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INTRODUCCION

Para la Metodologia de la Gerencia de Proyectos el cierre administrativo de los
mismos es de vital importancia, ya que a través de éste permite aprender
lecciones que mejoran el posterior desempefio en materia de gestién de
proyectos que conducen nuestras empresas.

La evaluacién propuesta en este trabajo abarca las diferentes fases del
proyecto, desde su conceptualizacién hasta el cierre del mismo, 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 positiva o negativamente en el desarrollo
del proyecto.

El proyecto a evaluar en este trabajo se refiere a la "Automatizacién de la
Linea de Tandem Il de la Planta de Laminacién en Frio ”, el cual esta
contemplado en el Plan de Inversiones Estratégicas de la Empresa. El monto
del contrato fue originaimente de 21.090.000 Marcos Alemanes (D.M) y finalizé
en 22.929.982 Marcos Alemanes. Este contrato se ejecutd entre los afos de
1994 y 1996, en un lapso de tiempo de 35 meses (programado 15 meses)
presentando una variacion de aproximadamente 21 meses. Se describen los
datos mas resaltantes del proyecto asi como los principales hechos que fueron
determinantes en los resultados del proyecto.
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1 EL PROBLEMA.
Planteamiento del Problema.

El Proyecto en estudio fue ejecutado en una empresa Siderurgica,
siendo ésta la mayor productora de acero en Venezuela y entre las
primeras en Latinoamérica; fue creada entre los afios de 1.950 — 1.960
por el gobiemo venezolano y se encuentra ubicada en la Zona
Industrial de Matanzas, Ciudad Guayana, Estado Bolivar. El estado
venezolano manifestd la necesidad de privatizarla, fundamentando
entre otras razones, la imposibilidad de acometer los planes de
inversiones que la misma requeria, con la finalidad de haceria
competitiva en los mercados nacionales e internacionales; y en el
mes de Enero de 1.998 pas6 a ser una empresa privada,
permaneciendo en un 30 % como Capital Nacional. El proyecto de
“Automatizacion de la linea de Tandem II” forma parte del Plan de
Inversiones Estratégicas requeridas por esta empresa Siderurgica.

El proyecto de Automatizacion de la Linea de Tandem |l consistié en

elevar el grado de automatizacion de la linea, sustituciéon de sistemas,
equipos y partes eléctricas en estado de obsolescencia, con la
finalidad de colocar esta linea en condiciones adecuadas para
procesar productos Planos en Frio con la calidad y oportunidad
exigida por los clientes nacionales e internacionales, lo que le
permitiria permanecer en un mercado altamente competitivo.

Este proyecto comprendié entre otros aspectos lo siguiente:
(Anexo N° 1).
v Disefio de la ingenieria basica y de detalle para los Sistemas de
Automatizacién de los Procesos (S.A.P.)
v' Suministros de equipos y materiales de los S.A.P.
v Suministros del Software del S.A.P.
v" Desmontaje, Montaje, Pruebas y Puesta en Marcha de los S.A.P.
v Suministros de toda la Documentacién del S.A.P.
v" Entrenamiento y Asistencia Técnica al personal de operaciones y
de mantenimiento hasta alcanzar la curva de aprendizaje
adecuada.

La ejecuciéon del proyecto estuvo a cargo de la empresa SIEMENS
AKTIENGE-SELLSCHFT por un monto de D.M. 22.929.982,00 .
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1.2. Objetivos.
1.2.1. Objetivo General.

Completar el trabajo especial de grado para optar al titulo de
Especialista en Gerencia de Proyectos mediante la evaluacién
de la aplicacién de la Metodologia de Gerencia de Proyectos
en un proyecto ya finalizado para alcanzar lecciones
aprendidas de la experiencia.

1.2.2. Objetivos Especificos.

. Recabar la informacion basica sobre el proyecto en
curso.

. Definir la metodologia para la evaluacion integral del
proyecto.

. Aplicar instrumentos de medicién metodolégica e
interpretar sus resultados.

. Generar conclusiones y recomendaciones para ser

incorporadas en la ejecucién de futuros proyectos.

2. RESENA DEL PROYECTO.
2.1. Nombre del Proyecto.

El proyecto en estudio forma parte de un Macroproyecto denominado :
“Proyecto para la Automatizacién de la Planta de Laminacién en
Frio”, el cual estaba destinado a la modernizacién de sus cuatro (4)
lineas principales: TANDEM /I, RECOCIDO CONTINUO, TEMPLE Il Y
ESTANADO ELECTROLICO |II; dando origen a cuatro (4) sub-
proyectos, tal como se muestra en la figura N° 1-A, 1-B y el Grafico
Ne° 1.

En la figura N° 1-A y 1-B, se muestra una vista Unifilar de cada una de
las lineas de produccidon de la Planta de Laminacién en Frio
involucradas en la Inversion de Capital y en el Grafico N° 1, se
presenta un despliegue del Esquema de Estructuracion Documental
del Pliego de Licitacion.

El proyecto el cual sera objeto de estudio en este trabajo comprende
la “Automatizacién de la Linea de TANDEM Il (TANDEM MILL Ii) de
la Planta de Laminacién en Frio” de una empresa Siderurgica en
Ciudad Guayana, Estado Bolivar.

C:\Mis documentos\Ro-Introduccién.doc
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ESTARADO ELECTROLITICO 1l
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FIGURA N° 1-A: VISTA UNIFILAR DE_LAS LINEAS DE PRODUCCION DE
LA PLANTA DE LAMINACION EN FRIO.
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FIGURA N° 1-B: VISTA UNIFILAR DE LA LINEA DE PRODUCCION DEL
TANDEM II.

C:\Mis documentos\Ro-Introduccién.doc




PLANIFICACION DEL PROCESO LICITATORIO PARA EL PROYECTO.
Consisti6 en la elaboracion de un Esquema Estructural de la
Documentaciéon y su Organizacién, del Pliego de Licitacion, tal como se
muestra en el Grafico N° 1. Cuyo proposito fue el de facilitar a los licitantes
la comprensiéon y el manejo de toda la documentacion que integraba el
Documento de Licitacidn que se habia preparado para la seleccion del
Contratista que ejecutaria el proyecto de “ Automatizacién de la Linea de
Planos en Frio de la Siderurgica.

Con el objeto de realizar la integracién de la documentacion suministrada se
elaboré una Guia de la Estructuraciéon Documental del Pliego de Licitacion:,
la cual explicaba cuales eran los bloques principales de informacién
documental que integraban el Pliego de Licitacion, y se clasificaban segun
su naturaleza; presentando a su vez la informacién que comprende cada
bloque, su secuencia, su contenido especifico y las interrelaciones
existentes entre los diversos documentos suministrados. En esta forma,
los participantes invitados al recibir el pliego de licitacion podrian entender
rapida y claramente que contiene y como utilizar la informacién
suministrada en los documentos subsiguientes.

El Esquema Estructural de la Documentacion y su Organizacion para el
Pliego de Licitacién, fue clasificada en dos grandes grupos, como sigue:

a. El primer grupo denominado Documentacién de Caracter Contractual,
Legal y Reglas de Licitacién, contentiva de toda la informacion de
naturaleza administrativo- procedimental, las condiciones y requisitos
de caracter general que regirian tanto para la elaboracion de las
ofertas como para la futura ejecucion del proyecto; las disposiciones
legales — contractuales que normarian las relaciones entre la empresa
siderurgica y la empresa finaimente contratada para la ejecucion del
proyecto. (Grafico 1. Vol. Il - V).

b. El segundo grupo contiene la informacién de naturaleza técnica que
constituye el insumo esencial para que los licitantes pudieran
estructurar de manera precisa, y acorde con los requerimientos de la
empresa siderurgica contratante, sus propuestas técnico —comerciales
para el logro de las metas que se persiguen con el proyecto. (Grafico
Ne 1. Vol. VI - XIl).
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Toda la informacibn mencionada en los apartados anteriores
permanecieron invariablemente para la empresa favorecida con la
adjudicacién posterior de la ejecucion del Proyecto, entendiéndose que la
misma conocia desde el inicio, con exactitud y claridad, ademas, la
normativa de las Especificaciones Generales de la empresa y de la Normas
de Seguridad Industrial especificas que rigen estrictamente dentro de la
empresa contratante.
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GRAFICO N° 1: PROYECTO AUTOMATIZACION DE LA PLANTA DE LAMINACION EN FRIO.
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2.2. Componentes que Constituyen el Proyecto.

El objeto y alcance del proyecto comprendié lo siguiente:

a. Ingenieria de Detalle para:

Instalacién y montaje de equipos nuevos para la
automatizacién del Tren de Laminacién TANDEM II.
Desmontaje de equipos a reemplazar.

Interconexién de los equipos nuevos y de los ya existentes.
Actualizacién de los planos y documentos técnicos existentes
de la linea.

b. Suministros:

Fabricacion y suministro de todos los equipos, partes,
materiales y repuestos.

Inspeccion necesaria, por parte del suplidor, para garantizar
las especificaciones exigidas para los equipos, materiales y
repuestos.

Desarrollo del software aplicativo para la automatizacion.
Pruebas de aceptacion en fabrica del software desarrollado.
Transporte desde el lugar de origen hasta el sitio de
almacenamiento de todos los equipos, partes, materiales y
repuestos.

Manejo de materiales, equipos y partes durante la ejecucion
del proyecto, en el sitio que la empresa Siderurgica asigne
para su almacenamiento.

c. Construccion y montaje de:

Todos los equipos y partes requeridos por el proyecto.

Toda la estructura de soporte requerida (incluyendo la
modificacion de la existente y/o nuevos soportes.

Obras civiles, canalizaciones eléctricas, recableado de todos
los servicios involucrados en los sistemas automaticos.
Desmontaje de equipos a ser reemplazados.

d. Entrenamiento en:
¢ Manejo de todos los equipos.
¢ Mantenimiento de hardware y software.
e QOperacién de la planta automatizada.
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2.3.

2.4.

2.5.

2.6.

&
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e. Puesta en marcha de la Linea de TANDEM II.

f. Asistencia técnica a la empresa Siderurgica, en la fase inicial
de operacion automatizada de la planta.

El Contratista debia establecer para la ejecucion del proyecto, un
sistema de calidad compatible con las Norrnas ISO - 9000.

Ubicacién del Proyecto.

El proyecto para la “Automatizacién de la Linea de TANDEM II” de
la Planta de Planos en Frio se localiza en la Zona Industrial Principal
de Ciudad Guayana, Estado Bolivar, Venezuela.

Tipo de Proyecto.

El contrato es de responsabilidad global “Liave en Mano”, durante todo
el tiempo de vigencia del Contrato, adjudicado a una sola empresa y
regira durante todo el desarrollo de la ingenieria, suministro de
equipos y materiales, transporte, almacenaje, instalacion y montaje,
asistencia técnica y entrenamiento de personal, relativos al proyecto
en referencia. El contratista debia entregar en perfecto estado de
funcionamiento tanto los equipos como el sistema que los mismos
conforman y debian dar cumplimiento estricto a las estipulaciones y
garantias establecidas en las especificaciones técnicas suministradas
y en el contrato ya mencionado (Anexo N° 2).

Tiempo de Ejecucion.

v El tiempo de ejecucion programado para el proyecto de
automatizacion del TANDEM |l era de quince (15) meses,
incluyendo desde la elaboracién de la ingenieria basica hasta la
aceptacién del proyecto ejecutado (ver Anexo N° 3).

v El tiempo de ejecucion real para el proyecto de automatizacién del
TANDEM Il fue de treinta y cinco meses (35) incluyendo desde la
elaboracion de la ingenieria basica hasta las pruebas de puesta en
servicio de la Planta del TANDEM Il (Anexo N° 4).

Monto Contratado del Proyecto.

El Monto Total Original del Contrato es la cantidad de Veintiun
Millones Noventa Mil con 00/100 Marcos Alemanes (DM
21.090.000,00). (Anexo N°5).

Monto Real del Proyecto.

El Monto Total Real del Contrato es la cantidad de Veintidés Millones
Novecientos Veinte y Nueve Mil Noventa y Dos con 00/100 Marcos
Alemanes (DM 22.929.982,00).

(Anexo N° 6).
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2.8. Forma de Pago.

e Se realizaria un pago de Anticipo de un 15 % que la empresa
Siderurgica debia efectuar a la empresa Contratada dentro de
los treinta (30) dias siguientes a la firma del Contrato, equivalente
a Tres Millones Ciento Sesenta y Tres Mil Quinientos con 00/100
Marcos Alemanes (DM 3.163.500,00). (Anexo N° 7).

e Los pagos sucesivos serian cancelados de acuerdo al avance del
proyecto y contra previa presentacion de factura debidamente
revisada y conformada por representantes de la empresa
Siderurgica.

29. Firma del Contrato para la ejecucion del Proyecto de
Automatizacion.
Los representantes de las PARTES (Empresa Contratante y
Contratada) otorgantes firmaron el Contrato para la ” Automatizacién
de la linea de TANDEM II” en el mes de Octubre de mil Novecientos
Noventa y Cuatro, en Ciudad Guayana, Estado Bolivar, Venezuela
(Anexo N° 8).

2.10 Resumen del Proyecto.
2.10.1. Generalidades de la Linea del TANDEM II.

El tren laminador TANDEM Il de la planta de planos en frio fue
construido por el consorcio BELGA- ALEMAN (C.B.A.) entre
los afos de 1971-1981 Tiene una capacidad instalada de
produccion de 450.000 t/afio. Los equipos de proceso que la
componen son, béasicamente: un desenrollador, cinco (5)
bastidores del tipo cuarto, un (1) enrollador y dos cadenas
transportadoras de bobinas ubicadas a la entrada y salida del
tren respectivamente. En el Anexo N° 9 se presentan los
parametros técnicos de la Linea.

Estos equipos son asistidos por sistemas de control que
permiten la medicién, control y regulacién de los parametros
tecnologicos del proceso: espesor, tension de banda,
emulsién, velocidad, apertura de laminacién y el control de
accionamientos auxiliares: movimiento de carros cambiadores
de cilindros, cadenas transportadoras, etc.

Sus productos corresponden a una etapa intermedia en la
produccion de acero laminado en frio (Hoja Negra Y Hojalata
Recubierta), usados basicamente en la industria de envases y
material del tipo “full hard” paea el sector galvanizado (techos,
articulos de oficina,entre otros.
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2.10.2. Caracteristicas Principales del Proceso.

El Tren laminador TANDEM Il esta disefiado para producir
bobinas con diametro interno de 508 mm, peso maximo de
17,9 t, ancho maximo de banda 1.050 mm, con espesor entre
0,18 mm y 2,0 mm; a partir de espesores de entrada de 1,5
mm a 4,75 mm. (Figura N° 2).

Sin embargo dentro de la estructura de produccion de la
empresa siderurgica, el Tren ha sido destinado a la produccion
de material con espesores de material con espesores entre
0,20y 0,60 a partir de bobinas entre 2,0 y 2,25 mm de espesor
con un peso promedio de 14 t.

2.10.3. Descripcion del Proceso de Laminacién en Frio.

Consiste en la deformacidon del acero mediante la aplicaciéon
de fuerzas externas provenientes de cilindros que ejercen
grandes presiones sobre el material (provenientes la Linea de
Decapado) con espesores de entrada de 2,00 a 2,25 mm. En
la figura N° 2 se muestra el diagrama de proceso de la Linea.

En este proceso el espesor de la banda se deforma
plasticamente en forma progresiva, requiriendo tanto la banda
como los cilindros efectos lubricantes y refrigerantes que son
provistos por la emulsion. Esta es una mezcla de aceite y
agua, cuya concentraciéon esta en relacion con el tipo de
material a laminar.

Mediante una grua tipo puente son cargadas las bobinas en la
cadena transportadora de entrada, alli son preparadas y
llevadas hasta el desenrollador desde donde la banda es
guiada en forma manual a baja velocidad (velocidad de
enhebrado) por personal de operaciones a través de los
bastidores hasta el enrollador, con lo que se cumple el
proceso de enhebrado.

Luego el operador del pulpito o cabina principal junto al
personal de bastidores fijan las referencias del proceso (% de
reduccién de espesor, tension de banda, corriente de motores,
velocidad, etc,); iniciandose el proceso de laminacion.

Al acercarse el final de la banda ocurre el frenado automatico
controlado del tren, a continuacién el desenhebrado a baja
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Gerencia Planos Recubiertos
Ingenieria de Proyectos y Mantenimiento

LINEAS QUE COMPONEN EL CORDON HOJALATA

LINEA TANDEM II

SENTIDO DE LAMINACION
L

B2 B3

®
® ®

(1) Cadena de entrada. (6) Medidores de tensién B1: Bastidor 1.
(2) Enrollador. entre bastidores. B2; Bastidor 2.
(3) Medidor de espesor (7) Medidor de espesor B3: Bastidor 3.

antes B1. despues de BS. B4: Bastidor 4.
(4) Medidor de espesor (8) Enrollador. B5: Bastidor 5.

despues de B1. (9) Husillos hidraulicos.
(5) Prensabandas. (10) Camo de salida.

(11) Cadena de salida.
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velocidad. Finalmente la bobina es desalojada del enrollador
por un carro transportador hasta la cadena de salida del tren,
luego es ubicada en las zonas de almacenamiento de entrada
de las lineas siguientes del proceso, segun el destino final de
la bobina (Lineas de Recocido, Limpieza o Rebobinadoras).
En el Anexo N° 10 se muestra el Flujograma de Procesos de
la de la Planta de Laminacién en Frio de la empresa
siderurgica.
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3. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION.

3.1. Nivel de Investigacion.
La estrategia de Investigacion utilizada para la elaboracién de este
trabajo se encuentra dentro del marco descriptivo y explicativo,
orientada al estudio y aplicacion de los procesos metodoldgicos de la

Gerencia de Proyectos, tal como fue desarrollada en el “Project
Management Intitute (PMI)" 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 Espariola 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.

3.2. Diseiio de la Investigacion.

En el disefio de la investigacion se emplearon los métodos siguientes:

v Investigacion Documental. Fue basada en la obtencién de datos
de fuentes secundarias, tales como documentos y registros ubicados
en los archivos de la empresa; e informacién ain conservada en los
archivos de los sistemas computarizados; se revisd y selecciond la
informacién para realizar el analisis correspondiente.

v Investigacion de Campo. Se realizaron entrevistas no
estructuradas, consultas y se aplicd el instrumento de evaluaciéon a
los principales involucrados en el proyecto. En la Tabla de
Resultados N° 1, se presenta en detalle las respuestas de los
encuestados y el criterio propio. (Anexo N° 11).

3.3. Poblacion y Muestra.

El objeto de estudio de este trabajo esta centrado en la gestién
administrativa desarrollada durante la ejecucion del proyecto de
‘Automatizacién de la Linea de TANDEM |/ de la Planta de Planos en
Frio”, a través de la aplicacion metodolégica de los procesos de la
Gerencia de Proyectos; por lo que la poblacién en este caso estara
compuesta por todos las personas involucradas en el desarrollo del
proyecto (Director del Proyecto, ingenieria, Planificadores, Usuarios
directos del proceso y del producto, contratista, entre otros), los
cuales tienen las mismas oportunidades de ser seleccionados por lo
que se define que fue una Muestra Probabilistica Estratificada de los
Actores del Proyecto, donde la muestra es similar a la poblacién.
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3.4.Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos.

Observacion directa y entrevistas informales: Con la finalidad de
recolectar los datos necesarios para el estudio, se recorrieron las
instalaciones del Tren de laminacién, se observé el proceso y
funcionamiento actual de algunos sistemas de operatividad y
produccion ya modernizados. Se conversé con personal de operacién
y mantenimiento de la linea respecto al comportamiento del tren antes
y después de la intervencidn y el grado de satisfaccion del proyecto
ejecutado.

Aplicaciéon de cuestionario. El cuestionario fue aplicado a los actores
principales involucrados en el desarrollo del proyecto de
Automatizacién de la Linea del TANDEM II, siguiendo el instructivo
indicado en el Anexo N° 11. Los resultados se muestran en la Tabla de
Resultados N° 1.
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4. PROCESOS EN LA GERENCIA DE PROYECTOS.

Es fundamental comprender la naturaleza de la Gerencia de Proyectos y
la importancia de integracion de los procesos que la componen y de sus
interacciones. En este trabajo se proporcionara una introduccion al
concepto de la gerencia de proyectos (denominados como un conjunto de
procesos interrelacionados, proporcionando asi una base para
comprender la descripcién y analisis de los resultados del proyecto
“Acondicionamiento de la Grda C.S.M. — 3 de la Linea de Decapado
de la Planta de Planos en Frio.

Aspectos Principales:
4.1Procesos del Proyecto.
Los proyectos estan compuestos por varios procesos, los cuales se
definen como una “serie de acciones que dan lugar a un resultado”.
Estos procesos son realizados por personas y generalmente
pertenecen a una de las categorias principales siguientes:
o Los procesos de la gerencia de la gerencia de proyectos se
refieren a la descripcion y organizacion del trabajo del proyecto.
o Los procesos orientados al producto se refieren a la
especificacion y creacion del producto del proyecto. Estos
procesos generaimente estan definidos en el ciclo de vida del
proyecto (fases del proyecto) y varian segun el area de
aplicaciéon. Los procesos de gerencia de proyectos y los
orientados al producto se solapan e interaccionan a lo largo dal
proyecto.

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:

e Procesos de iniciacion: reconociendo que un proyecto o fase
debe comenzar y comprometiendo a la organizacién para que
comience la siguiente fase del proyecto.

e Procesos de planificacion: desarrollando y manteniendo un
esquema practico para lograr las necesidades del negocio para
quien realiza el proyecto. La planificacion es de gran importancia,
debido a que el proyecto implica hacer algo que hasta ahora no
se ha hecho. Los procesos de planificacion se dividen en
principales y complementarios.
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a) Los procesos principales incluyen: La planificacion del
alcance, definicion del alcance del proyecto, definicion de
actividades, ordenacion de actividades, estimacion de la
duraciéon de las actividades, desarrollo de la programacion,
planificacion de recursos, estimacion de costos, presupuesto
de costos y desarrollo del plan del proyecto.

b) Los procesos complementarios incluyen: La planificacion
de la calidad, planificacion de la organizacion, adquisicion de
personal, planificacion de comunicaciones, identificacion de
riesgos. Cuantificacion de riesgos, desarrolio de respuestas
ante los riesgos, planificacion de aprovisionamiento vy
planificacién de peticién de ofertas.

e Procesos de ejecucion: Coordinando personas y otros recursos
para sacar adelante el plan. La ejecucion del plan del proyecto es
el proceso fundamental para llevar a cabo el plan del proyecto. La
mayoria 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 técnicas
y organizativas 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 informacidn, peticion de ofertas, seleccion de
proveedores y administracion del contrato.

Procesos de control: Asegurando que los objetivos se alcanzan, vigilando
y cuantificando los progresos y tomando acciones correctivas cuando sea
necesario. El control también incluye la adopcién de medidas preventivas en
anticipacidon 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 conduciéndolo
a un final ordenado. Los procesos de cierre son: el cierre administrativo
generando, reuniendo y distribuyendo informacién que formaliza la
terminacion de una fase o proyecto; y el cierre del contrato finalizando la
relacién contractual incluyendo la resolucién de todos los puntos pendientes.
Los grupos de procesos estan relacionados por los resultados; donde los
resultados de uno se convierten en datos para otro. Entre los procesos
centrales las conexiones se repiten; la planificacion posibilita la ejecuciéon
con un plan documentado del proyecto en poco tiempo y entonces da
lugar a actualizaciones documentadas del plan al ir desarrollando el
proyecto. Estas conexiones se indican en la Figura N° 1.

C:\Mis documentos\Ro-Introduccion.doc




18

PROCESOS DE LA GERENCIA DE PROYECTOS

FIGURA N° 1: RELACIONES ENTRE GRUPOS DE PROCESO EN UNA
MISMA FASE

**Las flechas representan el flujo de documentos o elementos documentables.
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Interacciones Entre Procesos.

Dentro de cada uno de los grupos de proceso, los procesos

individuales estan relacionados por sus datos y resultados.

Centrandose en estas conexiones podemos describir cada proceso

en términos de sus:

e Datos (entradas): documentos o elementos documentados sobre
los que se va a trabajar.

e Herramientas y técnicas. mecanismos aplicados a las entradas o
datos para generar salidas o resultados.

* Resultados (salidas). documentos o elementos documentales que
son el resultado del proceso.

Adaptacion de las interacciones del proceso.

Los procesos identificados y mostrados anteriormente son
aceptados de forma general, se aplican en la mayoria de los
proyectos y en la mayoria de las ocasiones. Sin embargo, no
necesitamos estos procesos en todos los proyectos y tampoco
surgiran todas las interacciones en todos los proyectos. Esto se
pudiese observar en los casos siguientes:

Una organizacién que hace uso habitual de contratistas puede describir
explicitamente en qué lugar del proceso de planificacion ocurre cada
proceso de aprovisionamiento.

La ausencia de un proceso no quiere decir que ése no se debe desarrollar.
El equipo de gerencia de proyecto debe identificar y dirigir todos los
procesos que sean necesarios para asegurar el éxito del proyecto.

Los proyectos que dependen de una sola fuente de recursos (desarrollo de
software comercial, productos farmacéuticos, etc.) pueden definir las
funciones y responsabilidades antes de definir el alcance del proyecto,
porque lo que se puede hacer estara en funcion de quién haya disponible
para hacerlo.
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5. AREAS DE CONOCIMIENTO. ANALISIS Y DESCRIPCION DE

RESULTADOS.

Para realizar el analisis y descripcion del proyecto de “Automatizacién de
la Linea de TANDEM Il DE LA Planta de Planos en Frio” se aplico el
enfoque sistémico de la metodologia del “Project Management Institute
(PMI)” el cual es una Guia para los Fundamentos de la Direccién de
Proyectos; estableciéndose las entradas para cada proceso, sus
herramientas y técnicas y posteriormente, los resultados del proceso.

La Tabla de Resultados muestra el resumen de los resultados de la
aplicacién del instrumento de evaluacién a los principales actores del
Proyecto. De esta evaluacion se obtuvo un promedio total de 3,72/ 3,67
puntos de evaluacién en una escala de 1 a 5 puntos, siendo la puntuacién 5
el grado de excelencia; tomando en consideracion este resultado se
concluye que el proyecto fue ejecutado de acuerdo a lo esperado por los
involucrados en el proyecto; se cumplieron los objetivos del proyecto en
cuanto al presupuesto establecido y de acuerdo a las exigencias de calidad
esperadas.

5.1.Manejo del Alcance (4/5) (Promedio/Criterio Propio).

Este proceso se realizd segun mi criterio con un alto nivel de
excelencia e influyé en los resultados positivos del proyecto, debido a
la variacién insignificante del alcance original establecido. (Ver anexo
N° 1 - Alcance Original Alcance; anexo N° 12 — Alcance Final). Este
aparte comprendid la elaboracién del alcance del proyecto de
“‘Automatizacion de la Linea de TANDEM Il “ para elevar el nivel de
automatizacion de la linea con la finalidad de disminuir la intervencién
del operador en el proceso de produccién, sustituir el sistema
eléctrico (equipos y partes) en condiciones de obsolescencia, mas el
entrenamiento del personal de ingenieria, mantenimiento y
operaciones al finalizar el proyecto; permitiendo, una vez ejecutado el
proyecto, generar un producto para la venta dentro los mas altos
estandares de calidad exigida por los clientes, en oportunidad y a unos
costos de produccion favorables para la empresa. Lo anterior
conllevé a definir, posteriormente, el costo de la Inversiéon de Capital y
en consecuencia los parametros de rentabilidad y tiempo de
recuperacion de Inversion.

En la figura N° 3 se presenta en forma sistémica el alcance del
proyecto, y en el Anexo N° 13 (Hitos principales del alcance del
proyecto) y N° 14 (Curvas d ejecucion fisica y presupuestaria), se
muestran los hitos principales del alcance con los costos estimados y
las curvas de ejecucion fisica y presupuestaria del proyecto,
respectivamente.




TABLA DE RESULTADOS: PROYECTO DE "AUTOMATIZACION DE TANDEM II"

DE LA PLANTA DE PLANOS EN FRIO.

. g SR
AREA PROCESO E - sl © o
g 5 s ol & :
R EEE R

: 5 Bl Bl ¥ 81O kK E

Manejo del Alcance Iniciacion 5 5 5 4 4 4 4] 443 5
Planificacion 5 4 3 3 4 4 4| 3,86 5

Definicién 5 4 3 4 3 3 4] 3,71 5

Verificacién S 4 3 4 4 4 5| 4,14 5

Control ! 4 3 4 4 4 3| 3,86] 4,00 5

Manejo del Tiempo [Definicion de Actividades B W o AN Al A A 3
Secuenciacion -] 4 3 3 4 3 4] 3,71 3]

Estimacién de duracion de Actividades -] 4 3 3 4 4 3 71 3

|Programacion de Actividades 5] 4 3 3 3 4 4 371 3

Control de C 5 3 3 4 4 3 3] 3,57| 3,71 3

Manejo de los Costos Planificacién de los Recursos S 3 3 3 3 4 3] 343 4
Estimacién de los Costos 5 4 3 3 3 4 4] 3,71 4

Presupuesto 5 4 4 4 5 4 4] 4,29 4

Manejo de Tesoreria 5 4 4 4 4 4 3| 4,00 4

L gontrol de costos 5 4 4 4 4 4 3| 4,00f 3,39 4

Manejo de la Calidad Planificacion de la calidad 5 4 4, 4 5 4 5 ,43 4
|Aseguramiento de la Calidad 5 3 4 5 4 5 4] 4,29| 5

Control de la Calidad 5 3 5 3 4 4 4 4,20 424 5

Manejo de los Recursos  |Planificacion de la Organizacion L e BRI B B | RS R 4
Humanos Reclutamiento del Personal o 3 4 3 4 3 4] 3,71 3
Desarrolio del Equipo 5 3 3 4 3 3 3| 3,43 o)

Evaluacién del Desemperio 5 3 3 3 3 4 4| 3,57| 3,61 3

Manejo de las Planificacién de las comunicaciones 5i- 3] - 3] 31 3 314l 343 4
Comunicaciones Distribucién de la informacién o N BT R BT RS 4
R de 3 4 3 3 e 3] 357 4

Cierre Administrativo . L | 4 4 4 4 4] 4,14]| 3,71 4

Manejo de los Riesgos Identificacion de los Riesgos 4 3 3 3 3 3 3] 3,14 2
Calificacion 4 3 3 3 3 3 3| 3,14 2

Plan de Respuesta 4 4 3 3 3 3 3| 3,29| 2

8 Control de Respuestas B T R R R R B T BT
Compras [Plan de Compras S| 3] 3 4] 4l 4 4 338 4
Plan de Requerimientos 5 o 4 3 4 4 3] 371 4

Ciclo de Solicitacién 5 4 4 3 3 3 3] 357 4

Administracién de Contratos 5 3 3 3 4 3 4| 3,57 4

gierre de Contratos 5 4 4 4 4 4 4] 4,14] 3,77 4

Integracién Plan Integral 5 4 3 4 4 4 4] 4,00 4
Ejecucién global 5 4 3 4 3 4 4] 3,86 4

Control Global 5 & 3 4 4 3 4| 3,86| 3,90 _i

Promedio Global 3,79 3,76
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Resumen de la Representacion Sistémica para desarrollar el Manejo del
Alcance de un Proyecto, segin la Metodologia de La Gerencia de Proyectos*
estableciendo las entradas (datos) para cada proceso, sus herramientas y
técnicas de trabajo y sus salidas (resultados):

.{ Herramientas y Técnicas

i
| 1. FElMeétodo de Seleccion
del Proyecto: Costo /

RS

esultados

Datos

Automatizacién de Linea 1. Informe de Justificacion

de TANDEM II; Beweficio del Proyecto.
Reemplazo equipos/partes PR 2. Asignacion Jefe del
eléctricas en estado de - . Proyecto.
obsolescencia. - & iz:cao % Expeztlol . 3. Especificaciones
2. Plan Estratégico | Emonas Eaprciin Técnicas del Alcance —
en Proceso de
‘ i Laminacion en Frio. Infoeme.
3. Criterio de Seleccion | ’ 4. EDT (WBS)
Costo/Beneficio. .. 5. Aceptacion Formal del
| 4+ Inf ion Histérica de 3. Informe de Mediciones. Proyecto.

Operatividad de la Linea |
y del Proceso de
Produccion.

FIGURA N° 3: REPRESENTACION SISTEMICA: MANEJO DEL ALCANCE
DEL PROYECTO
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Los procesos de definicion del alcance se describen a
continuacién:

5.1.1. Iniciacién del Proyecto (4.43/5.0).

El proyecto de “Automatizacién de la Linea de Laminacién en
Frio de Tandem II” forma parte de un Plan de Inversiones que la
Empresa Siderurgica ha elaborado en forma estratégica
orientados a la actualizacion de nuevas tecnologias, con el objeto
de elevar el grado de automatizacién de sus principales plantas y
mejorar la calidad de sus productos (Hoja Negra y Hojalata),
permitiendo mantenerse en un mercado altamente exigente y
competitivo.

El proyecto fue seleccionado por el método de medida del
Costo/Beneficio y por juicio de experto, ya que fue necesario
recurrir al asesoramiento de personas externas con conocimiento
especializados sobre el proceso de laminacién en frio. En la
empresa existe un departamento exclusivo para efectuar los
estudios de factibilidad y el cual trabaja conjuntamente con la
division de ingenieria donde se determiné lo transcendente que
era para la empresa promotora y la especificaciéon exacta de lo
requerido una vez ejecutado el proyecto. En el caso de
determinacién de los equipos en estado de obsolescencia,
automatizacion del proceso de laminacién y mejorar la calidad del
producto procesado el cual debia seguir hacia otras lineas de
terminacién final. (ver Anexo N° 10).

En la evaluacion efectuada, se tiene que este proceso de
iniciacion del proyecto se ubicd dentro de la categoria “excelente”
(4.43/5.0 puntos), puesto que fue formulado y evaluado tanto a
nivel técnico como econdémico-financiero de acuerdo a un sistema
de administracion de proyectos, que permite a la empresa, tomar
decisiones orientadas hacia la Inversiones de Capital de mayor
impacto al incremento de la calidad de sus productos y a las
actualizaciones tecnolégicas de sus equipos productivos.

Esta etapa del proceso se convirtidé en factor clave de éxito del
proyecto al visualizarse con claridad los objetivos y la delimitacién
detallada del proyecto de automatizacion, a través de un
documento que incluye el Informe Justificativo, Estimacion de
Costos por Renglones y la Carta Explicativa para la Inversién de
Capital (Anexo N° 17 - Formatos ) con lo cual se reconoce
formalmente 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 asigné el
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Director del Proyecto y el equipo de trabajo, considerando como
factor limitante y fundamental el presupuesto predeterminado del
proyecto, lo cual limita las opciones del equipo del proyecto en
cuanto a su alcance, personal y programa de accion. Cabe senalar
que este proyecto se realizd bajo la firma de un contrato “Llave en
mano” con a empresa vanguardia en la tecnologia deseada lo cual
permiti6 al proveedor la justificacibn misma del proyecto,
convirtiendo asimismo este hecho, en restricciones por las
disposiciones contractuales incluidas en el mismo.

Planificacion del Alcance (3.86/5.0).

La evaluacién del proceso de la Planificacién del Alcance del
proyecto de automatizacion de TAMDEN Il influyd en los
resultados positivos del proyecto, ya que obtuvo una clasificacion
excelente, debido a que el informe elaborado para la justificacion
del proyecto incluyé todos los aspectos requeridos para la
ejecucion del proyecto, lo cual se evidencia en al mantenerse el
alcance original similar al alcance final del proyecto. Esto
constituyd un factor fundamental para la toma de decisiones
futuras. Este informe se elabord en el departamento de ingenieria
conjuntamente con personal de operaciones de la linea y
asesorados por personal experto en el proceso de laminaciéon en
frio, se visitaron clientes nacionales y extranjeros (Colombia y
México) y con todos los involucrados en el proyecto
(stakeholders), ) con la finalidad de obtener informacién mas
precisa a fin de disminuir las variaciones posteriores, lo cual
conllevaria a generar costos y pérdida de oportunidad para la
ejecucion del la inversion de capital; de manera que se pudo
determinar con exactitud el alcance y los objetivos del proyecto
(Anexo N° 16 — Resumen Informe Mensual).

Definicién del Alcance (3.71/5.0).

La gestion emprendida en esta fase del proyecto de
automatizacion se consideré de alto grado de calificacion, puesto
que aun cuando no fue posible localizar la estructura desglosada
de los sub—proyectos (estructura de descomposicion de tareas), si
se elabor6 una Estructura Desglosada del Proyecto (EDT) en
forma de Diagrama de Gannt donde se determiné en forma clara y
especifica las entregas parciales y totales del proyecto, de manera
organizada y mostrando un alcance completo y bien definido del
proyecto, determinando con exactitud el limite de accién del
proyecto total. Entre otros aspectos, incluia desde la elaboraciéon
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de la ingenieria de detalle, suministro y fabricacion de equipos
hasta la instalacidén y puesta en servicio del proyecto. (Anexo
N° 4 Cronograma de Ejecucién).

Verificacion del Alcance (4.14/5.0).

En este aparte del proceso la evaluacién se ubica en la categoria
de excelente, puesto que efectivamente se efectué el proceso de
formalizar la aceptacion del alcance del proyecto de
automatizacién del TAMDEN Il por parte de los involucrados en el
proyecto: empresa siderurgica, clientes, empresa contratada, entre
otros; se efectué la revision de trabajo realizado a través de
pruebas en fabrica de los equipos a ser suministrados por la
empresa contratista, se efectuaron pruebas en planta, observando
los resultados de exigencias de parametros de calidad
previamente establecidos de los productos procesados en planta y
se evaluaron los parametros de operatividad y nivel de
automatizacién del sistema total de la linea de laminacién del
TAMDEN II, a fin de verificar que se habian cumplido los objetivos
del proyecto una vez realizado el trabajo correctamente y a
satisfaccion de la empresa promotora. (Anexo N° 9 Parémetros
Operativos).

Todo este proceso de verificacion del alcance del proyecto se
efectud con la finalidad realizar la aceptacion de los resultados del
proyecto y asi proceder con la firma del acta de Aceptacion
Provisional y posterior aceptacioén del Acta Definitiva del proyecto
ejecutado. Cabe sefialar que el “punto critico” en esta fase del
proceso estd en la revisibn y aceptacion de la parte de
documentacién técnica, manuales de operacion y mantenimiento,
catalogos, planos de construccion entre otros, ya que de omitirse
modificaciones realizadas en campo y no introducidas en los
planos u otros documentos, al momento de proceder con la
correccion de una eventual falla o emergencia en la planta, se
dificulta el proceso de correccion de la falla correspondiente,
produciendo pérdida en los compromisos de produccidon
establecidos por la empresa, pérdida de imagen y hasta pudiese
llegar en algunos casos, a una salida prematura del mercado.

El equipo de proyectos y todos los involucrados, efectuaron con
frecuencia semanal/mensual, reuniones de seguimiento donde se
revisaba cada punto indicado en el plan del proyecto; para esto
existia un planificador del proyecto el cual revisaba cada renglén
del programa, su avance fisico, presupuesto ©
variaciones/imprevistos durante el desarrollo de la obra. (Ver
Anexo N° 16 Informe Resumen Mensual).
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Control del Alcance (3.86/5.0).

Este proceso fue relevante en la gestion administrativa del
proyecto de automatizacion del TAMDEN Il, se establecid un
procedimiento para efectuar los posibles cambios generados
durante la ejecucién del proyecto, incluyendo formularios, sistemas
de seguimiento y niveles de aprobacién correspondientes para su
debida autorizacion, estando siempre dentro del marco del sistema
de control de cambios de acuerdo a las disposiciones
contractuales previamente establecidas al firmar el contrato “Llave
en Mano’, para la ejecucion del proyecto. Aun cuando los cambios
generados fueron insignificantes, en todo caso se procedié a
determinar cual era el origen de la variacion y la respectiva accién
correctora de la situacion generada. Cabe sefalar que los cambios
introducidos en el proyecto no fueron por causas imputables al
contratista y no generaron modificaciones considerables en los
costos, tiempo y calidad durante la ejecucion del proyecto. (Ver
Anexo N° 16 - Informe Resumen Mensual).
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5.2. Manejo de Tiempo (3.71/3.0).

Esta fase traté del manejo de los procesos requeridos para asegurar la
conclusion del proyecto en los tiempos establecidos por la
organizacion del proyecto. El proceso se efectué en forma basica
siguiendo solo las experiencias de los participantes en la asignacion
de tiempo de duracién a las actividades, sin considerar algun tipo de
estadistas de lapsos de tiempos generados por los desarrollos de
otros proyectos, esto afectd significativamente los resultados del
proyecto, lo cual impactd en los resultados del proyecto en forma
negativa, generando atrasos en la terminacion del proyecto, pérdida
de oportunidad, por cuanto la empresa promotora deja de percibir
ingresos por concepto de produccion , entre otros aspectos.
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Resumen de Ila Representacion Sistémica para desarrollar el Manejo del
Tiempo de un Proyecto, segun la Metodologia de La Gerencia de Proyectos*
estableciendo las entradas (datos) para cada proceso, sus herramientas y
técnicas de trabajo y sus salidas (resultados):

Estructura Desglosada
del Proyecto (EDP).
Informe del Proyecto
(justificativo —alcance).
Lista de Actividades.
Descripcion

Producto.
Dependencias
Necesidades

Recursos

Programa del Proyecto.
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Herramientas y Técnicas

. Descomposicion de

Actividades Realizar.

. Utilizacién de Modelos.
3. Meétodo de Diagrama de

Precedencia.

. Juicio de Experto.

. Estimacién Analoga.

. Simulacién (M. Carlo).

. Método Camino Critico

. Sistema Cont./Cambios
. Evaluacién/Planificacion

Adicionales.

PROYECTO

EDT Actualizada.

Lista.
Activ./Actualizada.
Diagrama en Red.
Estimacién Duraciones.
Programa del Proyecto
Actualizado.

Plan de Direccién del
Proyecto.

Acciones Correctoras
P/Ajuste Programado.

FIGURA N° 4.: REPRESENTACION SISTEMICA: MANEJO DEL TIEMPO DEL
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5.2.3.

5.24.

5.2.5.
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Definicién de Actividades (3.86/3).

El proceso se realizé con algunas fallas desde el punto de vista
metodolégico, aun cuando se observa que en el proyecto se
identificaron las actividades y documentacién de las actividades
generales, mas no particulares que debian ser ejecutadas con la
finalidad de cumplir con lo establecido en la Estructura Desagregada
del Proyecto (EDT), esto afecté significativamente el tiempo de
terminacién del proyecto, sin embargo pudo visualizarse con claridad
los Hitos de cumplimientos importante para el logro de los objetivos
del proyecto (Anexos N° 3y 4 ).

Establecimiento de la Légica con que se deben ejecutar las
Actividades (3.71/3.0).

El proceso se realizd de forma basica, sin embargo si fue
establecida una la logica de prelacion con que se debian desarrollar
cada una de las actividades generales para el cumplimiento de los
Hitos principales, tal como se muestra el diagrama de GANTT en el
Anexos N° 3y 4.

Estimacion de las Duraciones de las Actividades (3.71/3.0).

El criterio utilizado para la determinacion de la estimacion de la
duraciéon de las actividades fue producto de las experiencias en
trabajos similares de proyectos de los involucrados, mas no se
obtuvieron resultados satisfactorios en el tiempo de ejecucion total de
Proyecto de Automatizacién ejecutado.

Programacioén de Actividades (3.71/3).

Se elaboré un cronograma de actividades o diagrama de Gantt que
sblo permitid ver el inicio y el fin de las actividades del proyecto,
mas no los detalles desglosados de tiempo de las diferentes tareas
tal como se hubiese observado por ejemplo en un de el proceso de
acuerdo a lo esperado por el equipo del proyecto, obteniéndose
resultados satisfactorios.

Control del Cronograma (3.57/3.0).

El control de las actividades indicadas en el cronograma de trabajo
se cumplié de acuerdo a lo esperado por los involucrados en el
proyecto, se realizaban reuniones de seguimiento semanal, donde
se revisaba el avance de cada actividad a través de mediciones o
cantidad ejecutada segun los hitos de entregas parciales o totales.
En este proyecto en particular no presentdé mayor inconveniente en
cuanto cambios o ajustes del cronograma de trabajo debido retrasos
0 cambios de alcance durante la fase de ejecucion fisica del
proyecto, puesto que dichas variaciones eran insignificantes en
comparacién con el tiempo de ejecucion total del proyecto. Para el
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momento de realizar este analisis, la informacién obtenida indicé que
el proceso fue realizado en forma muy basica o no fue formalmente
realizada, sin embargo, el proyecto total (llamese inversion de capital
total) presentd un retraso de 21 meses entre la etapa de aprobacion
de la inversion y el proceso de colocacion de la Orden de Compra. O
firma del Contrato para la ejecucion fisica del proyecto. Este atraso
fue imputado a gestiones administrativas del ente contratante.

5.3. Manejo de los Costos (3.89/4.0).

Esta area de conocimiento se refiere a los procesos necesarios para
asegurar que el proyecto culmine dentro del presupuesto asignado por
la Alta Gerencia, y se refiere al costo de los recursos necesarios para
completar las actividades del proyecto. Los resultados de esta gestion
se encuentra dentro de los requerimientos esperados por los
involucrados en el proyecto, generados resultados productivos para
el proyecto ( Ver tabla de resultados).
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Resumen de la Representacion Sistémica para desarrollar el Manejo de Costos

de un Proyecto, segun la

Metodologia

de La Gerencia de Proyectos*

estableciendo las entradas (datos) para cada proceso, sus herramientas y
técnicas de trabajo y sus salidas (resultados):

Estructura Desglosada del
Proyecto (EDP).
Necesidades de Recursos.
Tarifas de Recursos.
Estimacion Durac. Activ.

Informacion Historica.
Estimacion de Costos.
Programa del proyecto.
Informe de Alcance.
Solicitudes de Cambio.
0. Plan Direccion Costos.

Herramientas y Técnicas

. Juicio de Experto

/Andloga.

. Herramientas

Computarizadas.

. Sistema Control Cambio.
. Medidas y Planificacion

Adicionales.

. Herramientas y Técnicas

para la Estimacion de
Costos.

. Evaluacion/Planificacion

Adicional.

Necesidades de Recursos.
Estimacion de Costos
Actualizadas.

Plan Direccion Costos.
Base de Costos.
Presupuestos Actualizad..
Plan de Direccion Proy.
Acciones Correctoras.
Estimacion Costos
Proyecto Finalizacion.

FIGURA N° 5:REPRESENTACION SISTEMICA: MANEJO DE COSTOS DEL
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La Planificacion de los Recursos (3.43/4.0).

Esta fase del proyecto fue efectuada de manera correcta lo cual
contribuyd significativamente en los resultados exitosos del proyecto,
debido a que se determinaron los recursos que debian ser utilizados
para desarrollar las actividades del proyecto.

Estimacion de los Costos (3.71/4.0).

La gestién administrativa para este proceso se ubicd dentro de la
categoria de la correcta aplicacion del proceso lo cual influyé
significativamente en los resultados exitosos del proyecto. Para este
proceso se consultaron a diferentes empresas familiarizadas con
este tipo de proyecto, previa solicitud de precios y condiciones,
obteniendo informacion de fuentes directas tanto para costos como
para la parte técnica del proyecto, esto conllevé a obtener un
estimado de costos lo mas cercano a los costos reales del proyecto.
Basados en esta informacién se procedidé a la elaboracién de un
documento (Anexo N° 17 - Estimacién de Costos por Renglones )
donde se identificaban los recursos requeridos para la ejecucion de
las distintas actividades del proyecto global.

Presupuesto (4.29/4.0).

Se aplicd en forma correcta el proceso para la elaboracion del
presupuesto general del costo del proyecto, considerando en cada
una de las actividades cierto margen de manera que pudiese cubrir
alguna eventualidad de cambios de alcance o algiun imprevisto
durante la ejecucion del proyecto.

Manejo de la Tesoreria y Control de Costos (4.0/4.0).

Este proceso se ejecuté en forma bien organizada, constituyéndose
en un factor de éxito para el proyecto, siendo que la mayor parte del
capital estuvo orientado en la ejecucion de la obra por el contratista y
su variacion fue insignificante en comparacioén con el monto total del
contrato original. Esto fue controlado a través de cartas de crédito, y
pagos previamente programados tal como se estableciéndose el
contrato original ( Anexo N°7).
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5.4. Manejo de la Calidad (4.24/5.0).

Esta fase del proyecto se realizd de acuerdo a lo esperado por el equipo
de proyecto generando resultados relativamente satisfactorios para el
proyecto, Esto incluye los procesos requeridos y que son de vital
importancia para el desarrollo del proyecto en una empresa, ya que
permite obtener resultados acordes para lo cual el proyecto fue
generado originalmente; incluyendo las politicas, aseguramiento y
control dentro del sistema de calidad de la empresa.
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Resumen de l|a Representacion Sistémica para desarrollar el Manejo de la
Calidad de un Proyecto, segun la Metodologia de La Gerencia de Proyectos*
estableciendo las entradas (datos) para cada proceso, sus herramientas y
técnicas de trabajo y sus salidas (resultados):

? Herramientas y Técnicas

o ) . Plan de Direccion de
Politicas de Calidad. Andlisis Costo/Beneficio. Calidad

Informe de Alcance. . Benchmarking Definiciones Operativas.

Normas y Reglamentos.
Plan de Direccion de
Calidad

Resultados Medicion de
Control de Calidad.
Plan de Direccion de

Diagramas de Flujo.
Herramientas y Técnicas
para Planificacion de
Calidad.

Inspeccion.

Diagrama de Control

Listas de Chequeo.
Mejora de la Calidad.
Ajustes del Proceso.

Calidad. /Pareto.
. Andlisis de Tendencia.

FIGURA N° 6: REPRESENTACION SISTEMICA: MANEJO DE LA CALIDAD
DEL PROYECTO
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Planificacion de la Calidad

Esta fase del proyecto se realizd de acuerdo a lo esperado por el
equipo de proyecto generando resultados relativamente satisfactorios
para el proyecto, pudiéndose visualizar claramente los resultados
esperados del proyecto de acuerdo a cierto parametros de calidad
previamente establecidos (segin ISO 9000 por ejemplo). Este
proyecto de Automatizacion de Tandem |l  contiene normas
especificas bajo las cuales se generar el producto procesado en el
tren de laminacion. Se determiné la lista de chequeo, la cual es un
herramienta estructurada, especifica para la industria o actividad
utilizada para verificar que un conjunto de pasos necesarios han sido
llevados a cabo.

Dentro de las exigencias de calidad del producto se encuentran
espesores maximos y minimos de la banda laminada (producto),
brillo, cantidad de aceite por area determinada, tolerancia de
defectos en la banda aceptados por los clientes, entre otros;
asimismo, se mantuvo alta exigencia en el cuanto a la calidad de los
equipos e instrumentos a ser instalados durante la ejecucion de la
obra. Normalmente en este tipo de proyectos, la calidad se ubica
como punto importante y relevante por ella misma, puesto que la
empresa responsable de la ejecucion del proyecto es una empresa
reconocida en el ramo a nivel mundial. ( Anexo N° 18 -
Parametros ¢ de la banda).

Aseguramiento de la Calidad (4.29/5.0).

Esta fase presentd una correcta aplicaciéon del proceso el cual influyo
posteriormente en los resultados exitosos del proyecto, debido a que
utilizé unos instrumentos de calidad que permitia evaluar y contrastar
los parametros de disefios previamente establecidos en el proyecto,
siendo este conjunto de actividades sistematizadas y planificadas, las
cuales fueron desarrolladas dentro del sistema de calidad, para
garantizar que el proyecto cumpliria las principales normas de
calidad. Esto pudo observarse por los registros de pruebas y
medidas de control de calidad incluidos en un formato adecuado para
la comparacion y el analisis correspondiente. Asismismo la mejora de
la calidad incluye la realizacion de acciones para aumentar la
efectividad y la eficiencia del proyecto para proporcionar mayores
beneficios a las entidades involucradas en el mismo.

A través de unos indicadores de parametros previamente
seleccionados con los clientes del producto, se verificaron cada uno
de ellos ( ej. Maximos y minimos de espesores de la lamina a ser
procesada, velocidad a la cual debia laminarse, cantidad de escorias
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o defectos tolerados aguas abajo del proceso de laminacion etc.
Anexo N° ), segun especificaciones originalmente determinadas
durante la fase de ingenieria.

5.4.3. Control de la Calidad (4.0/5.0).

En esta fase puede considerarse que se efectudé con rigor en cuanto
a la aplicacion de un sistema de control de calidad que contribuyé
con los resultados favorables al proyecto, puesto que
constantemente se midieron y tomaron acciones correctivas cuando
se detectaron diferencias en los parametros de calidad de disefio del
proyecto. Este control fue dirigido tanto a resultados del proceso
como resultados del producto a obtenerse una vez ejecutado el
proyecto. Normalmente se utilizan lista de chequeo, diagramas de
control que representan graficamente los resultados del proceso.
Suelen determinar si el proceso estd controlado o existen
incongruencias con lo requerido para el producto a obtenerse. En el
caso del proceso de laminacién en el TAMDEN Il se utiliza el
Diagrama de Pareto, el cual es un histograma, ordenado segun la
frecuencia de ocurrencia, que muestra como fueron generados cierto
resultados . Esos diagramas estan basados en la “Ley de Pareto),
que sostiene que un numero relativamente pequefio de causas
producira generaimente la mayoria de los problemas o defectos.

5.5. Manejo del Recurso Humano (3.61/4.0).
Esta fase se cumpli6 de acuerdo a lo esperado por los involucrados
obteniéndose resultados relativamente satisfactorios para el proyecto. La
direccion de recursos humanos del proyecto se refiere a los procesos
requeridos para utilizar mas efectivamente al personal relacionado con el
proyecto. Esto incluye todas las areas involucradas o interesadas en la
ejecucion del proyecto (promotores, clientes y entes contratantes).
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Resumen de la Representacién Sistémica para desarrollar el Manejo de
Recurso Humano de un Proyecto, segun la Metodologia de La Gerencia de
Proyectos* estableciendo las entradas (datos) para cada proceso, sus
herramientas y técnicas de trabajo y sus salidas (resultados):

Herramientas y Técnicas
) . Practicas de Recursos
Conexiones del Proyecto Humanos. 1. Asignacion de Funciones
(Organiz./Técnicas/Inter- ' Andlisis Estdndares ¥ Responsabilidades.
personales) Tmvolucradas en el 2. Plan de Direccidn de
Requisitos de Personal. Proyecto. Personal.
Plan  Direccion de . Negociaciones. 3. Organizagrama.
4

Pei"'sonal. ) . Aprovisionamientos. . Progresos Desarrollos.
Método de Reclutamiento. . Actividades para . Datos para la Valoracion.
Personal del Proyecto. mejorar el Equipo.

Informe de Realizacion Sistemas de Prima.

del Proceso del Proyecto.

FIGURA N° 7: REPRESENTACION SISTEMICA: MANEJO DEL RECURSO
HUMANO.
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Planificacion de la Organizacion (3.71/4,0).

El proceso se considerd y ejecutd de acuerdo a las expectativas de
los involucrados en el proyecto arrojando resultados relativamente
productivos, debido a que para el desarrollo del proyecto de
Automatizacion de TAMDEN II, se formé el equipo del proyecto, de
acuerdo a las experiencias en el manejo de este tipo de proyectos y
a los niveles de decision correspondientes en la empresa
previamente normados dentro de la compaiiia se procedié a designar
al Gerente de Proyecto con el equipo de trabajo correspondiente de
acuerdo a sus funciones y responsabilidades correspondientes.,
incluyendo los asesores expertos en laminaciéon , la empresa
contratista, personal usuario, de proceso, de calidad, de seguridad
industrial, de mantenimiento, entre otros, siempre considerando las
relaciones jerarquicas dentro del proyecto y en la empresa en
general.

Reclutamiento de Personal (3.71/3.0).

Este proceso se realizd de forma basica pero los resultados en el
proyecto fueron relativamente productivos, puesto que a medida que
el proyecto fue avanzando se hicieron ajustes de personal segun
exigencias mismas de la necesidad del proyecto, como fue el caso
del asesores especializados para liderar tareas especificas como las
elaboraciéon y conformacién de las especificaciones técnicas y la
ingenieria basica que debia soportar la solicitud de ofertas y posterior
soporte para la firma del contrato de ejecuciéon del proyecto entre
otras asignaciones para liderar tareas en el desarrollo de la
automatizacion operativa de la linea del Tandem Il. Las personas
asignadas para la ejecucion del proyecto fueron seleccionadas por su
capacidad de trabajar con equipos multidisciplinarios, por sus
experiencias en la ejecucion de proyectos similares. Cabe sefalar
que el personal asignado al proyecto era a dedicaciéon exclusiva en
su mayoria El directorio del equipo de proyecto incluye todos los
miembros del equipo del proyecto y otras entidades claves en el
mismo.

Desarrollo del Equipo y Evaluacién de Desempeiio (3.43/3.0).

Estos procesos se realizaron con algunas deficiencias, sin embargo
el impacto en los resultados del proyecto no fueron significativos.
Dentro de la empresa existe una politica de e entrenamiento continuo
en distintas areas, entre ellas se encuentra el de mejorar la
efectividad del trabajo orientado a funcionar como equipos de alto
rendimiento. Sin embargo no fue considerado o no se realizé la
evaluacion de desempefio especifico de los participantes del
proyecto conlievando su mejoramiento profesional para un futuro.
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5.6. Manejo de las Comunicaciones (3.71/4.0).

Este proceso influyd significativamente para los resultados éxitos del
proyecto constituyéndose un factor clave de éxito, debido a que se
identificaron con exactitud las necesidades de informacion vy
comunicaciones de las distintas areas involucradas en el proyecto, se
elaboré una estructura de recopilacién y ordenacion de la informacién, a
través de la elaboracion de minutas de reunién con frecuencia semanal,
se generaba un informe completo y en detalle con frecuencia mensual y
en la obra existia un libro de asentamiento diario de todas las actividades
programadas y realizadas, incluyendo las variaciones o eventualidades
de presentadas durante la ejecucién del proyecto. Esta informacion era
actualizada y distribuida a sus respectivos destinatarios en forma
continua hasta la terminacion y entrega de los trabajos, permaneciendo
disponible toda la informacién del proyecto durante y después de la
ejecucion del proyecto. Asimismo proporciona las conexiones claves
entre las personas involucradas en el proyecto, de ideas e informacion,
que son vital para el éxito del proyecto. Todas las personas estan
capacitadas para comprender, enviar y recibir informacién referente al
proyecto en ejecucién.
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Resumen de l|a Representacion Sistémica para desarrollar el Manejo de las
Comunicaciones de un Proyecto, segun la Metodologia de La Gerencia de
Proyectos* estableciendo las entradas (datos) para cada proceso, sus
herramientas y técnicas de trabajo y sus salidas (resultados):

Herramientas y Técnicas
1. Andlisis de la Entidades |
Involucradas Proyecto.
2.
3

2. Plan de Direccion de
Comunicaciones.

1. Requerimientos de |

Comunicaciones. 3. Registros del proyecto.
2. Tecnologia de Diagramas de Flujo. 4. Informes de realizacion.
Comunicaciones. Aptimdc.es de 5. Solicitudes de Cambio.
3. Plan de Direccion de Comumcg‘c:ones 6. Archivos del proyecto.
Comunicaciones. ‘ /Formacion. 7. Aceptacion Formal del
4. Plan del proyecto. | 4. Sistema de Distribucion Proyecto una vez
5. Documentacion Producto de la Informacion. Ejecutado.

del Proyecto.

FIGURA N° 8: REPRESENTACION SISTEMICA: MANEJO DE LAS
COMUNICAIONES.
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5.6.1. Planificacion de las Comunicaciones (3.43/4.0).

5.6.2.

5.6.3.

La gestion efectuada en este aparte se ejecuté de acuerdo a los
requerimientos esperados por los involucrados en el proyecto,
puesto que se pautaron reuniones de seguimiento con frecuencia
semanal donde se recopilaba y ordenaba a través de minutas de
reuniéon todo lo concerniente a la ejecucion del proyecto, tanto de
avance fisico como presupuestario; asimismo se elaboraba un
informe resumen de la gestion mensual del proyecto dirigido en
especial a la Alta Gerencia; asimismo se tenia elaborada una
estructura de distribucion de la informacién segun las necesidades
del caso y considerando los distintos niveles de jerarquia descritas
en el organigrama del proyecto. (Ver Anexo N° 16 - Informe
Mensual).

Distribucion de las Comunicaciones y Reporte de Progresos

(3.71/4.0).
La gestion efectuada en este aparte estd enmarcada dentro de un
nivel satisfactorio, debido a que desde la iniciacién del proyecto se
determiné con exactitud los distintos destinos de la informacién
actores de acuerdo a los niveles de autoridad y los involucrados en el
proyecto. Los documentos o registros generados durante la
ejecucion del proyecto de automatizacién del TAMDEN II, informes,
minutas de reunién, memoranda entre otros, son también
conservados o resguardadas en sitio disponibles para su utilizacion
oportuna durante y después de la ejecucion del proyecto.

Cierre Administrativo (4.14/4.0).

Este proceso se puede considerar que se efectu6 de forma
excelente y que excedid las expectativas de los involucrados en el
proyecto, y en consecuencia convirtiéndose en un factor clave de
éxito en cuanto a a la verificacion de la informacién y obtencién de la
documentacion de los resultados del proyecto con la finalidad de
formalizar la aceptacion del proyecto de automatizaciéon del
TANDEM Il por parte de los promotores del proyecto, incluyendo la
recopilacion de todos los registros generados durante el desarrollo
del proyecto, asegurandose que reflejan las especificaciones finales.
Esto concluye con la firma del Acta de Aceptacién Provisional para la
ejecucion de la obra en sitio o con documentos de garantias por
determinado lapso de tiempo (por ej.18 meses) si lo suministrado son
equipos También es importante en esta fase el entrenamiento del
personal de operacién y de mantenimiento, quienes se encargaran
del resguardo de la Planta. Finalizando con una evaluacién que la
empresa siderurgica le realiza a la empresa contratante,
archivandose para posteriores trabajos en la misma.
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En cuanto al andlisis del éxito y efectividad del proyecto generando
informacion que sirva de soporte para el desarrollo de futuros
proyectos se ubico dentro del contexto de la categoria de deficiente,
puesto que este proceso no se realizé o al menos la informacién
correspondiente no fue localizada al momento de realizar este
analisis; sin embargo este punto no impacté en el logro exitoso del
proyecto de automatizacion del Tren de Laminacion.

5.7. Manejo del Riesgo (3.25/2.0).

Este proceso se realizd con deficiencias y estuvo orientado
fundamentalmente hacia la consideracién presupuestaria en caso de
contingencias o imprevistos generados durante la ejecucion del proyecto;
o mas bien podria decirse que el riesgo fue basado a lo que se dejaba
de percibir por toneladas de produccién de la Linea de Laminacion,
efecto importante para las ventas de la empresa Siderurgica. No se
visualizé identificacion de tipos de riesgos que afectaran el
cumplimiento de los objetivos del proyecto, entre otros. Al menos no se
localizé informacién correspondiente a la elaboracién de una estructura
para a canalizar en forma sistémica los riesgos inherentes que se
pudiesen generar durante la ejecucion de los trabajos, tales como
procesos relacionados con la identificacion, analisis y respuesta a los
riesgos del proyecto, incluyendo maximizar los efectos que contribuyen a
la ejecucion exitosa del proyecto y minimizando las consecuencias de
los efectos negativos encontrados durante el desarrolio de las distintas
actividades programadas.
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la Representacion Sistémica para desarrollar el Manejo del

Riesgo de un Proyecto, segin la Metodologia de La Gerencia de Proyectos*
estableciendo las entradas (datos) para cada proceso, sus herramientas y
técnicas de trabajo y sus salidas (resultados):

q

Resultados

Fuentes de Riesgo.
Sucesos Potenciales de
Riesgo.

Sintoma de Riesgo.
Datos para otros
Procesos.

Planes de Imprevistos.
Accién Correctora.

Plan de Direccién

De Riesgo Actualizado.

Datos Herramientas
1. Descripcion del Producto. EEamicas
2. Tolerancia al Riesgo de 2. Listas de Comproba-
Entidades Involucradas en cion.
el Proyecto. 3. Diagramas de Flujo.
3. Fuentes de Riesgo. mmm 4. Valor Monetario
4. Sucesos Potenciales de Esperado.
Riesgo. 8. Juicio de Experto.
5. Estimaciones de Costos. 6. Estrategias de
6. Estimacion/Duracion  de Alternativas.
las Actividades. 7. Planif. De Imprevistos.
7. Plan Direccion de Riesgo. 8. Seguros.
FIGURA N° 9.

REPRESENTACION SISTEMICA: MANEJO DEL RIESGO DEL PROYECTO.
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5.8. Compras (3.77/4.0).

El proceso de compras se cumpli6 segun las expectativas de los
involucrados en el proyecto, de manera que contribuyé con los
resultados de éxito en el mismo; debido que se identificé con exactitud
los requerimientos de aprovisionamiento para el proyecto, los mismos
fueron indicados en los documentos de licitacion; se realizé realizar el
proceso de solicitudes de ofertas en un concurso internacional,
seleccionandose un solo contratista para la ejecucion del proyecto, con la
modalidad de “ Llave en Mano”, previamente establecido en las
condiciones de los documentos de licitacién correspondiente.
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Resumen de la Representacion Sistémica para desarrollar el Manejo Compras
de un Proyecto, segin la Metodologia de La Gerencia de Proyectos*
estableciendo las entradas (datos) para cada proceso, sus herramientas y
técnicas de trabajo y sus salidas (resultados):

Herramientas y Técnicas T 7

— 1. Andlisis Proveedores. [
Descripcion Alcance 2. Juicio de Experto: | . Plan de Direccion de

/Producto. . Personal Especialista en Aprovisionamiento.
Plan de Direccion de ' Grias. | . Documentos de
Aprovisionamiento. | 3 Seleccion Tipo de Aprovisionamiento.
Listado de Proveedores | ‘ Controto. . Criterios de Evaluacion.
Calificados. PN . Rewuniones Previas | 4. Propuestas.
Propuestas. Ofertantes. . Contrato.
Criterios de Evaluacion. . Negociacion de Contrato. . Cambios.
Politicas Organizativas. . Sintowne de Comtrol . Aceptacion Oficial y
Contrato. \ Cambio de Contrato.
Resultados/Documentos. Sistema de Pago.
Auditoria de

| Aprovisionamiento.

FIGURA N° 10: REPRESENTACION SISTEMICA: MANEJO DE COMPRAS
DEL PROYECTO.
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Plan de compras y de requerimientos (3.86/4.0).

El aprovisionamiento y planificacién de necesidades del proyecto de
bienes y servicios se especifico claramente en los Documentos de
Licitacion del proyecto (Alcance de la obra en las ingenieria del
proyecto), quedando contemplado con claridad al seleccionar la
empresa ejecutora (SIEMMENS) en un Contrato “Llave en Mano” que
especifica.

Ciclo de Solicitacion de Ofertas (3.57/4.0).

El proceso de licitacion se realizd6 de un concurso a nivel
internacional con calificacién de empresas reconocidas en la ejecucion
de trabajos en el area de laminacion, dando prioridad a la empresa
que originalmente instalé la linea de laminacion del TAMDEN I, la cual
fue seleccionada, por presentar |la mejor opcién para los intereses de
los promotores del proyecto. Se cumplieron las expectativas de los
involucrados en el proyecto.

Administracion y Cierre del Contrato (3.57/4.0).

Este proceso se refiere a la verificacion de que el suministro del
proveedor satisface los requerimientos indicados en el contrato de
obra. En este caso se tenia afortunadamente un solo ente contratado
responsable de toda la ejecucién del proyecto en planta. Se revisaron
los documentos que debia entregar el contratista, como planos
definitivos de la obra, manuales de operacién y mantenimiento, lote
de repuestos solicitudes para dos (2) afios de operacién requisito
indispensables en este tipo de contratos, puesto que los mismos no
disponen de un stop de repuestos en el pais, y en caso de emergencia
o fallas, se efectlie el recambio con cierta prontitud sin afectar la
produccion de la Linea. Normaimente , los proyectos fallan por que en
la etapa final de la ejecucion del proyecto no se reciben los planos y
documentos técnicos definitivos y en caso de requerirlos no se
dispones de los mismos, siendo que los contratos se han cerrados y
cancelados en su totalidad, quedando el Contratista exentos de
responsabilidades en detrimento para la empresa promotora, Este es
el dia a dia de la mayoria de las empresa incluyendo ésta. En el caso
del proyecto de Automatizacion del TANDEM Il no ocurrié asi , toda la
ducumentacién fue revisada y aceptada tal como se indicaba en el
alcance original. Esta fase cumplié las expectativas esperadas en el
proyecto.
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5.9. Integracion del Proyecto (3.9/4.0).

Esta area de conocimiento incluye los procesos requeridos para
asegurar que los diferentes elementos del proyecto son coordinados
en forma adecuada; es responsable de encontrar el equilibrio entre los
objetivos posibles y sus alternativas, con la finalidad de satisfacer o
exceder las expectativas del proyecto. En general este proceso se
cumplié favorablemente para el logro exitoso de los resultados del
proyecto.
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Resumen de la Representacion Sistémica para desarrollar el Manejo de la
Integracién de un Proyecto, segun la Metodologia de La Gerencia de Proyectos*
estableciendo las entradas (datos) para cada proceso, sus herramientas y técnicas
de trabajo y sus salidas (resultados):

| Herramientas y Técnicas
| 1. Metodologia de
1. Resultados de Otros Planificacion. . Plan del Proyecto.
Procesos de Planificacion. 2. Sistemas de Informacion. 2. Resultados del trabajo

2. Politicas Organizativas. ‘ D L Diveceidee del Realizado.
3. Plan del Proyecto. Proyecto 3. Solicitudes de Cambio.
4. Informe de Realizacion. | 3 Sistema de Autorizacion 4.  Actualizaciones del Plan
5. Restricciones / Supuestos. 3 de Trabajos. del Proyecto.
6. Solicitudes de Cambio. | 4 Procedisianios 5. Acciones Correctoras.
7. Informacion Historica. : Organizativos.
8. Acciones Correctoras. 8 Sistemede Control de

| Cambio.

Planificacion Adicional.

FIGURA N° 11: REPRESENTACION SISTEMICA: MANEJO DE LA
INTEGRACION DEL PROYECTO.
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Desarrollo del Plan del Proyecto (3.86/4.0).

Este proceso se realizé con frecuencia mensual, donde se utilizaron
resultados de los diferentes procesos de planificacion anterior (Ej.
Alcance, Costos, Tiempo, etc) para elaborar el informe por mes el
cual sirvié de guia para la ejecucion y control del proyecto. Este es
un proceso repetitivo, introduciendo las modificaciones
correspondientes de acuerdo al avance fisico y presupuestario del
proyecto. Esta fase cumple con las expectativas de los involucrados
en el proyecto.

Ejecucion del Plan (3.86/4.0).

Este proceso correspondi6é a la ejecucion del plan del proyecto el
cual es fundamental para llevar acabo la ejecucién exitosa del
proyecto. Es en este proceso que el producto del proyecto realmente
es creado, es la ejecucion fisica del proyecto. Este proceso se
cumplié de acuerdo a lo esperado por todos los involucrados del
proyecto.

Control General de Cambios (3.86/4.0).

En este proceso se manejan los cambios que necesariamente tengan
que realizarse; en el caso del proyecto estos cambios no fueron
significativos excepto por inclusion de ciertos equipos requeridos
para la culminacién exitosa de la automatizacion del TANDEM I,
siendo realizada antes de iniciarse la ejecucion de la obra por parte
del contratista. Este proceso se cumplié segun las expectativas de
los involucrados del proyecto.
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6. CONCLUSIONES.

La gestion efectuada para el desarrollo del proyecto de
Automatizacién del TANDEM II, se encuentra, en general, dentro
de las nueve (9) areas de conocimientos establecidas en la
metodologia de la Gerencia de Proyectos.

Los procesos se cumplieron dentro de las expectativas esperadas
por los afectados con la ejecucion del proyecto del TANDEM I,
resaltando el cumplimiento del alcance total de proyecto, el
cumplimiento de presupuesto y con la calidad requerida por el
mismo, quedando la Linea adecuada para realizar los trabajos de
produccion correspondientes.

Los procesos que menos influyeron en forma positiva en los
resultados satisfactorios del proyecto fueron: el manejo del tiempo
y la consideracién de los riesgos inherentes durante desarrollo del
proyecto.

El trabajo de un equipo de alto rendimiento orientado a la
consecucion de objetivos del proyecto fue fundamental el la
gestion satisfactoria para la consecucién exitosa del mismo.

Tomando como base el resultado del proyecto “ Automatizacién
de la linea de TANDEM Il DE LA Planta de Laminacion en Frio”
de se puede concluir que el proyecto se realizé de una manera
exitosa, cumpliendo con lo establecido en la metodologia de
gerencia de proyectos y con los convenios establecidos durante el
proceso de planificacion.
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7. LECCIONES APRENDIDAS.

Durante la ejecucion del proyecto de “Automatizacion de la Linea de
TANDEM |I” se lograron determinar las siguientes lecciones
aprendidas.

. La estructuracion de los documentos de licitacién tal como se
efectud para el desarrollo de este proyecto, donde se especificaba
cada fase del proceso, tomado como punto de partida para todo lo
referente a la ejecucion del proyecto se convirtié en un factor
fundamental de éxito.

* La planificacién establecida en cada una de las fases del proyecto
permite plantear soluciones a los problemas y disponer de los
recursos especificos para resolverlos.

. El trabajo de equipo fue un factor determinante en el éxito para el
logro de los resultados obtenidos.

. La utilizacién de equipos y materiales de calidad unidos a la
motivacion del personal resultdé una base fundamental en el éxito
del proyecto.

. El manejo de la informaciéon establecida permiti6 que todo el
equipo estuviese al tanto de las condiciones en que se encontraba
el proyecto, por la que cualquier miembro del grupo podia
responder ante cualquier evento.
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ANEXOROSA

ANEXO N° 1
ALCANCE DEL PROYECTO



li=le = C.V.G. Siderirgica del Orinoco, C.A.

‘. ' Contrato N° VG-9408145

condiciones estipuladas en este documento y sus anexos, por su exclusiva cuenta y con sus pro-
pios elementos.

IV. Alcance del CONTRATO

El alcance del presente CONTRATO, en virtud de ser un proyecto de responsabilidad total de
EL CONTRATISTA, comprende por parte d¢ EI CONTRATISTA la realizacion de los sumi-
nistros del exterior, suministros locales, construccion, puesta en marcha, entrenamiento y asisten- |
cia técnica del sistema relativo al proyecto denominado: "AUTOMATIZACION DE LA |
LINEA TANDEM II DE LA PLANTA DE LAMINACION EN FRIO DE SIDOR", de
acuerdo con lo indicado en cualesquiera de los documentos sefialados en la Clausula II, en el pla- |

zo y bajo las condiciones estipuladas en este documento y sus anexos, por su exclusiva cuenta y |

|
|
con sus propios elementos. E
. . |
Esta obra comprende lo siguiente: |

\

|

IV.1. Parte Proveniente del Exterior.
IV.1.1. Disefio de la Ingenieria para los Sistemas de Automatizacién de Procesos prove- |
nientes del exterior. |

IV.1.2. Suministros de Equipos y Materiales de los Sistemas de Automatizacion de Proce- I
sos provenientes del exterior.

IV.1.3. Suministro del Software para los Sistemas de Automatizacion de Procesos prove- |
nientes del exterior.

IV.1.4. Suministro de Documentacion de los Sistemas de Automatizacidon de Procesos |
provenientes del exterior.

IV.1.5. Suministros de Repuestos para los Sistemas de Automatizacion de Procesos prove-
nientes del exterior.

Iv.2. te Provenient Pai
IV.2.1. Suministros de Equipos y Materiales para los Sistemas de Automatizacion de Pro-
cesos provenientes del pais.

IV.2.2. Desmontaje, Montaje y Puesta en Marcha de los Sistemas de Automatizacion de
Procesos a instalar en el pais.

IV.2.3. Entrenamiento y Asistencia Técnica a realizarse en el pals/m:herentes a lo

oy e,

¥ -
Este documento ha sido revisado dor : -4~

Sistemas de Automatizacién de Procesos. ; i

Director de Proyecto

\fncepr /dente de Proyectos

Sl fAE

AR =

=P dT




ANEXOROSA

ANEXO N° 2
ACEPTACION DEL CONTRATO




MINUTA

Lugar: C.V.G. SIDOR

Asunto: Automatizacion de la Linea Tandem Il de la Planta de
Laminacion en Frio-SIDOR.

Fecha: 08 de agosto 1994
Asistentes:
Alexis Avello SIDOR Friedrich Benkel SIEMENS A.G.
Fabiola Mendoza SIDOR Werner Kuttner SIEMENS A G.
Adoffo Tovar SIEMENS S A.
Jaime Pizarro SIEMENS S A.

Solicitud de SIEMENS, AG., SIDOR acepta conforme a la Clausuila Ill de EI Contrato N°
VG-9408145, que la comparnia SIEMENS, S.A. domiciliada en Caracas-Venezuela,
para ejecutar la Parte Proveniente del Pais, de acuerdo a las clausulas IV.2.1 y IV.2.2
IvV.2.3 de El Contrato N° VG-9408145, bajo su nombre y por su cuenta para la
AUTOMATIZACION DE LA LINEA TANDEM Il DE LA PLANTA DE LAMINACION EN
FRIO DE SIDOR, siendo responsables solidariamente SIEMENS A.G. y SIEMENS SA.,
en el cumplimiento de las obligaciones de la presente Cesidon, para la correcta
ejecucion, rige lo estipulado en el Contrato N° VG-9408145 celebrado entre C.V.G.

SIDOR y SIEMENS AG - Erlangen - Alemania, juntos con los documentos integrantes
del mismo. '

Firman Conformes

Por 2l Contratista:

~
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ANEXOROSA

ANEXO N° 3
CRONOGRAMA DE EJECUCION PROGRAMADO




CVG - SIDOR
OVERVIEW OFf PROJECT SCHEDULE

Si. No. ITEM\ MONTH -~ 3 4 5 6 7 10 11 12 13 14 15 16

1 [Rasic Enginsering H
2 Detaied Engineering

a)] - Senson and other Equipment

b))} - Hardwars

c}]| - Sottware

d)| - Mechanical Modifications F
3 Manufacture & Procurement ) ] - .

— . =| S0 [
4 [integeated Test [ At Factory)
5 T raiuning —
L] S hapment
7 |S#te Prepacation/Partial Stoppage |
] Full Preduction Skoppage I
fa D madting
i 1] Erection
10 Testing & C 9
1 JSunPn-du:h'-nqh 100 % Qualey
AChsavment
12 Techmncal Assmiance
MOTE : 1. Bidder o indicata trrw for Guarantes Test as well as Provaional and Fnal Acceptance " ﬂ




ANEXOROSA

ANEXO N° 4
CRONOGRAMA DE EJECUCION REAL




s

e

p siboR, 00 Proyecto de Automatizacion de Laminacién en frio ks

1992 1993 1994 1995 1996
DESCRIPCION Inicio Finaliz. IJ Hs l)hb JH\ia}Ill IJ l{HDFIi) JH}!{\[\JJ [J I-\}~ PM} J H\t}q\[ljjila}, })h') lf Hal\lll I! [\}3 [)l\
§PROYECTO DE AUTOMATIZACION 16/11/92 |30/10/96 T e e
+{PALF-1. '
1.1 INGENIERIA BASICA. 16/11/92 |15/4/93 EEE 100%
1.2 ESPECIFICACIONES TECNICAS 15/2/93  |15/4/93 E 100%
1.3 DOCUMENTOS DE LICITACION 1/2/93 15/4/93 100%
1]
1.4 PROCESO DE LICITACION 15/4/93  |14/6/94 [ — 100%
L 1
1.5 NEGOCIACION, FIRMA Y 1/6/94 15/9/94 100%
ARRANQUE. _—
) 5/9 0
1.6 INGENIERIA DE DETALLES e ke
[1]
1.7 FABRICACIONY ”2/95 30“2/95 100 /()
SUMINISTRO. ¢ (——|
1.8 ENTRENAMIENTO EN FABRICA. 1/7/95 15/8/95 100%
100%
1.9 INSPECCION Y PRUEBAS EN 1/6/95 30/11/95
Yoo =
1.10 DESMONTAJE E 27/7/95  |30/4/96 pre— ] (00
INSTALACION ’
0,
1.11 PRUEBAS DE SERVICIO 312/95  |30/5/%6 00 % |
§
112 ACEPTACION PROVISIONAL 1/6/96  |30/10/96
i
E

r
f~




2 7// i
0. O Y. /QJ“
MODIFIED PROJECT SCHEDULE TANDEM I SIDOR
Q195 Q295 a3 95 Qa 95 Q196 Q2 96
Nr. [Name Dauer | Berechneter Anfang | Feb 95 | Mar 95 | Ape95 | Mai 95 | Jun 95 | 11 95 | Aug 95 | Sep 95 | Ok195 | Nov 95 | Dez95 | Jan 96 | Feb 96 | Mar 96 | Apr 96 | Mai 96
1 |1, Basic Engincering 700 6295800 -\ ] |
2 |2 Detailed Enginecring 203t 6.2.95 800 [ ’I S s S SSa S T
3 a) Scnsors, other Equipmen | 2031 6295800 L eme————— -
4 b) Hardware 2031 6295800 o -
5 ¢) Software 203t 6.2.958.00 ! o 1l T
6 d) Mechanical Modification 1964 13295800 : S S i
3. Manufacturc & Procurcment 1964 13.2.95 8 00 i _ | - [ e
8 |4 Integraied Test (Faciory) an 28895800 — 1 — pestasiEnntats " e S
9 Factory Test an uassro0| . - f - ii
10 [5. Training 98t 3795800 i -
1 |6 Shipment 1491 3795800 ] S _'l'_“ e — : ,", - . :
12 Partial Shipment 105¢ 3795800 - i - S e e SR et
13 Final Shipmemt Y 11.10.95 8.00 - _ i ,; . | """ # *ﬁjl :
14 |7 Dismanding 2351 3.7.958:00 _ : i r F
15 |8 Erection 2| 31%s800| : i :
16 |9. Site Preparation / Stoppages 2451 7895800 : E' : .
17 1st Stop 4 7.8.95 8.00 | 4 g |r
1 2nd Stop 4 29.8.95 3.00 ' i ! i
19 31d Stop a 19.9.95 800 ! . = ; .
— Y SRR N, . ; — -
20 SIDOR Swp 1N 15.10.95 8:00 1 1 — :
21 4th Stop 3 15.11.95 8.00 i i - - “ . I : |
2 Sth Stop 3 6.12.95 8.00 : = ] | ! :
B Main Production Siop s6¢ 12.2.96 8.00 Nl B T e ' ! l
24 |10, Testing & Comemissioning 245¢ 7.8.95 8.00 ; ¥ f | —-.T
25 |11 Stant Production up 0 100% | 564 25396800 .l G e | ! I | I
26 |12, Technical Assistance 21 2949 800 rr | i : J—_
SIDOR1 MMP AT £ _7—/7 Seite | Daum: Apat 7n 1995 (2 (obuies



ANEXOROSA

ANEXO N° §
MONTO ORIGINAL DE PRECIOS



SIEMENS FECHA: 4/08/94

C.V.G. SIDERURGICA DEL ORINOCO, C.A.
PROYECTO DE AUTOMATIZACION DE PROCESOS DE LA LINEA TANDEM I
CUADRO FINAL DE PRECIOS

POS DESCRIPCION MONTO (DM)

DISENO DE INGENIERIA PARA LOS
4 |EQUIPOS DE AUTOMATIZACION 3.040.000
PROVENIENTES DEL EXTERIOR

EQUIPOS Y MATERIALES PROVENIENTES
2 |DEL EXTERIOR

SOFTWARE PARA EL SISTEMA DE
3 |AUTOMATIZACION PROVENIENTE DEL 3.920.000
EXTERIOR

DOCUMENTACION DEL SISTEMA DE

i
i
i
i
i
F
i
!
i
l 4 |AUTOMATIZACION PROVENIENTE DEL 360.000
i
F
i
F
]
f
]
r
i

11.840.000

EXTERIOR
REPUESTOS PARA EL SISTEMA DE
5 |[AUTOMATIZACION PROVENIENTE DEL 680.000/ .
EXTERIOR =

EQUIPOS Y MATERIALES PROVENIENTES

CONSTRUCCION Y PUESTA EN MARCHA
7 |DE LOS EQUIPOS PROVENIENTES DEL 750.000
PAIS

ENTRENAMIENTO Y ASISTENCIA TECNICA

A REALIZARSE EN EL PAIS 50.000
===‘==== |
TOTAL (DM) 21.090.000 [h(




ANEXOROSA

ANEXO N° 6
MONTO REAL DE PRECIOS




5

SIEMENS

PROYECTO DE AUTOMATIZACION DE PROCESOS DE LA LINEA TANDEM I1

CUADRO DEMOSTRATIVO DE PRECIOS

"

: : Monte Total del Incremento total por Sub-Total Incremento por Monto Total
N° Bescripcién Contrato Original Cambio Tecnolégico y oM) LSLR102% Modificado
(OM) Adicionales +1/1000 timbre fiscal (D-M.)
(DM) (D.M.)
[DISERO DE INGENIERIA PARA LOS EQUIPOS DE \

1 | A\UTOMATIZACION PROVENIENTES DEL EXTERIOR 3.040.000 3.040.000"_ 348.689 3.388.689
2 |EQUIPOS Y MATERIALES PROVENIENTES DEL EXTERIOR 11.840.000 1.450.000 13.290.000 13.290.000
5 [SOFTWARE PARA EL SISTEMA DE AUTOMATIZACION P— p— P—

PROVENIENTE DEL EXTERIOR

DOCUMENTACION DEL SISTEMA DE AUTOMATIZACION
4 PROVENIENTE DEL EXTERIOR 360.000 360.000 41.292 401.292

REPUESTOS PARA EL SISTEMA DE AUTOMATIZACION
5 |PROVENIENTE DEL EXTERIOR 680.000 680.000 680.000

6 |EQUIPOS Y MATERIALES PROVENIENTES DEL PAIlS 450.000 450.000 450.000

CONSTRUCCION Y PUESTA EN MARCHA DE LOS EQUIPOS|

7 |PROVENIENTES DEL PAIS 750.000 750.000 750.000
ENTRENAMIENTO Y ASISTENCIA TECNICA A REALIZARSE
28 s 50.000 50.000 50,000
|
TOTAL 21.090.000 1.450.4 22.540.000 389.982 22.929.982

[IMPSIEM XLWIPRECIOSS5 XLS 280895



ANEXOROSA

ANEXO N° 7
CRONOGRAMA DE PAGOS



ANEX® L3
C.V.G. SIDERURGICA DEL ORINOCO, C.A.
PROYECTO DE AUTOMATIZACION DE PROCESOS DE LA LINEA TANDEM il
CRONOGRAMA DE CARTAS DE CREDITO
ENE. FEB. MAR ABR. MAY. JUN. JUL. AGO. SEP. OCT. NOV. DIC NE
Fos DESCRIPCION MONTO (DM) 1 2 3 4 5 3 1 8 9 10 1 12
DISENO DE INGENIERIA PARA LOS
EQUIPOS DE AUTOMATIZACION
1 PROVENIENTES DEL EXTERIOR
LIC 2'684.000
11 ELECTRICO 3040
EQUIPOS Y MATERIALES
2 PROVENIENTES DEL EXTERIOR L/C 2'660.000
I i I [ |
21 ELECTRICO (1a Parts) 3'000 1 1 1 T 1 D{
LIC 6'9384.000 PRORROGA
| I I I I
22 ELECTRICO (2a Parts) T040 T T N[ T T | ﬂ
L/C 2'980.000
1 I 1 I
2.2 MECANICO 3250 | 1 | | .l
LJC 535 800
EOFTWARE PARA EL SISTEMA DE il
3 PUTOMATIZACION PROVENIENTE 3920
EL EXTERIOR
IC 2°332.400
— )
DOCUMENTACION DEL SISTEMA DE
4 RUTOMATIZACION PROVENIENTE
DEL EXTERIOR LIC 347.242
. T | | | I |
ELECTRICO 360 I [ I | B L. *
REPUESTOS PARA EL SISTEMA DE
5 PRUTOMATIZACION PROVENIENTE
DEL EXTERIOR LIC 678.000 PRORROGA
LECTRICO '680 “ i‘
EQUIPOS Y MATERIALES :
& BROVENIENTES DEL PAls 450
EONSTRUCCION Y PUESTA EN
7 MARCHA DE LOS EQUIPOS 750
PROVENIENTES DEL PAIS
NTRENAMIENTO Y ASISTENCIA
8 [FECNICA A REALIZARSE EN EL PAIS ‘050
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C.V.G. Siderurgica del Orinoco, C.A.

Contrato N° VG-9408145

XVIIL.Firma del Presente Contrato

Los representantes de las PARTES otorgantes del presente documento, el cual tiene un total de
VEINTIDOS (22) folios, utilizados solo por la cara anterior, lo suscriben con su firma completa

al final del mismo.

Se hacen dos ejemplz{res de un mismo tenor y a un solo efecto en Ciudad Guayana, a los L[ dias
del mes de (£ {«c/ s € de mil Novecientos Noventa y Cuatro.

por:

C.V.G Siderurgica del Orinoco, C.A (SIDOR)

Junodvacsy

/ Ing. Lﬁ/ﬁ}lvfay

EL CONTRATISTA

Friedrich Benkel

/(3[45(.\,‘ é{(‘@'(} |

Werner Kuttner

Este documento ha sido revisado por : -22-
Director de Proyecto Asesor l\.ognl‘ Gte. g Admoén @’nmt en}e % Prayeqtos
o= T /f—f—) i/ it : "‘// ___/
et e 59 5% , .,
:f / 4 - . / \




ANEXOROSA

ANEXO N° 9
PARAMETRSO TECNICOS DE LA LINEA



GERENCIA PLANOS RECUBIERTOS
INGENIERIA DE PROYECTOS Y MANTENIMIENTO

LINEAS QUE COMPONEN EL CORDON HOJALATA

. .

ANEXO No. 1

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LAS LINEAS

1A- TANDEMII

Diametro de los Cilindros de Apoyo 1.350 mm
Longitud de Tabla de cilindros de Apoyo 1200 mm
Diametro de los Cilindros de Trabajo 585 mm
Longitud de Tabla de cilindros de Trabajo 1200 mm
Maxima fuerza de laminacion por bastidor 2000 t.
Diametro del mandril enrollador espandido 610 mm
Diametro interior de la bobina 420 - 520 m/min
Velocidad maxima de proceso. 1800 m/min
Velocidad maxima de enhebrado 40 m/min
Velocidad maxima de desenhebrado 70 m/min
Potencia de los Motores Principales:

Total de Potencia Instalada en la linea: 22,950 Kw
Motores Desenrollador 2x 142 Kw
Motores principales bastidor No. 1 2 x 1.500 Kw.
Motores principales bastidor No. 2 2 x2.240 Kw.
Motores principales bastidor No. 3 2 x2.240 Kw.
Motores principales bastidor No. 4 2 x2.240 Kw.
Motores principales bastidor No. 5 2 x 875 Kw..
Tensi6n de banda maxima en la linea

Tensién de banda entre deenrollador y Bl 42t
Tension de banda maxima entre B1 y B2 60 t.
Tensién de banda maxima entre B2 y B3 60 t.
Tension de banda maxima entre B3 y B4 40 t.
Tension de banda maxima entre B4 y BS 30t.
Tension de banda maxima entre B5 y enrollador 5,6t

Dimensiones del Material

ALIANZAS DOC
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GERENCIA PLANOS RECUBIERTOS
INGENIERIA DE PROYECTOS Y MANTENIMIENTO

LINEAS QUE COMPONEN EL CORDON HOJALATA

Ancho de banda maximo 1.50 mm
Ancho de banda minimo 457 mm
Maximo espesor de Entrada 4,57 mm
Minimo espesor de Entrada 1,5 mm
Maximo espesor de Salida 2,00 mm
Minimo espesor de Salida 0,18 mm
Maximo peso de bobina 17t
Maximo peso especifico de la bobina 16 Kp/mm
Maximo diametro de bobina 1.760 mm
Minimo diametro de bobina 710 mm
Capacidad Instalada 450.000 t/afio
1B.- LIMPIEZA ELECTROLITICA 11
Caracteristica Minimo Maximo
Ancho de banda 457 mm 1.200 mm
Velocidad de proceso 170 m/min 650 m/min
Espesor de banda 0,18 mm 0,60 mm
Diametro interior de la bobina 420 mm 508 mm
Diametro externo de la bobina 720 mm 1.700 mm
Peso de bobina 181t
Capacidad Instalada 136.000 t/afio
1C.- RECOCIDO CONTINUO
Caracteristica Minimo Maximo
Ancho de banda 457 mm 1.050 mm
Espesor de banda 0,15 mm 0,60 mm
Diametro interior de la bobina 420 mm 508 mm
Diametro externo de la bobina 711 mm 1.700 mm
Peso de bobina 18t
Capacidad Instalada 128.000 t/afio

ALIANZAS DOC
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ANEXOROSA

ANEXO N° 10
FLUJOGRAMA DE PROCESOS




ANEXO # 2

Gerencia de Planos Recubiertos

V.D. (Bobinas)

Flujograma de Procesos (Capacidades de Diseiio) | LCHI
70.000 T/A
LEE I
130.000 T/A
LCHIV
T __{70.000 T/A
Venta Directa (LB) Fluyjo
> lanosenFrio | LPBI
140.000 T/A
|| Limpieza Il Recocido 11
136.000 /A |872.000 T/A Producto Acabado
Laminas
Téndem I B
450.000 T/A H
Producto Acabado
Laminas
Rec. Cont. Templell LPBII
1118.000 T/A 382.000 T/A 160.000 T/A
Almacen
Bobinas Decapadas
LCHII | _
[ 70.000 T/A
Bobinas Crudas (LB) LEE Il
—» 150.000 T/A
: LCH 111
L_170.000 T/A |-
Preparado por: Ing. Edmundo Carranza
Fecha: 14-03-94 -

V.D. (Bobinas)
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ANEXOROSA

ANEXO N° 11
INSTRUMENTO DE EVALUACION



INSTRUMENTO DE EVALUACION

1. Deficiente. El proceso no se realizé o se hizo con muchas fallas, impactando
negativamente los resultados del proyecto, construyéndose en un factor clave de

fracaso

2. Regular. El proceso no se realizé o se hizo con algunas fallas, pero el impacto en
los resultados del proyecto fue poco significativo.

3. Basico. El proceso se consider6 y se realizé de forma muy basica, dado que no
era fundamental para este proyecto o no fue formalmente realizado.

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

5. Excelente. La correcta aplicacion del proceso influyé significativamente en los
resultados positivos del proyecto, constituyéndose en un factor clave de éxito.

Area Proceso 112(3|4|5
Manejo del | Iniciacion: Se formulé y evalué econdmicamente el
Alcance proyecto segin un sistema de administracion de

proyectos que permite decidir cuales deben ser
ejecutados, con una descripcion detallada del proyecto
indicando su relevancia para la empresa y los
productos deseados

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

Definicion del alcance: Se realizé un documento tipo
WBS en el que se delimité claramente el alcance del
proyecto.

Verificacion del alcance: Se chequeé a medida que se
ejecutaba el proyecto que se estaban realizando las
actividades contempladas en el alcance.

Control de alcance: Se empleé un sistema que
permiti6 manejar los cambios de alcance




correctamente, tomando acciones correctivas.

Manejo del
tiempo

Definiciéon de actividades: Se deiimitaron'
correctamente acciones que derivaron de productos
especificos.

Secuenciacion: Se identificaron prelaciones entre
actividades, desarrollandose una red que permitid
secuenciar adecuadamente las actividades.

Estimacion de duraciones de las actividades: Se
empleé algun con algun criterio que permitiera asignar
tiempos de ejecucién en consulta con los involucrados.

Programacién de actividades: Se construyé un
cronograma coherente que permitiera ver el momento
de inicio y fin de las distintas actividades en el
proyecto.

Control de cronograma: Se aplicé alguna metolodogia
para medir el avance de las distintas actividades,
tomando acciones correctivas cuando se empezaron a
retrasar.

Manejo de los

costos

Planificacion de recursos: Se desarrollé un plan que
permitiera identificar los recursos requeridos para
ejecutar las distintas actividades del proyecto.

Estimacion de los costos: Se prepararon estimados de
costos empleando informacion y meétodos de
estimacion coénsonos con los requerimientos del
proyecto.

Presupuesto: Se cre6é un presupuesto coherente que
permitiera ajustar los distintos estimados a las fechas
programadas para las distintas actividades.

Manejo de Tesoreria: Se manej6 adecuadamente las
entradas y salidas de dinero en el proyecto.

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

Manejo de
Calidad

Planificacion de la calidad: Se especificaron
claramente los resultados que deben ofrecer los
productos finales del proyecto, con indicadores claros
para su gestion.

Aseguramiento de la calidad: Se manejé un buen
sistema de calidad que permitiera asegurarse del
correcto cumplimiento con las especificaciones
disefadas.

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




Manejo del
Recurso
Humano

Planificacion de la organizaciéon: Se detectaron roles
requeridos 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 trabajo en mejorar la
efectividad del equipo por medio de entrenamiento, la
distribucion fisica, la motivacion, las recompensas y
otras acciones que contribuyeran al buen trabajo del

equipo.

Evaluaciéon del desemperio: Se realizdé algun tipo de
evaluacion del desemperio de los distintos
participantes del proyecto, conllevando a su
mejoramiento profesional.

Manejo de
comunicacion

Planificacion de las comunicaciones: Se identificaron
las necesidades de informacién de los distintos actores
del proyecto (Usuarios, trabajadores, alta gerencia,
etc.)

Distribucién de informacion: Los miembros del equipo
sabian donde, cuando o cOomo conseguir la
informacién y a las otras personas que trabajan en el
proyecto.

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

Cierre administrativo: Se realizé6 un cierre final que
permitiera recoger en un sistema de manejo de la
informacién los principales aprendizajes del proyecto.

Manejo de los
riesgos

Identificacion de riesgos: Se determinaron que
procesos riesgosos pueden afectar a los proyectos,
usando lista de chequeo u otra herramienta para ello.

Calificacién; Se evalué la probabilidad y el impacto o
efecto que pueda tener el evento riesgoso.

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

Control de repuestas: Se hicieron revisiones periodicas
de riesgos durante el proyecto, activandose
contingencias cuando se detectaron desviaciones.

Compras

Plan de compras: Se cre6 un plan de compras de
identificara los materiales o subcontratos que
requieren para hacer sus proyectos.

Plan de requerimientos: Se disefié la manera como las
compras se realizarian en funcion de las necesidades
detectadas.

Plan de solicitacion: Se realizé adecuadamente el ciclo
de compras, buscando proveedores, obteniendo

3




ofertas y eligiendo al proveedor mas adecuado.

Administracion de contratos: Se efectué una labor
eficiente en el manejo e inspeccion de los contratos
originales, con algun sistema para hacerle seguimiento
a las 6rdenes de compra, con la frecuencia adecuada.

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

Integracion

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

Ejecucién Global: se consideraron los principales
elementos del plan en la ejecucién de las distintas
actividades.

Control global: Se manejaron integralmente los
cambios y sus efectos sobre cada area del proyecto.
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ANEXOROSA

ANEXO N° 13
HITOS PRINCIPALES DEL ALCANCE DEL PROYECTO



RESULTADOS DEL PROYECTO.

AREA ORIGINAL FINAL VARIACION
Fecha de Arranque Octubre 1.992 Octubre 1992

Fecha de Terminacién |Febrero 1.994 Septiembre 1.996 -35 meses
Duracion 15 meses 35 meses -21 meses

Costos D.M. 21.090.000,00 D.M. 22.929.982,00 -D.M. 1.839.932,00
Alcance

v' Ingenieria Basica;

Especificaciones Técn.

Documentos Licitac. Y | Octubre 1992 Octubre 1992

Contratacion. Noviembre 1992 Agosto 1994 -21 meses

v" Ingenieria de | Septiembre 1994 Septiembre 1994
Detalle. Agosto 1995 Agosto 1995

v Entrenamiento en |Julio 1995 Julio 1995
Fabrica. Agosto 1995 Agosto 1995

v" Fabricacion y | Agosto 1995 Agosto 1995
Suministro. Diciembre 1995 Diciembre 1995

v" Inspeccion y | Agosto 1995 Agosto 1995
Pruebas en F. Noviembre 1995 Noviembre 1995

v" Desmontaje e [ Julio 1995 Julio 1995
Instalacion. Abril 1996 Abril 1996

v Pruebas. Diciembre 1995 Diciembre 1995

Mayo 1996 Mayo 1996
v" Aceptacion. Agosto 1996 Agosto 1996
Octubre 1996 Octubre 1996..

Hitos

Contratacion. Noviembre 1992 Agosto 1994 -20 meses

Igenieria de Detalle. Agosto 1995 Agosto 1995

Suministro de equipos. | Diciembre 1995 Diciembre 1995

Pruebas. Mayo 1996 Mayo 1996




ANEXOROSA

ANEXO N° 14
CURVAS DE EJECUCION FISICA



Proyecto de Automatizacion de Laminacion en frio

Tandem Il

120.00 .
10000 | - - - - —
£ soo00 | ///Ifyﬁ‘
3 3
: 6000 | Tandem Il
40.00 |
2000 | > Siemens esta entregando actualmente los planos “as
; " built” del Tandem Il
000 bewwsuid_ Vi,

Meses
QLAY ANCE PROGR CEL MES C——AVANCEREAL MES
—@—AVANCEFROGR ACUM ——AVANCE REAL ACUM

Temple Il

Temple ll

- Actualmente VAl entrega los planos “as built” del Temple
I

s AVANCE PROGR.DELMES C—AVANCEREAL MES
—8—AVANCEPROGR.ACUM. —a—AVANCEREALACUM
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Proyecto de Automatizacion de Laminacién en frio

Avance Fisico Global

125.00 —
100.00 1L
ik *'/__‘,_—,:3:3—_—_3:‘:—*—4

50.00 +

% Avance

23.00 L

0.00 | .6, om @ = o |

ENE MAR MAY  JUL SEP

C—aPROGRAMADO DELMES g REAL MES
—&—PROGRAMADO ACUMUL. —@—REALACUMULADO

Avance Fisico Afio 1996 . o

ENE MAR JUL

ez A VANCE PROGR. DEL MES == AVANCEREALACUM.
—&— Avance Real M ensual wrem. AVANCE PROGR. ACUM UL




ANEXOROSA

ANEXO N° 14
CURVAS DE EJECUCION PRESUPUESTARIA



sSIDOR Proyecto de Automatizacion de Laminacién en frio

Avance Presupuestario 1996
Tandem Il

1,400,000.00
1,200,000.00
1,000,000.00

800,000.00

600,000.00
400,000.00
200,000.00
0.00

MM/Bs

=== Ejecutado Real MM/Bs
—— Ejecutado Acumulado MM/Bs

C——Presupuesto Programado M ensual
—3¢— Presupuesto Acumulado MM /Bs

ene-96 feb-96 { mar-96 | abr9 i may-% jun-96 jul-96 ago-9 | sep96 | oct-96 = nove6 :  dic-96
Programado Mensual  ———gEraE Al 13969 B7] 275,285 35 85 385 53 AU 03 15779200 70,000 00 50,000.00 I00,000 U0 12,695 B5 000 U 00
g Acumulado |~ 286 746 24 300,716 11| 577,002 47| 663,389 00| 707,410 03| '859,202.03| " B89,202.03|  949,202.03| 1,249,202 03| 1,261,897 88| 1,261,897 88| 1,261,897 88
s Lot RS A ety d e S e ISyt ISttt IS Bttt Bbsd Miesen it Bl mch o X oo
Ejecutado Acumodsdo [ TU286,746 24] U300, 716 11] 577,002 47] 663,838 99| 707,860 03| UB59,852. 11| 7960,701.50| 1,094,367 48| 1,243,081.75| 1,243,397 41| 1,243,797 14] "1,243.797 14
: T% % % % 0% % TIT% T23%:; 0% 8% TO0% ; TO0%
] o WERS..... o PN, ol B MR s o g o hicsing

e




unme PALFI

4,000,000.00
3,500,000.00
3,000,000.00
2,500,000.00
2,000,000.00
1,500,000.00
1,000,000.00
500,000.00
0.00

Afio 1.996

ar- br- ay- ep-
96 96 96 96 96

C——Presupuesto Programado M ensual e Ejecutado Real M M /Bs
- Presupuesto Acumulado M M /Bs il Ejecutado Acumulado M M /B s

ene 1 j ago

Programado Mensual 422,001.00

Programado Acumulado
Ejscutado M f 71| 53338 1908 7| 18| ) 67 ) 48| 81,020 26 177,030 20|
1,211,137.18| 1,401,998 a3 2,106,156 74| 2,710,886.34| 2,928, 443.17| 3,299,795 65 3,380,824 91

0% 0% 29% 906% 255% 43%
i S ] s ] R S——

Ejecutado Acumulado

La variacion negativa en el monto presupuestario ejecutado del mes de DICIEMBRE se debe a que
el pago de adicionales a la empresa Siemens fué transferido para el afio 1997.




PRESUPUES .NO 1996
PROYEC. ALF-

MONTO EN DOLARES §
PARID AL CAMBLARIA UTILIZADA 790.00 79400 790.00 46525 471.25 470.75 472.00 475.50 471.00 470.00 476.00
COMPONENTE EXTRANJERO (3) REFORMNADO 1998 3§ T 2 " TOTAL ANO
TEMPLE SUMNISTRO 918,246.78 184521 58711733 2214129 733585 i 918,246 23
SOFTWARE 155.676.37 N, 1027 7703 27
PUESTA EN MARCHA 49910279 . 293,382.03 292,548.08 585928 09
ASISTENCLA TECNICA T2.387.37 78,744 65 76.744 65
ENTRE NAMIENTO
TANDEM It
AJUSTE POR INGENIERIA 734 902.55 734 902 55
GOCUMENTACION TECNICA 72050785 206.715.08 mera 234 532 .49
SUMINISTRO NACIONAL Y EXTRANJERO 2,185.429.87 832,945 66 4816983 952,711 50 3109 42 941333 255 080 05 2,185 429 87
CONSTRUCCION Y MONTAJE 415,844 93 155,834.48 183,535 46 63 08 34 % 13,390 64 415 844 93
REDUCCION PARADA 300,201.50 269,800.00 30,401 50 300 201 50
ENTRENAMIENTO . ASISTENCIA TECNICA 19,074 54 19,074.54 19.074 54
ADICIONALES
JADECUACION MECANICA
SUMINISTRO CONSTRUCCION Y MONTAJE| 2686 81280 492,208 89 100 243 34 67483072 106 690 77 669,602.12 8921933 555 482.05 58,378 97 68 91 2,686.812 90
COSTOS DE CARMTAL 38 %
SUB-TOTAL EXTRANJERO US § 7,673,384.20 1,422,724 05 I 148,412.17 I 2.514,680.24 l 315,482 93 l 770,351.30 [ 407,383 12 [ 1,055,579 16 I 341,557 81 I 681,486.71 l 88 91 [ 371,703.27 | 8,029,421.07
ASIS TENCLA TECMCA DASTUR 49.420 24 1427000 | 18,919.45 203279 4,048 00 2.024 00 2,024 00 4,048 00 2,024.00 2.024 00 45 42024
{HONORARIOS)
ASISTENCIA TECNICA THYESSEN 169 810.32 115178 | 2150152 18.628.34 8,005.18 34.061.04 30,568 58 31,768.88 10,585 04 169,810 32
[HONORARIOS)
1ASIGNACIONES) : ;

TOTAL ASISTENCIA TECNICA US § 215 730 36 78421 78 2152152 18.919 45 29 661 13 10,143.18 36 085 04 3262255 13 768 86 15,013 04 2024 00 2024 00 21923055
TOTAL EXTRANJERO § 8.243.651.83 1,451,151.83 169 934 69 2.531.579 69 136,144 06 780,494 48 443 468.76 1,088.201.13 375.136 46 696,519 76 2.092.91 371.703.27 2,024.00 8.248 65163
TOTAL EXTRANJERO EN Bs 3.132.609 636 00 | 420,834,029 99| 49.281,058.99 | 734,158,11050 | 156.391.024 45 | 367.608.023.50 208.762,918.21 510,366,609 28 177.158,811.40 | 331195143 77 969 947 15 174,700,534 76 963,424.00 3,132 509 335 09
[COMPONENTE NACIONAL [Ba)

ASIS TENCLA TECNMICA DASTUR
' ASIGNACION G VEHICULO 245 440 00 77,500 00 87,860.00 2032000 16,160 00 10.160.00 20,320 00 10,160 00 10,160 00 246 440 00
IADECUACION MECANICA NACIONAL 67.110,360 84 1264612990 59625658 . 1,856,340 00 1,544,536 00 80,140,332 37
ASISTENCIA TECMICA THYESSEN
GASTOS DE VIDA 3,480,554 67 423,002 42 620.719.20 226,099.01 854,878.00 647,178 00 654, 678.00 33,600.04 3,480,554 67
: var
CONSTRUCCION ¥ MONTAJE 41,025,801 .00 12,410,757 35 73,485,169.04 8,077,340 98 43973867 37
Escalawna 90.848,415.89 19,609 72432 40,327,547.80 2556243872  5087,890.37 5901718 90,846 415 59
PLANICONTROL (ANALISTA DE COSTOS) 5,481, 71383 620,173 72 844 184 44 1,188,226 88 462,235 54 385,083.44 736 251 80 281,007 27 958 550 54 548171153
PLANICONTROL (SECRETARIA) 234,048 00 84,800 00 149 248 00 234 048 00
Cargos por Drferencia de Pandad Cambama 7000574 2 2,037.763.12 1,142,853 78 1.600,558.82 265,075 80 2,154,589 32 399,733.58 7,000 574 12
COORDMACION ¥ GERENCIA 126.232.725.00 . 59,404 66100 15,111,602.00 21.526.212.00 30,179,750.00 126,232,225 00
GASTOS ADMNISTRATIVOS DISTRBUDOS L 8,164,733 84 3,308 200.00 41,920,442.42 4.306,810.38 57,700,186 72
GASTOS ADMNISTRATIVOS 7.964,578.81 45,402.00 2.702.002.02 182,100.00 1.838,72825 191,310.00 120.001.00 1,875,097 54 293,691.00 13,992.00 686,680.00 14,575.00 7964578 81
TOTAL NACIONAL Be 282,292,151 02 107567814 | 425170568 | 143500688 | 3447089348 62281245 126,776,231.58 94,362.093.17 40368,02026 | 4015633067 | 8003031211 | 2,329.685.78 5,861,508.38 432,080,936 48
|
T
¢ ! TOTAL GEMERAL (e} 472,000 708.13] 5353276485 | 73550400738 | 19086171791 | 368,830838.04 60472900245 | 21755883188 | 371351,474.44 | 8102925028 | 177,03020052 | 6,824.93038 3,584,890,572.57
EJECUTADO b= 422,000.708.13 | 475,542,472 T8 ljﬂ_lum,\l 1,401 996 288.07 ] 1,770,629,124.11 2,710,897 878 13 | 2 978 454,707 .99 | 3,299 806 182 41 | 3,380 835 441 89| 1 557 80584221 | 3 564,600 572.57

e r/ﬂ, //...//t/ Cj//[
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v Datos Basicos del Proyecto

v Situacion Actual y Perspectivas de
cumplimiento.

v Avance Fisico

v Avance Presupuestario

v Cronograma del Proyecto

v Anexos:
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SIDOR ‘; Proyecto de Automatizacion de Laminacioén en frio

/AL CANCE: Desarrollar\

el Proyecto a través de un
contrato tipo “llave en mano”
el cual incluye las fases de

/OBJETIVO.' Colocar las\

lineas: Tandem Il y Temple I,
en condiciones para competir
en el mercado de productos

planos en frio, mediante el Ingenieria de Detalle,
incremento de su grado de Fabricacion, Suministro,
automatizacion y la Instalacion, Puesta en
sustitucion de los sistemas y servicio, Entrenamiento vy

Asistencia técnica en las
\Iineas Tandem Il y Temple Il.

equipos de automatizacion en
\estado de obsolescencia.

Fechas Importantes
Inicio: 15 Nov. 92  Objetivo de termino: 30 Sep. 96

Aprobacion: 19 Jul. 93  Fechas de termino: 30 Sep. 96




Proyecto de Automatizacion de Laminacion en frio

TANDEM Il 100,00 % - SIEMENS

Ingenieria 100,00 %

suministro 100,00% L
Repuestos 100,00% |
Entrenamiento 100,00 % i. |
Montaje 100,00 % L..
Puesta en marcha 100,00 % ‘

Asistencia Técnica 100,00 %

TEMPLE Il 100,00 % - VAl

100,00 %

Ingenieria

Software 100,00 %
Suministroy Transporte 100,00 %
Entrenamiento 100,00 %

Montaje 100,00 %
Puesta en marcha 100,00 %




Proyecto de Automatizacién de Laminacién en frio

- Las pruebas de garantia se ejecutaron
satisfactorios.

- Se concedio la Aceptacion Provisional del
empresa Siemens.

- Las pruebas de garantia se ejecutaron
satisfactorios.

empresa Vai

- Se concedio la Aceptacion Provisional del

con resultados

Tandem I, a la

- e an o

con resultados

Temple II, a la




siDoR Proyecto de Automatizacién de Laminacion en frio

La tasa cambiaria utilizada para la equivalencia de los pagos del mes es 476,00
Bs/U.S.$ - '
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CODIGO: BC352-8-LO12-R2-2
Vigencia: 07/08/1998
ACTA DE INICIO Revision:
FECHA:
O/C N°.:
EN EL DIA DE HOY
SE COMIENZAN LOS TRABAJOS:
EJECUTADOS POR LA EMPRESA:
FECHA DE TERMINO:
REPRESENTANTE DE LA EMPRESA CONTRATADA:
OBSERVACIONES:
CONTRATISTA ADMINISTRADOR DE CONTRATOS
SPTE./ GERENTE AREA USUARIA ESPECIALISTA SEGURIDAD INDUSTRIAL

Acta Provisional SIPROHIDRA




CODIGO: BC352-S-LO12-R2-4
. Vigencia: 07/08/1998
ACTA DE RECEPCION DEFINITIVA Revision:
FECHA: 27/04/2001

O/C N*:

EJECUTADOS POR LA EMPRESA:

ESTANDO PRESENTE LOS SENORES:

EN EL DIA DE HOY:
SE HA EFECTUADO RECONOCIMIENTO FINAL DE LOS TRABAJOS:

Acta_Rec_Def

OBSERVACIONES:
CONTRATISTA ADMINISTRADOR DE CONTRATOS
SUPERINTENDENTE GERENTE
AREA USUARIA AREA USUARIA




l CODIGO |[BC352-S-LO12-R2-5

SH'DOH EVALUACION DE PROVEEDORES VIGENCIA| 07/08/1998

ETAPA DE EJECUCION REVISION
| = FECHA:
GERENCIA: DIRECCION:
CLASE DEL PROVEEDOR
SERV. SERV. SERV. TALLER
OBRAS TECNICO MANTTO. GENER. FORANEO
FECHA: | | DICN": | [REQ. N°.:| [ EVAL. N°.:|
‘TRABAJO EJECUTADO:
|
qPROVEEDOR: CODIGO:
' INDICADORES % POND. |EVAL. (%) |PUNTOS

OPORTUNIDAD DE LA EJECUCION

PENALIZACIONES

SEGURIDAD

CALIDAD DE OBRA/SERVICIO

RELACION: EMPRESA/PROVEEDOR

1.
2.
3:
4. RECURSOS UTILIZADOS
5.
6.
.

SUPERVISION

COMENTARIOS:

Elaborado por: Conformado por: Aprobado por:

Especialista de Instalacion Spte. Area Usuaria Gerente Area Usuaria

Gl N N e .




