... 
124 Acondic. de la caja de mando local del DIGIT 5dias lu 31/01/00 

sistema de inveccion de aroon v::: ..... 
125 13 6.2.4 Desmontaje del sist. existente de 3 dias lu 17/01/00 rm ferroaleaciones ' ... !c ' , , 

]3 
I· ... .... .... ; 

126 6.2.4 Montaje del sist. de ferroaleaciones. 4.5 dias do 23/01/00 

I j .•. I··:····.··j~·:·:·'<:::;·:;~'::::·:·: 
[3 

... ... .... .... 

127 6.2.5 Pared edific 3.5 dias ma 25/01/00 , !T'-T~ ...... ..... ,,' 
128 r3 6,2,6 Montaje de la tolva de ferroaleaciones 1,2 dias vi 28/01/00 :::'..: 

: . 
li·1mzm 129 Modlflc, conexionado de las cajas de DIGIT 3 dias sa 29/01/00 

••• mando sist. ferroaleaciones ..... ..... .... . •.. 
130 Mantto, cambio caja de mando cinta OCIMI 2 dias do 30/01/00 

• 
It~ 

aditivos al cucharon 
]3 

.. .. , ... 1 ; 

~ 131 6,2,7 Montaje de la tolva de arena de sellado 1,8 dias ju 27/01/00 E Pi 
del EBT 

l3 
...... .. , .. : I'" • ~ .... 

132 6.2,8 Cerrar ducto agujero humos 2,5 dias mi 26/01/00 

; ! 1 i; .......... ...... 
133 13 6,2,9 Desmontaje de Pasamuro 1 dia lu 17/01/00 ~ , .... : I 
134 ]3 6,2,9 Montaje de Pasamuro 2,5 dias ma 25/01/00 Iillm'- 

me 
.... ... , ... .... . .. 

135 6.2,10 Desmontaje de pasarela retractil EBT 0,6 dias lu 17/01/00 . 

I H .J •. , 
r3 

..... 
••• I·· t- .; . .... . .... 

136 6.2,10 Montaje de escaleras para subir y bajar 3 dias do 23/01/00 ~ 
EBT 

]3 I .. ••• I' ... 
137 6,2,11 Desmontaje de Plataforma fija + 8 m lado 1,5 dias lu 17/01/00 .= EBT. 

[3 I : ... i·· .. · ':.:;::::::::':. i i . . ,' ......... 138 6,2.11 Montaje de Plataforma fija + 8 m 2 dlas lu 24/01/00 

• 
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MEJORAMIENTO DEL HORNO N° 5 - A CERIA DE PLANCHONES 

139 !'3 
Codg 

145 

6.3.17 

6 Id 

140 8 

09 ene '00 I 16 ene '00 I 23 ene '00 I 30 ene '00 

6.3.1 
Nombre de tarea I Responsable I Durac. I Inicio I L M M J V S D L M M J V S D L M M J V S D L M M J V S D 

Desmontaje de ductos enfriados 2 dlas . lu 17/01/00 • • : : 
existentes , : L • 
Disponibilidad de materiales carnara de 0 dias vi 14/01/00 • 14/01 
polvos .. ; : , • 

141 I IT3 Preensamblaje de la camara de polvos 4 dias vi 14/01 /00 ~. ~.~:[ID~[Will:l 

142 1!3 6.3.2 Montaje de camara de polvos 3 dias mi 19/01/00 ... t : 

143 ~ 6.3.3 Montaje Ducto Vertical 2 dlas sa 22101/00 

146 3 mi 19/01/00 

144 3 
CHIRICA 

6.3.4 

6.3.5 

Montaje Codo M6vil 1 dla lu 24/01/00 

Montaje Planchas alrededor de nuevo 
ducto 

1 dla mi 26/01/00 

Montaje Estructura de So porte Principal 2 dlas 

147 !'3 
148 13 

6.3.6 

6.3.8 

. Montaje Estructura Codo M6vil 3 dlas vi 21/01/00 

Montaje ducto Retractil y Deslizante 1.5 dias sa 22101/00 

Desmontaje de Tuberia Hidraulica 
.. ~ 

.. I:~ 
149 113 6.3.9.2 vi 21/01/00 1.8 dias 

150 I m8 6.3.9.2 

lu 17/01/00 ........... ==Oi 151 I i3 6.3.9.2 

lu 24/01/00 152 13 6.3.9.3 

153 113 6.3.9.4 

Montaje de Tuberia Hidraulica 2 dias do 23/01/00 

Erection of Hydraulic piping 7 dias 

Tuberfa Hidraulica sleeve (Conexiones) 0.6 dias 

Cilindro Hldraulico para Codo M6vil 
tiltante (Conexiones) 

0.8 dlas lu 24/01/00 

Puerta de acceso a caseta de 
sedimentaci6n 

1 dla vi 21/01/00 gj- 154 13 6.3.10 

155 1!'3 6.3.11 

2dfas 156 113 6.3.12 

157 I m:3 6.3.13 

Montaje de Tuberfa de Agua 15 dias lu 17/01/00 

Montaje de Ducto de Transici6n sa 22101/00 , ; 'I .,. iiEm 
HHI ;G1iW H.:.H.'H; 

Desmantelamiento de ductos existentes 2 dlas lu 17/01/00 

8 6.3.14 

.. ; .. 
158 Desmantelamiento de tuberlas de agua 

existente 
3 dias lu 17/01/00 

~ 6.3.15 

Opcional 
Cotecol 

159 

3 6.3.16 160 

13 161 

Instalaci6n de Instrumentos 5 dlas ma 25/01/00 
• HI; ; 

Instalaci6n de nuevas valvulas de 
modulaci6n de ventiladores 

2.5 dlas ju 27/01/00 

Cambio de juntas de expansi6n en 
ductos 

5.5 dlas mi 26/01/00 
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MEJORAMIENTO DEL HORNO N° 5 - ACERIA DE PLANCHONES 
09 ene '00 16 ene '00 23 ene '00 30 ene '00 

Id 6 Codg Nombre de tarea Responsable Durac. Inicio LMMJVSDLMMJVSDLMMJVSDLMMJVSD 
162 ~ 6.3.18 Desmontaje de valvula moduladora en 2 dlas ju 27101100 

=~ • ducto 
-_., 

"" "" "" "".". . ." • 
163 [3 6.3.18 Montaje de valvula moduladora en ducto 2.3 dlas sa 29101100 .T ."" "" ."" 164 t3 6.3.19 Brida ciega en aire secundario 2 dlas mi 19101100 

.r..: ~ h 
1- - . • •• ." . 165 [3 6.3.20 Desmontaje de valvula moduladora 1 dia vi 21101100 

• ~ • 
existente ,L,. , 

:3 6.3.20 Montaje de valvula moduladora existente 3 dias mi 26101100 166 ~ 

t3 
c' 

~ • 

• I ' 
167 6.3.21 Desmontaje de dos juntas de expansion 2dfas vi 21101100 

"" . , " 1''''',' 
168 ili3 6.3.21 Montajes de dos juntas de expansion 2 dias do 23101100 ~E 

. ". ""." . 
"" .. . " ""',, . 

169 t3 Mantenimiento a Unidad Hidraulica SIPROHIDRA o dias lu 17101100 ~~ 2 ..... .. " ." . . 'c" 
170 Desmontar componentes del tanque SIPROHIDRA 2.6 dlas lu17101100 ± Unidad Hidraulc. ,,," "" " .. "",.". . "" ,,," ." . .. " ,,," 
171 Desmontar valvs. de bloqueo SIPROHIDRA 2.6 dias lu 17101100 

~~ 
•....... : .. ,. '"'' "" .." ,.". 

172 Mantlo. al tanque Unidad Hid. SIPROHIDRA 1.6 dias lu 17101100 
• 

~ eec : 
• 

... c" ."" 
.." , .. " 

173 Montar componentes H6 en H5 SIPROHIDRA 3 dias ma 18101100 :cr. ,,," ."',,. "" . . " .. ... f ,,,. 
"" .. " ,." 

174 Adaptar Bomba Tandem en Sistema Hid. SIPROHIDRA 3 dias ma 18101100 

••• ~ 
'"'' "" .. " '"'' 

175 Cambiar Manornetros SIPROHIDRA 2 dias mi 19101100 
,,," "" , .. " ,,," 

fl 
.. " .. " 

176 Cambiar cartuchos de Filtros SIPROHIDRA 1 dia mi 19101100 'r '(,:. 
f . "" ,,," .. " ."" . 177 Adaptacion de transmisores de nivel, SIPROHIDRA 5 dias ma 18101100 ";.':::-:::::::::::::::::::::':::::::::':!::: 

temperatura y presi6n. 

r ~ · "C""'"'' 

178 Cambiar enchufes Electricos Z5L SIPROHIDRA 1 dia mi 19101100 
r_ J. 

. • c 

179 Limpieza y apltcacion de pintura en pared SIPROHIDRA 4dias vi 21101100 :.:-:.:.: •. cccx ...... ;..- .. xc- 

... , ... 
: : 180 ffi3 Disponibilidad Central Hidraulica o dias ma 25101100 ~~~510 ~~101 I .... 

181 13 6.3.9.1 Montaje de nueva central hidraulica 5 dias ma 25101100 , ::J! p ... 
182 Instalaci6n Electrica de Nueva Central DIGIT 2dias vi 28101100 

Hidraulica 
183 t3 6.3.9.1 Flushing (Sist. de tuberias Hidraulicas) 2 dias do 30101100 ~I' , 

"'_'. ".,'. 

184 lli3 6.3.9.1 Pruebas Hldrostaticas 1 dia ma 01102100 ~ : 
: 
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Id 
185 

6 Codg 

MEJORAMIENTO DEL HORNO N° 5 - ACERIA DE PLANCHONES 

Nombre de tarea 
MONTAJES VARIOS (INDEPENDIENTES) 

Re~nsable Durac. 
23.05 dias 

09 ene '00 1 16 ene '00 1 23 ene '00 1 30 ene '00 
Inicio 
mi 12/01/00 

LMMJVSDLMMJVSDLMMJVSDLMMJVSD 

186 TRABAJOS ELECTRICOS IOCIMI 17.6 dias ju 20/01/00 

187 1 t3 Trabajos Electricos 1 OCIMI Odias ju 20101/00 

188 Sist. refrigeraci6n Cuba y B6veda, 1 OCIMI 
rnantto. a valvulas_y_transmisores 

1 dia ju 20101/00 

... ~~~ ~~~~~.~ .. , , ...........•.. , , , , , , , , 
. . .. ~.. . .. : : .. 

·im .. :m .. , 

~ 

. . 

189 Inst. NW - 250 principal en sist. 1 OCIMI 
refrig. del codo fijo 

1 dia ju 20101/00 

190 Reubic. del sist. accmto. de I OCIMI 
mordazas. en pulpito +XX 513 POl 

1 dia vi 21/01/00 I " 

191 Inst. transmisores de presi6n y 1 OCIMI 
medici6n caudal sist. Inyec. Arg6n 

1 dia do 23/01/00 

192 Instalaci6n larnparas sefializaci6n IOCIMI 
en Transformador 120 MVA 

1 dia lu 24/01/00 

193 Cambio de monitores de f1ujo y 1 OCIMI 
mantlo. sist. refrig_eraci6n del TX 

1 dia vi 28/01/00 

194 Plataforma retractil, mantlo. 1 OCIMI 
conectar motor. calibrar presostatos 

1 dia lu 31/01/00 

195 Instalar y conectar motores IOCIMI 
ventiladores EBTI Escoria 

2 dias mi 02102100 

196 Alumbrado del homo, realizar IOCIMI 
mantlo .. cambio luminarias 

2dias vi 04/02100 

197 Tuberias y Cajas Electricas, pintar 1 OCIMI 
exteriormente s~un norma 

2 dias vi 04/02100 

198 17.7 dias lu 17/01/00 

199 18 Estructuras Auxiliares 1 CHIRICA o dias lu 17101/00 

200 Desmontaje de protecci6n 1 CHIRICA 0.7 dias lu 17101/00 

201 Instalaci6n de protecci6n 1 CHIRICA 1 dia vi 28/01/00 

202 Montaje de Barandas 1 CHIRICA 7 dias ju 20101/00 

203 Reparaci6n estructura de pasarela 1 CHIRICA 7 dias ju 20101/00 

204 Desmontaje de protecci6n Termica 1 CHIRICA 2 dias ju 27101/00 

205 Montaje de Protecci6n Termica 1 CHIRICA 4dias lu 31/01/00 

..... 

.. 

· .. :- ... -: .... : .... : .... ; .. 
:.:.:. :: ~ · ... 
:: :: 

··········m··········.···,····'····· .: ·.· 
· ... · .. :.:.::: : : 

· . 
\. ...•.....•........ ! -. : : : . : : 

: :;:::;:; . 

...•.. 

• i17J9 

Cambio de perfiles dafiados en CHIRICA 
Tolvas de Car a 

207 Suministro Refuerzo Base Magrini CHIRICA 

206 

ESTRUCTURAS AUXILIARES 1 CHIRICA 

7 dias 

o dias 
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MEJORAMIENTO DEL HORNO N° 5 - ACERIA DE PLANCHONES 

Id Nombre de tarea Durac. Inicio 
208 Suministro viga plancher + 8 mts 0 dias I lu 24/01/00 

frente puerta de escoria 
209 1 1 Montaje viga plancher + 8 mts frente I GRUPO OCHO I 2 dias 1 do 30101/00 

puerta de escoria 
210 I PULPITO H5 . -rSRANDONI .. r-1i7dlas 1 lu 17/01/00 

211 I me PULPITO H5 I BRANDONI I 0 dlas 1 lu 17/01/00 

212 1 Limpieza, desmanche de cerarnlca I BRANDONI I 2.6 dias 1 lu 17/01/00 
e instalaci6n de oiezas sanitarias 

213 1 1 1 Acondic. de duchas de emergencia BRANDONI 0.7 dias 1 lu 17/01/00 

214 1 1 1 Reparaci6n de piso de cabina BRANDONI 5 dias 1 ma 18/01/00 

215 1 1 Eliminar consola de mando y BRANDON I 2 dlas 1 vi 21/01/00 
mimico de procesos 

216 1 1 Desmontaje e instalaci6n de techo BRANDONI 4 dias lu 24101/00 
raso 

217 I I I Instalaci6n de Puerta de BRANDONI 2 dias mi 26/01/00 
emer encia 

218 1 1 1 Suministro y aplicaci6n de pintura BRANDON I 3 dias mi 26/01/00 

219 1 Colocaci6n de Lockersy Mobiliario BRANDON I 2 dias sa 29/01/00 

220 1 r3 Disponibilidad de PC y pupitre I SIDOR I 0 dias 1 do 30101/00 

221 I Acondicionamiento de la cabina de I DIGIT I 3 dias 1 do 30101/00 
operaci6n del homo 

222 I ESTACION SO SAN MARTIN--- -- -10dlas I do 23/01/00 

223 I J3 ESTACION SO SAN MARTIN 0 dias I lu 24/01/00 

224 I Instalaci6n Columna refuerzo de SAN MARTIN 3 dias 1 do 23/01/00 
Plataforma Superior 

225 1 1 Colocaci6n de anclaje de octagono SAN MARTIN 2 dias 1 do 23/01/00 

226 1 '1 Instalaci6n de plataforma de SAN MARTIN 1 dia 1 mi 26/01/00 
Octa one 

227 1 Ins!. Greating y barandas en SAN MARTIN 2 dias 1 lu 24/01/00 
Plataforma Superior 

228 I I I Fabricaci6n e instalaci6n de SAN MARTIN 4 dlas 1 ma 25/01/00 
escaleras de acceso 

229 1 Base de concreto p/rollos alambre SAN MARTIN 3 dias I ju 27/01/00 
de aluminio 

230 1 1 1 Instalaci6n equipos iny. aluminio SAN MARTIN 3 dias 1 do 30101/00 
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09 ene '00 I 16 ene '00 I 23 ene '00 I 30 ene '00 I 
LMMJVSDLMMJVSDLMMJVSDLMMJVSD 
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Id 
231 

232 

233 

234 

o 
~ 

MEJORAMIENTO DEL HORNO N° 5 - ACERIA DE PLANCHONES 

Codg Responsable Nombre de tarea Durac. Inicio 
Suministro de Driver y Maquina de 
Inyecci6n de Alurninlo 

SIDOR o dias sa 22101/00 

12dias DIGIT vi 21/01/00 

16.2 dias mi 12/01/00 SER 

. . . . ~ .... ~ ... :" ... : .... ';' .. : ... ~ . '. . . . 

236 1 I I ~:::::~'6", ''''''''''0 d. SERS'SA 9.2 dias ml121O'IOO ~L 
237 I I I Instalaci6n de Instrumentaci6n SERSISA 1 dia mi 19/01/00 9.. ~." 

. . .. .... ;.. . ~ ~ >. 
:::::::: : 

.. . .. ; ; ;:::;:;I:::: : 

235 SIST. INYECCION CARBON o dias SERSISA mi 12101/00 

238 Instalaci6n dellnyector de la 
emisora 

1 dia SERSISA ma 25/01/00 

239 Desmontaje de Tuberia Actual 4dias SERSISA ju 27/01/00 

240 Instalar tablero, tuberias, cableado y 
conexionado sist, carbon 

DIGIT 5 dias mi 26/01/00 

241 TRABAJOS AUTOMACION DIGIT 12.6 dias 

09 ene '00 I 16 ene '00 I 23 ene '00 I 30 ene '00 I 
LMMJVSDLMMJVSDLMMJVSDLMMJVSD ... ..... W 

;.... . ..... , ... ·tJ:i:Zl::i:i:::W:i:i:bi*::ii:iLi:iLdi::::::!;:::::::::br··· . 

•• • 
............. 

:::::::::::::::::::::::. 

·~:::idf.id;;:/:: ;.:.:.:.:;- ... :.:.:.:.:.:.: 

•• ~~~~ __ t- j- __ -'~~d;.~~~ ~;'; ~ __ ~~~I=~I~U~17~/O~1/00 j . 
242 o dlas Trabajos de Automaci6n DIGIT lu 17/01/00 

•• T 

17/01 

...... '.~,;:::::::::::::::::::::::::::::::,:>:::j 

. .... 
t-s:m!;::::::;:::::: 

"t'" 

Acondicionamiento de armarios de DIGIT 5 dias lu 17/01/00 
MCC nivel 3.6 mts. 
Tendido y conexionado entre el DIGIT 
MCC y motores de central hidraulica 

243 

244 6 dias lu 17/01/00 

245 Sistema de HRD del horno Nivel I DIGIT 
+21. cajas mando cintas 18A, 18B 

11 dlas lu 17/01/00 

246 Circuito de refrigeraci6n de H20 I DIGIT 4dias mi 19/01/00 

.:;:~:~:.:;:;:;:;:.:;:;:;:;:;:;:. 

::;:;:;:::::;;~::;:;:::::::~::::::::~.;:;:::::;:~:?';':::;:~:::~~:;:;:::::~:::::::;:::::;:;:;;:_:;' 

, .. fH. W::;?:::~::::;/:;:;:;::>:::,::i 
...... 

247 DIGIT 3 dias Instrumentaci6n a bordo de la 
slJjJerestructura 

mi 19/01/00 

248 Sist. de H20 Paneles de 
refrigeraci6n 

10 dias DIGIT mi 19/01/00 

,~:::):::::::::;::::::::j 

:;::;:=:;:::::=:=:=:::::;;;:::::;;::;:;:;:;:;:;:;:;:::;:::;:;:;:::;:;:::;:;:~:;;:;;;:;:;;;:::;;::::; 

OBRA CIVIL BASE DE HORNO Y VIA 
, DE CARRO 

I 1[2 I I Desmontar Riel I I IH ,H . Hq 
249 

250 

14 dias COINCERMA lu 17101/00 

1 dla lu 17/01/00 

251 Demolici6n 9 dias lu 17/01/00 

252 

255 10 
o Colocaci6n de Acero 7 dias ju 20/01/00 

Colocaci6n de viga para riel 5 dias sa 22/01/00 
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MEJORAMIENTO DEL HORNO N° 5 - A CERIA DE PLANCHONES 

Id 0 
258 

259 0- 
262 
- 
263 

~ 
265 

- 
266 
- 
267 

- 
268 

Codg I Nombre de tarea 
Colocaci6n de Encofrado 

Vadado de concreto 

Reparaci6n de muro 

Responsable Durac. lnlcio 
5 dias lu 24/01/00 

7 dias lu 24/01/00 

5 dias lu 24/01/00 

7.35 dias lu 17/01/00 

8 horas lu 17/01/00 

8 horas ju 20101/00 

16 horas ju 20101/00 

8 horas do 23/01/00 

10 horas lu 24/01/00 

Trabajo Mecanicos 

Desmonlar valvula neurnatica diam 
250 de los coda fijo H6 
Reubicaci6n de tuberias de los 
eslabilizadores 

Sidor 1 G8 

Construir prolecci6n calorffica a las I CHI RICA 
luberias del cilindro de basculaci6n 

09 ene '00 I 16 ene '00 I 23 ene '00 I 30 ene '00 I 
LMMJVSDLMMJVSDLMMJVSDLMMJVSD 

.[J].~.:X'/.'n:"'i("~('" • • . H,' H£ill H ,HH,HH.HHi",,{ ::TH ,H H .. H 

: -. :;.;"';.;.;'.;.;;.;,,;.:.;.;.:.;';.;:;:;::' . . . 

[. 1 1 :. ~ ~ ~ i ~ ~ ~ ,: ....... .. : ..• ... , \ . 

~ 

.. .. . . .... . . . 
: :.: ; 

... ~ .... : .... : ; .. 
: .:::::. 

.. ; .. ' .. ,...... : . 

Manlenimienlo a by pass 

Cambiar valvula neumatica diam 
250 de los coda fijo H5 
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ANEXO N°9 

COPIAS DE AUTORIZACIONES DE PAGOS 



Prints the ,,.'1lndow's content 





ANEXO N°10 

ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DEL PROYECTO 



r 
II' ._ ~ .- ',-:> . , 

-' 

HORNOS 

I I I I I I 
J.MARVAL J. MARVAL J.MARVAL AMIR AMIR W.MUJICA J. MARVAL J.MARVAL 

SUPERESTR. BRAZOS BRAZOS CABRESTAl'I'T CARGA REFRIGERAC. CUBA 
BOVEDA prrAPA PIELECTROD HRD/CAUBRI SUPERIOR 

I 
I I I I I I I I I 

J.MARVAL J.MARVAL AMIR AMIR W. MUJICA W.MUJICA W.MUJlCA J.MARVAL J.MARVAL W.MUJICA 

TUBO SILOS CAGE TERMO- 
PANELES CODO MASTILES REFRlGER HRD CINTAS PANELES RESIST 

I I I I I 
J.MARVAL J.MARVAL M. BASTIDAS W. MUJICA W. CARCIA I O. FARACE @.~iJ2t... P. CHIARA VIGLIO 

CUBA PLATAFORMA SISTEMA FERROALEC. CARBON SISTEMA CABINA DE 
INFERIOR BASCULANTE OXIGENO ELECTRC MANDO 

I I I I I 
W.MUJlCA J.MARVAL J. MARVAL J.MARVAL 

TERMOCU EBT PLATAFOR ESTABILI- 
EBT ZADORES 

I I I I I 
C.MAYOL V C. ~v. VOL y' AMIR W.GARCIA AMIR E. COLMENARES A.CAMPOS J. ESCALONA 

FUNDACIONE ESTRUCTURA SISTo ESTACION SO CARRO AUTOl'vIACION VENTILACIO"/ SERVICIOS 
S HORN OS IPASARELAS HIDRAULICO PORTACUC. 

! -~ - .. -- --1 '1 
1 

-~ .. I 1 I I I I 
-, ~ - 

._;._ .. 
' . W. GARCIA W.GARCIA W GARCIA J. ESCALONA J. ESCALONA J. ESCAL01\A J. ESCALONA J. ESCALONA 

. - _J - p. - ••• 

ALUMIN TEMPR. Y QUEMAD AGUA GAS NITROGE OXIGENO AIRE __ . 
MUESTRA NATURAL 

I 
N. RODRJGUEZ C. LEMUS 

D. PAREDES 
HUMOS TRANSFORM. 

AUTOMI 
BAJA TEN I 

I I I I I I 
c. MAYOL C MAYOL N ROMERO c. MAYOL NRODRJGUEZ C LEMUS c. MAYOL c. LEMUS C MAYOL N RODRIG J. ESCALONA 

REFRIGER ANTINCE OBRACIVIL ALTA CAS A DUCT NO DUCTOS SIST.ELEC 
INTERRUP ENF ISEC. ENFRIAD. OB CIVIL MED TENS AGUA 

TENSION 



ANEXO N° 11 

INFORME DE CIERRE, COPIAS FORMATOS DE ACTA DE 

RECEPCI6N PROVISIONAL Y DE RECEPCI6N DEFINITIVA 



SIDERURGICA DEL ORINOCO, C.A. 
GERENCIA GENERAL DE INGENIERIA Y MEDIO AMBIENTE 

CAUSAS DE DEMORA DEL PROYECTO DE 
MEJORAMIENTO DEL HORNO: .; DE LA ACE RiA DE 

PLANCHONES 

Elaborado por: 
Marzo 2000 
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I. Objetivo: 

La finalidad del presente informe es recopilar las causas de de mora del proyecto 

de mejoramiento del homo de la Aceria de Planchones. 

2. Encuadre del Informe: 

El Mejoramiento del H - fue coordinado por la Gerencia de Ingenieria y Medio 

Ambiente, con el apoyo del personal tecnico de Mantenimiento de la Aceria de 

Planchones, el alcance contemplo el desmontaje y montaje de los equipos 

mecanicos, . nueva plataforma basculante, nuevo EBT, central hidraulica, 

instalacion del transformador de 120 MVA, interruptor [ obra civil en la 

sala del transformador, bases del homo, via del carro porta cucharon, 

mejoramiento en la cabina principal, automaci6n de los equipos, nueva camara 

de sedimentacion, codo movil, coda fijo y mantenimiento de la casa de humos. 

como actividades principales. 

Participaron inicialmente 10 empresas contratistas, culminando las siguientes 

Entre el personal de Sidor colaboraron 

23 personas de Ingenieria y 17 de Mantenimiento. 

Los trabajos se iniciaron de acuerdo al programa el 18/01100, con el desmontaje 

electrico y limpieza en los alrededores del homo, culminando el 28/02/00. su 

duracion fue de . .'. dias, teniendo un atraso de 19 dias, entre las principales 

causas del retraso tenemos: 

I 



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

2.1 Causas retraso de fa contratista principal: 

1. Desconocimiento del trabajo por parte de los supervisores de la obra. 

2. Incumplimiento en las clausulas del contrato de superposici6n de los 

turnos. 

3. La secuencia indicada en el programa, no se cumpli6. 

4. No hubo coordinaci6n entre los supervisores. 

5. Falta de equipos, herramientas y suministro de materiales (Maquinas de 

Soldar, gatos hidraulicos, Oxigeno, etc.) 

6. Disponibilidad de personal para el manejo de la Grua, tecnico de 

seguridad. 

7. Incumplimiento del procedimiento de desmontaje de equipos. (corte de 

tuberias, darios de elementos electricos, extravio de repuestos a recuperar. 

etc.) 

8. Los trabajos programados para el turno de 11 :00 p.m. a 7:00 a.m. 

generalmente no se cumplian, por falta de personal. 

2.2 Causas generales: 

1. lndisponibilidad de equipos, repuestos y materiales comprados pOI' Sidor. 

(Proveedores incumplieron con la fecha de entrega y Abastecimiento no 

efectu6 el seguimiento respectivo para cumplir con su funci6n) 

2. Las contratistas no contaron a tiempo con su propio suministro. 

3. lnterferencias en la ejecuci6n de los trabajos, por falta de coordinaci6n. 

4. Las contratistas no respetaron los trabajos ejecutados par las demas. 

ocasionando dafios y retrabajo. 

5. Perdida de materiales y repuestos. 

6. Falta de lngenieria para instalaci6n de equipos y errores de diseiio. 

I 
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7. Falta de personal para la ejecucion de mantenimiento mecanico de los 

diferentes equipos. 

8. La mayoria de las empresas contratistas solo trabajaron dos tumos, desde 

las 7:00 a.m. hasta las II :00 p.m. 

En el grafico anexo, se visualiza el master de las actividades mas importantes 

que se ejecutaron en el mejoramiento del homo ,la cual indica el tiempo 

programado vs. el real. 

3. Conclusiones: 

1. Las causas sefialadas de la contratista principal \ 

re.traso en el desmontaje del homo y 17 dias en el montaje. 

2. Las causas generales tambien incidieron en el retraso de la obra, entre las mas 

originaron 2 dias de 

importantes tenemos a las siguientes contratistas: 

• . fecha de entrega de la plataforma 30112/99, la cual estuvo 

lista para el montaje el 2710 lIOO. (28 dias de retraso, afectando 2 dias al 

.. - 

• . 6 dias de retraso 

retraso de la obra) 

• . 17 dias de retraso, respecto al programa. 

• .r _. Instalacion del transformador tuvo 11 dias de retraso respecto al 

programa. 

• r , 

. .'.: 9 dias de retraso en la fecha de entrega. 

~ '-~'}r.::-: 7 dias de retraso, de acuerdo al programa. 

• 

• J.:. ',.'r- .~ :":: 6 dias de retraso 



4. Recomendaciones: 

I. Elaborar un programa detallado de las actividades a ejecutar, para mejor apoyo 

en la coordinacion de las tare as concatenadas, disponibilidad de equipos y 

recursos oportunamente. 

2. Asignar un solo responsable de Sidor para la ejecuci6n de los trabajos por turno, 

por equipos 0 areas. 

3. Penalizar 0 exigir respetar los trabajos ejecutados por los otros proveedores. 

4. EI proveedor principal debe cumplir con el procedimiento de desmontaje. 

5. Verificar medidas de los equipos y calidad del material antes del montaje 

(Diametros de los ejes, bocinas, etc) 

6. Elaborar inventario 0 manual de mantenimiento, para identificar todos los 

repuestos de los equipos (Mangueras, acoples, tornillos, etc.) 

7. lnvolucrar al personal de Abastecimiento para la obtenci6n de los equipos 

necesarios en oportunidad y calidad. 

8. Confirmar la entrega oportuna de los equipos, repuestos y materiales al inicio 

de la parada. 



COOIGO: BC352-S-L01~-R2-3 

ACTA DE RECEPCION PROVISIONAL 
Vi encia: 07108/1998 

Revision: 

FECHA: 

O/C N°.: 

EN EL OrA DE HOY 

HAN SIOO TERMINAOO LOS TRABAJOS: 

EJECUTAOOS POR LA EMPRESA: 

FISCALlZAOOS POR EL SENOR: 

OBSERVACIONES: 

CONTRATIST A AOMINISTRAOOR DE CONTRATOS 

SPTE.lGERENTE AREA USUARIA 

Acta Provisional SIPROHIORA 
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SE HA EFECTUADO RECONOCIMIENTO FINAL DE LOS TRABAJOS 

EJECUTADOS POR LA EMPRESA: 

ESTANDO PRESENTE LOS SENORES: 

OBSERVACIONES: 

CONTRATISTA ADMINISTRADOR DE CONTRATOS 

SUPERINTENDENTE GERENTE 
AREA USUARIA AREA USUARIA 
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