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RESUMEN

Lo Unico constante en los tiempos actuales es el cambio. El rapido avance
de la tecnologia exige a las organizaciones y empresas permanecer en una
continua actualizacion de como responder y adaptarse a los mismos para poder
competir y permanecer en el mercado.

Como todo proyecto, los de tecnologia, contemplan el manejo y control de
presupuestos, cronogramas y recursos. Es por ello que los Gerentes o lideres de
proyectos de la actualidad, enfrentan grandes y complejos retos que deben ser
ejecutados en ajustados cronogramas de trabajo, por el riesgo de obsolescencia y
la necesidad de rapida obtencién de los beneficios asociados.

Petroleos de Venezuela S.A (PDVSA) no escapa a estos cambios, por el
contrario es una de las empresas en Venezuela que invierte grandes cantidades
de dinero en tecnologia de vanguardia.

Dentro de PDVSA una de las Gerencias encargada de la implantacion de
nuevas tecnologias y mantenimiento de las ya existentes, es la de Automatizacion
Industrial, la cual esta encargada de la automatizacion a nivel de subsuelo y
superficie de todas las instalaciones de produccion de la industria.

El alcance de este trabajo abarca el andlisis y diagnéstico de la planificacion
y control de proyecto durante la definicion, ejecucion y puesta en marcha del
proyecto de automatizacion integral de la Estacion de Flujo LL-80 y los Muiltiples
de Gas Lift ejecutados dentro del programa de Automatizacién 2000 para la

Unidad de Explotacion (U.E) Tia Juana Lago, ubicada en el Lago de Maracaibo,
estado Zulia.



INTRODUCCION

El proyecto de automatizacion EF LL- 80 y los Mdltiples de Gas Lift estaban
incluidos dentro del programa de automatizacién 2000 de PDVSA para la U.E Tia
Juana Lago. Este programa fue concebido y formulado para ser ejecutado
durante el afio 2000 y fue justificado por la obtencion de beneficios volumétricos

(barriles de crudo) al comienzo del primer trimestre del 2001.

El alcance de este proyecto contempla la evaluacion y diagnéstico de las
actividades de planificacién y control utilizados para su ejecucién, arranque vy
entrega al usuario final o cliente.

Para llevar a cabo esta evaluacion se utilizard el instrumento de diagnéstico
(encuesta) desarrollado por el asesor MSc. Luis Enrique Palacios, el cual se

aplicara a los diferentes entes involucrados (stakeholders) del mismo.

Posteriormente se realizara un anélisis de los resultados obtenidos para
desarrollar las conclusiones asociadas con la planificacién y control para la

ejecucion de la automatizacion de estas instalaciones.
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CAPITULO | EL PROBLEMA

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El entorno dinamico en que nos desenvolvemos, obliga a las empresas a
desarrollar y establecer sistema de planificacion y control eficaces y flexibles para
asegurar proyectos exitosos y mantenerse competitivos en el mercado. Es casi
imposible considerar hoy en dia una empresa que no posea un sistema de trabajo
basado en planificaciéon y control. La verdadera interrogante es si el sistema que
poseen es efectivo.

Petroleos de Venezuela (PDVSA), es una empresa que esta en continua
actualizacion de sus sistemas y aplicaciones, incluyendo los de planificacion,
control y gestion de sus actividades. Aunado a esto PDVSA, posee una estructura
organizacional y una serie de normas y procedimientos que son aplicados para la
formulacion, aprobacion, planificacion, revisiéon, gestion y control de sus proyectos

y presupuestos de inversion y costo.

Una practica comun, es el analisis de post-morten de proyectos. Este
ejercicio permite .establecer mecanismos de correccion para futuros proyectos
(guias de mejores practicas), andlisis y diagnéstico de desviaciones y fallas
(lecciones aprendidas), cuantificacion de resultados y beneficios obtenidos, entre
otras, fomentando de esta manera la interrelacion de equipos, y la maximizacién

del valor agregado en los proyectos que se ejecuten dentro de la empresa.

OBJETIVOS DEL TRABAJO

Para el desarrollo del presente trabajo se establecieron una serie de
objetivos, que permitieron el estudio y anélisis de las variables y procesos
necesarios para el desarrollo del proyecto, dicho objetivos se presentan a
continuacion:




OBJETIVO GENERAL

Completar el trabajo especial para el grado de especialista en Gerencia de
Proyectos mediante la evaluacion de la aplicacion de la metodologia de gerencia
de proyectos en el proyecto ya finalizado: Automatizacion de la EF-LL-80 y los
Multiples de Gas Lift de la U.E Tia Juana Lago, para realizar el diagnéstico y

recomendaciones respectivas.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

¢ - Recopilar la informacion basica sobre el proyecto a evaluar.
¢ Definir la metodologia para la evaluacion integral del proyecto.
e Aplicar instrumentos de medicion metodoldgica e interpretar sus resultados.

» Generar conclusiones y recomendaciones para ser incorporados en la

ejecucion de futuros proyecto.

JUSTIFICACION DEL ESTUDIO

La capacidad y efectividad de las empresas de planificar y controlar sus
proyectos tiene un efecto directamente proporcional en la obtenciéon de beneficios
y utilidades para la misma. Es por esta razén que los proyectos significan para
una empresa su capacidad de permanecer competitivos en su mercado de trabajo,
el incremento de productividad y utilidades, y por ultimo la actualizacion y
capacidad de obtener conocimientos. )

La planificacion de un proyecto permite, en términos generales, el
desarrollo de una guia o mapa de trabajo, en el cual se especificaran las
actividades, acciones, decisiones a tomar y los hitos o actividades criticas que

deben ser controladas para culminar exitosamente el proyecto.
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El control de las actividades permite el efectivo y adecuado manejo del
tiempo y recursos asociados, para mantener el proyecto, en la medida de los
posible, dentro del alcance y objetivos originalmente planteados y con el nivel de
calidad requerido.

En el presente trabajo se desarrollé6 un diagnostico y las recomendaciones
necesarias para mejorar y actualizar de manera efectiva la planificacién y control

de proyectos en la Gerencia de Automatizacién Occidente de PDVSA.

METODOLOGIA

La metodologia utilizada para el desarrollo de este trabajo fue la siguiente:

Recopilacién de documentacién del proyecto: En este periodo se busco la
informacién relacionada con los procesos del proyecto, desde su inicio hasta su

entrega y cierre. Algunos de los principales documentos incorporados fueron:

» La Estructura Detallada de Trabajo (EDT) del proyecto definiendo el
alcance original y sus cambios.

¢ Cronograma de actividades utilizado.

e Curvas “S" de avance fisico y financiero del proyecto y su comparacion
con el plan (reconstruir en caso de que no se haya desarrollado durante

el proyecto).

e Presupuesto original y gasto final (opcional si no es permitido por la
empresa).

e Organigrama del proyecto con responsabilidades.
e Formato con las principales especificaciones de calidad.

e Formatos de las principales minutas de reunién en las que se hayan

detectados riesgos, problemas u necesidades de cambio.

e Plan de compras con listas de posibles proveedores.

11



e« Formatos de evaluacion de contratistas, seleccion y tipos de contratos

firmados.

e Actas de inicio, aceptacion y cierre del proyecto y subcontratos
realizados.

. Informe final de cierre administrativo o conclusiones o lecciones

aprendidas del proyecto.

Se aplicaron la encuesta a los diferentes “stakeholders” del proyecto.
Posteriormente, se identificaron las areas con problemas. Durante la aplicacion del
instrumento se incorporaron las entrevistas y consultas realizadas con las
personas clave que lideraron el proyecto, de forma que se pueda tabular lo mas

objetivamente el cumplimiento de areas.

Desarrollo de conclusiones y sugerencias: Una vez identificados cuales son
las principales areas que muestran problemas mediante una tabulacion integral de

las areas, se desarrollaron una serie de conclusiones y recomendaciones.

12




DELIMITACION DEL ESTUDIO.

El estudio contemplo el diagnéstico y andlisis de la planificacion y control
realizado para la ejecucion y culminacion del proyecto de automatizacion de la EF
LL-80 y los multiples de gas lift de la Unidad de Explotacién Tia Juana Lago de la
empresa PDVSA.

Para ello se utilizd un instrumento de diagnostico, que fue aplicado a los
diferentes entes involucrados (stakeholders) en el proyecto. Posteriormente se
realizo un analisis de las bases y controles utilizados y finalmente se elaboraron

las conclusiones y recomendaciones acerca del mismo.

LIMITACION DEL ESTUDIO

No se presentaron limitaciones o dificultades para el desarrollo del
diagnostico y analisis contemplados en este trabajo, sin embargo el resultado del
diagndstico se basé también en la informacién y/o documentaciéon recopilada, la
cual fue utilizada durante la planificacién y control de la automatizaciéon de las

instalaciones anteriormente mencionadas.
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CAPITULO II
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CAPITULO Il MARCO TEORICO

“‘La Gerencia de Proyectos es un conjunto de principios, métodos,
herramientas y técnicas para un manejo efectivo del trabajo orientado hacia los
objetivos en el contexto de un ambiente organizacional especifico y Unico “ (Harold

Kerzner).

Todo desarrollo de un proyecto, necesita utilizar y aplicar el concepto de
Gerencia de Proyecto. Este concepto involucra el manejo de todas las fases de
un proyecto y de los recursos necesarios para su ejecucion y culminacion.

La planificacion y control de proyecto no escapa de este concepto.

La Gerencia de proyecto lo caracterizan tres aspectos:

e Un objetivo técnico: a ser cubierto con un nuevo producto o servicio,

para lo cual se requiere la ejecucion de un proyecto.

e Un presupuesto: necesario para la obtencion de los recursos necesarios

para la ejecucion del proyecto.
e Una fecha de finalizacién: la cual se necesita cumplir producto de una

negociacion o de la presencia de una oportunidad latente. Esta fecha

generalmente es acordada en conjunto con el cliente.

PLANIFICACION Y CONTROL DE PROYECTOS DE INVERSION.
La planificacion de proyectos es un proceso que involucra todas las etapas
de ejecucion del proyectos desde sus etapa de origen o inicio. En las primeras

etapas de la planificacién, la misma se enfoca en el desarrollo de las metas del

15




negocio y los objetivos del proyecto, como se menciond anteriormente.
Posteriormente, a medida que el proyecto avanza y es mas definido, se
desarrollan los planes de manejo de recursos, presupuesto y cronogramas, como
lo son: el planes de contratacion, planes de asignacion de personal (base de
recursos) y organigrama del proyecto, planes de contingencia y riesgo, entre otras;
todo esto formara parte del Plan de Ejecucion del Proyecto, el cual sera la unica
guia para el desarrollo de las comunicaciones, alineacion de recursos y objetivos y
control de actividades. Por ultimo, cuando finaliza el proyecto, se recomienda el

desarrollo de guias de mejores practicas y el informe de resultados y beneficios
(post-mortem) del proyecto.

Anteriormente, un proyecto se consideraba exitoso cuando:
e Se mantenia dentro del cronograma planteado.

e Culminaba con un presupuesto igual o menor al asignado.
e Obtenia el nivel de tecnologia o calidad deseado.

* Utilizaba efectiva y eficientemente los recursos asignados

e Cuando el proyecto era culminado y aceptado por el cliente.

Hoy en dia muchos autores describen un proyecto exitoso como “ Aquel
que cumple con los objetivos del negocio para los cuales fue creado”. Es
decir no existe una metodologia o resultados estandares para medir la culminacion
exitosa de un proyecto, por ejemplo un proyecto puede ser que haya culminado
con sobre gasto considerable en su cierre financiero, pero se lograron los objetivos

estratégicos que se deseaban, por lo que aln asi se considera un éxito.

PLANIFICACION DE PROYECTOS

Todo proyecto, por pequefio que sea, necesita una planificacion de sus
actividades. La planificacion de proyectos, es la actividad méas importante que

debe realizar todo Gerente de Proyecto, ya que a través la misma el Gerente de

16



Proyecto podra tener control y asegurar la consecucion de los objetivos del
negocio.

La planificacion de proyectos puede ser definida como la funcién de
establecer los objetivos del negocio y desarrollar las tareas, procedimientos,

politicas y programas necesarios para conseguir dichos objetivos.

Una buena planificacion debe ser lo suficientemente sistematica y flexible
de manera de identificar y manejar cada una de las actividades involucrada, y al
mismo tiempo debe ser multifuncional y disciplinaria para aceptar diferentes tipos

de informacion y realizar los controles pertinentes en el momento adecuado.

Existen diferentes metodologias o herramientas que pueden ser utilizadas

para realizar la planificacion de un proyecto, algunas de las mas conocidas son:

1. Diagrama de barras: También conocido como Diagrama de Gant, esta
herramienta permite organizar las actividades utilizando un formato de
barras ubicadas en un tiempo especifico, en el que se denota la fecha
de inicio y la fecha de finalizacién de cada actividad.

Los diagramas de barras son generalmente utilizados para mostrar el
progreso de las actividades, comparar el progreso planificado versus el
real, indicar hitos de importancia y criticidad, programar la asignaciéon de
recursos por actividad (humano, maquinarias, etc.) y desarrollar el
cronograma de desembolso del proyecto.

2. Asignacion de Pesos: Es una forma de jerarquizar en términos de
percentiles las actividades. La metodologia sugerida para prio‘ritizar
cada actividad varia, sin embargo la mas recomendada es la de
prioritizar las actividades en base al consumo de horas hombres que
seran necesarias para ser ejecutada la actividad. Esta herramienta

permitira elaborar y controlar el cronograma de desembolso y los hitos
de pago del proyecto.

17




3. Curvas “S”. Es una grafica que representa el valor acumulado de una
variable en funcion del tiempo, se denomina curva “S” dado que
generalmente la curva tomara esta forma. Generalmente para la
planificacion y control del proyecto se utilizan curvas “S” para planificar
y controlar el avance fisico y financiero del proyecto, las cuales deben
ser dependientes la una de la otra. También puede ser denominadas

como perfiles fisicos y financieros del proyecto.

4. Diagrama de Redes o Mallas: Los métodos de redes o mallas son
herramientas que pretenden la programacién y control de situaciones
complejas. Entre las mas conocidas se encuentran PERT (Program
Evaluation and Review Techniques) y CPM (Critical Path Method),
estas herramientas de evaluacién computacional permite, entre otras
cosas, formar las bases para toda la planificacion del proyecto y permite
el manejo de las mismas, facilita el manejo de las incertidumbres
(retrasos, eventos criticos, etc.), revela interdependencia entre las
actividades, permite el desarrollo del analisis de riesgo para el proyecto,
etc. La diferencia entre ambos radica fundamentalmente en la base
conceptual para el calculo de los tiempos necesarios para ejecutar una
actividad. EI CPM es deterministico, mientras que el PERT es aleatorio.
Otras técnicas de redes conocidas son: son el GERT (Graphical
Evaluation and Review Techniques) o Técnica de Resumen y
Evaluacion Gréfica, la cual es muy similar al PERT con la diferencia de
que permite el manejo de lazos, ramas y proyectos con multiples
resultados o finales.

5. Mixtos: Herramientas de planificacién mixtas, la cual integra todos los
meétodos anteriormente descritos, permitiendo tener una visién mas
completa del proyecto.
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CONTROL DE PROYECTOS

El proceso de control permite supervisar y medir la ejecucion o avance real
del proyecto con la planificada, para verificar el buen desempefio y uso de los
recursos (tiempo, costos y recursos) y detectar a tiempo las desviaciones o
riesgos que pueden presentarse a lo largo del proyecto.

El control de proyecto es necesario durante todas las etapas del proyecto.
Se puede decir que no existe una forma Unica de controlar y ejecutar un proyecto,
dado que esto dependera de la complejidad, el tipo, tamafio y requerimientos del
proyecto. Sin embargo, todo proyecto estara demarcado por dos fases claramente
definidas que serdn demarcadas por un hito o evento de importancia

trascendental:

“La aprobacion de fondos o presupuesto para la ejecucién del proyecto”

A medida que la vida del proyecto avanza, desde su fase de inicio o
conceptualizacion hasta su fase de ejecucion y entrega, el control del mismo se
hace mas critico. Esto es debido a que en las fases de inicio, se deben definir
todas las metas, planes e identificar los eventos criticos que puedan afectar la
ejecucion del mismo, todo esto asociado a un costo muy bajo. Durante las fases
de ejecucion del proyecto, cualquier cambio de alcance afectara los costos y
tiempo de ejecucion del proyecto. Todo esto impactara la rentabilidad del proyecto
y puede que no se alcance los objetivos de negocio para los cuales se planteo el
proyecto

Un buen control de cada una de las fases del proyecto, asegurara en gran
medida la culminacién satisfactoria del proyecto y el logro de los objetivos
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inicialmente planteados. Para ello es esencial que el sistema de control utilizado
posea un adecuado sistema de medicion, un buen sistema de reportes y registros,
un detallado analisis de los datos e informacién y capacidad de diagnéstico y

recomendacion de acciones preventivas y/o correctivas.

Existen diferentes tipos de control:

1. Control de costos: Cuyo objetivo es la supervisién, medicion y registro
de los desembolsos o flujos de caja del proyecto. Adicionalmente este
control permite la prediccion del estado final del presupuesto del

proyecto (por encima o por debajo de lo presupuestado).

2. Control de Avances: Permite cuantificar el avance de las obras o
actividades que deben ser ejecutadas. Adicionalmente permite medir
las unidades de materiales utilizadas, el avance de la construcciéon o
desarrollo, etc.

3. Control de horas — hombre: Permite cuantificar el rendimiento por unidad

hora- hombre contra el avance de | obra o el proyecto.

Es recomendable utilizar el control de estas tres variables para evitar la
toma o el desarrollo de conclusiones falsas o incompletas, las cuales podrian
traducirse en el desvio de los objetivos del proyecto, el decremento de la
rentabilidad del proyecto, etc.

El nivel de control a ser utilizado en cada proyecto dependera de la
complejidad y tamafio del proyecto mismo, asi como de la experiencia y

necesidades del Gerente del Proyecto y del cliente o usuario final.

Un aspecto fundamental dentro del control de proyecto es la comunicacién
con todos los entes involucrados del proyecto, un buen controlador de proyectos
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debe mantener informado a todos los miembros del equipo de trabajo, para ello
debe establecer los canales de comunicacion necesarios, como lo son los reportes
de avances, la medicion, actualizacién y presentacion de indices de gestion,
establecimiento de reuniones periddicas de seguimiento y control, elaboracion de

informes parciales y finales de resultados, etc.

DEFINICION DE PROYECTO

Un proyecto generalmente es iniciado cuando se identifica una oportunidad
de obtener beneficios o utilidades. Posteriormente se comienza con el desarrollo
de objetivos o vision de éxito que se pretende. Esta vision de éxito, se plasma en
el alcance y objetivos del proyecto que se ejecutara.

Algunos de estos objetivos pueden ser:

e La integracion de negocios, operaciones o funciones de una o mas

compainias.

e Produccién a menor costo.

e Mejorar la calidad de un producto o proceso.

¢ Incrementar beneficios o utilidades.

e Desarrollo de nuevos mercados.

e Diversificacion de un producto o mercado.

* Incorporacién o mejorar de seguridad, etc.

Adicionalmente todo proyecto debe poseer las siguientes caracteristicas:

1. Poseer un objetivo especifico a ser completado con ciertos
requerimientos.

2. Poseer una fecha de inicio y una de finalizacién o culminacion.
Poseer un presupuesto asignado y/o aprobado.

Consumir recursos (personal, equipos, etc.).
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La palabra “proyecto” puede tener diferentes significados para diferentes

personas, dependiendo del tipo de trabajo que realizan; sin embargo, todo

proyecto estd demarcado por las siguientes caracteristicas:

1.

Presupuesto asignado.

2. Cronograma de trabajo.

3. Consumir recursos

FASES DE UN PROYECTO

Aunque puede que estas fases sean definidas de manera diferentes, en

esencia las fases de un proyecto son:

o

Vision Estratégica: Esta es la fase en la que se identifica la
oportunidad de negocio o mercado que se desea aprovechar o cubrir, la
cual estara alineada con los objetivos de negocios de la empresa.
Conceptualizacion: En esta etapa se identifican las diferentes
opciones existentes para desarrollar el proyecto y se recomienda aquella
gue es considera como la mas viable.

Definicion: En esta etapa se realizan todos los estudio y
especificaciones necesarias para la definicion del alcance del proyecto y
el Plan de Ejecucion del Proyecto (PEP). Adicionalmente en esta etapa
se deben realizar los andlisis de riesgos y planes de contingencia para
minimizar o afrontar los mismos de manera controlada y por ultimo el
desarrollo de la base de recursos necesarios para poder materializar el
proyecto. En conjunto con la etapa de Conceptualizacién, la etapa de
Definicion conformara la informacion estratégica para el desarrollo del
proyecto. '

Ejecucién y contratacion: Esta etapa abarca desde el proceso de
ejecucion fisica del proyecto hasta su puesta en marcha y entrega. En
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esta etapa se incluyen todos los mecanismos de contratacion necesarias
para la obtencidn de recursos y pericias necesarios para la ejecucion del
proyecto.

5. Operacién y entrega: Abarca las pruebas de prueba y entrega del
proyecto. En esta etapa se realiza la comparacién de los resultados
obtenidos versus los originalmente planteados para la justificacion del
proyecto.

PLAN DE EJECUCION DE PROYECTOS (PEP)

Un plan de ejecucion es necesario para la culminacion exitosa de cualquier
proyecto, ya que el mismo sera la guia para definir la forma de como el proyecto
sera ejecutado, por lo que el mismo permitira la alineacion de todas las unidades y

esfuerzos que estaran involucrados a lo largo de la vida del proyecto.

Este plan estara incluido desde la fase de Conceptualizacion del proyecto

hasta la Fase de Ejecucion y Contratacion. En general un Plan de Ejecucion de
Proyectos debe contener:

+ Estrategia de ejecucion.

o Estrategia de contratacion.

e Plan detallado de ejecucion (EDT).

» Lista de recursos necesarios para ejecutar el proyecto.
e Guias para el control de proyecto.

e Listado y formato de reportes a utilizar, etc.

Uno de los elementos mas importantes desarrollados en el PEP es la
Estructura Desagregada de Trabajo (EDT), el cual puede ser definido como una la

lista de actividades necesarias para la ejecucién del proyecto. El mismo
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constituye una herramienta de trabajo para el Gerente del Proyecto y es utilizada
como la estructura del proyecto, donde se definen aspectos como los tiempo de
duracion y los recursos necesarias para realizara cada actividad. También se
identifican las metas o hitos que marcaran los avances del proyecto o los eventos

de riesgo que pueden afectar la ejecucion de la planificacion.

Otras ventajas que puede ofrecer el desarrollo de un EDT son:

e Ordena el proyecto y permite visualizarlo de forma global.

e Permite utilizar los métodos y herramientas para control por actividad.
o Establece recursos y su ubicacion.

* Asignacion de responsabilidades.

¢ Definir el costo y duracién por actividad.

¢ Definir el camino critico para el proyecto.

Se recomienda la elaboracion de un EDT global y otro para cada una de
las fases del proyecto, el nivel de detalle dependera de las necesidades y
habilidades del Gerente del Proyecto. La idea es que al culminar cada fase del
proyecto, el tesultado de la misma sirva de insumo para la siguiente. De esta
manera estaran alineadas cada una de las fases y se optimizaran las fechas y

tiempos de duracién de las mismas.

ESTIMACION DE COSTOS

Asi como existen diferentes fases durante la vida de un proyecto, existen
diferentes tipos de estimados de costos, los cuales estan directamente

relacionados con el desarrollo del proyecto. Las clases de costos son:

» Estimado Clase V: Fase de vision del proyecto. Se considera que este

estimado tiene una precisién de mas o menos 60%.
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» Estimado Clase IV: Al completar la ingenieria conceptual. Se considera
que este estimado tiene una precisién de mas o menos 33%.

e Estimado Clase lll: Al completar el 80% de la ingenieria béasica. Se
considera que este estimado tiene una precision de mas o menos 20%.

o Estimado Clase IlI: Al completar la ingenieria basica. Se considera que
este estimado tiene una precisién de mas o menos 10%.

 Estimado Clase I: Al completar la ingenieria de detalles. Se considera

que este estimado tiene una precisién de mas o menos 5%.

Cada uno de estos estimados es utilizado para diferentes propositos y
ofrece diferente informacion para el Gerente del Proyecto y los involucrados. Por
ejemplo: Un estimado Clase |l, debe ser generado para poder solicitar la
aprobacion del presupuesto del proyecto como politica de diferentes empresas.
Un estimado clase lll, generalmente es utilizado para presupuestar los equipos
mayores que seran utilizados en el proyecto, un estimado clase |, debe estar
disponible para otorgar la buena — pro a la contratista que ganara la licitacién y se

utilizara para el control de costo en la construccion y ejecucion del proyecto.

FORMACION DE EQUIPOS DE TRABAJO

Un elemento indispensable y crucial en todo proyecto es el factor humano y
mas aun la formacién de un equipo de trabajo alineado a los objetivos del

proyecto, en busqueda de la obtencién de los beneficios esperados.

Este equipo de trabajo no estara conformado solamente por los ejecutores
del proyecto, sino también por las contratistas y suplidores que estén involucrados
a lo largo de la vida del proyecto.

Para ello es imprescindible que exista comunicacién entre los miembros de
los equipos, estableciendo los mecanismos de comunicacidon necesarios entre

ellos y asegurando la participacion activa de cada uno.
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Los miembros de los equipos exitosos o de alto desempefio dedican
cantidades considerables de tiempo en reuniones, para proponer y acordar las
metas individuales y del equipo, a través del cual se creara el proposito o meta
que constituira la direccion y motivaciéon para la realizacién de cualquier actividad,
incluyendo los proyectos.

El gerente de proyecto es el responsable por el establecimiento de los
niveles de comunicacion necesarios, asi como de mantener la motivacion de
manera positiva en cada uno de los integrantes del equipo y por ultimo el manejo y
desenvolvimiento de los conflictos que pudieran presentarse y afectar de manera

negativa el buen desarrollo del proyecto.

La toma de decisiones es otro factor importante en la formacion de equipos,
el individuo debe percibir y comprobar que forma parte del equipo, a través de la
participacion activa en la toma de decisiones en aquellas areas o temas que le

correspondan segun su cargo, posiciéon y conocimiento.

La capacitacion y adiestramiento del personal, forma un factor clave, para el
buen desarrollo y culminacion de un proyecto. Muchas veces, no solo debemos
contar con personal con experticia en el area, sino también con un personal capaz
de aprenden y utilizar nuevas técnicas y métodos de hacer las cosas. El
dinamismo de la organizacién es su gente, si no se facilita la actualizacion y
capacitacion de la misma, la empresa de seguro quedara poco a poco en una
posicion no competitiva en el mercado y por tanto sus proyecto seran cada vez
menos viable o rentables.

Como resultado final se busca que los miembros del equipo y de una
empresa desarrollen una cultura organizaciones que defina los valores y objetivos
de la empresa, en la cual los individuos se sientan identificados y comprometidos

con ellos mismos y con la empresa de manera sincronizada y armoniosa.
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RIESGO EN LOS PROYECTOS

Un aspecto crucial a ser considerado en todo proyecto es la identificacién y
control del riesgo. La omision o el manejo negligente del riesgo seguramente
afectard el estimado del tiempo de ejecucién y costo del proyecto, esto

inevitablemente repercutira en la rentabilidad final del proyecto.

El riesgo en un proyecto puede ser definido como la probabilidad existente
de que el proyecto no logre cumplir los objetivos para los cuales fue inicialmente
concebido. El riesgo puede ser mitigado o controlado, pero casi nunca eliminado,
para ello es necesario el desarrollo de programas de contingencia que controlen o
minimicen el impacto de la ocurrencia de un evento no deseado durante la
ejecucion de un proyecto.

Todo riesgo esta constituido por tres elementos:
1. El evento o cambio no deseado.
2. La probabilidad de ocurrencia del mismo.

3. Elimpacto o efecto una vez que el evento ocurra.

El riesgo puede ser definido como una funcién basada en la incertidumbre y
el dafo:

Riesgo = f (evento, incertidumbre, dafio)

Un apropiado manejo del riesgo es aquel que trata de predecir la futura
ocurrencia de un evento no deseado, es decir, el manejo de riesgo debe ser

proactivo y predictivo en vez de reactivo.
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Es muy importante que una estrategia de manejo del riesgo sea establecida
desde las etapas de inicio del proyecto y que la misma sea actualizada durante
todas las etapas del mismo. El manejo del riesgo implica el manejo de cada uno
de los elementos del mismo riesgo, es decir, la identificacién del riesgo (tratar de
identificar todos los eventos no deseados que pueden ocurrir a lo largo de la vida
del proyecto), la cuantificacion del riesgo (analisis de la probabilidad de ocurrencia
y el impacto que este podria causar en términos de costo y tiempo) y la respuesta
al riesgo (la elaboracion de planes de contingencia o métodos a ser desarrollados

para minimizar o evitar la ocurrencia del evento no deseado).
Algunas formas de minimizar o mitigar el riesgo puede ser:

» Utilizar informacion, estadisticas y experiencias en proyectos del mismo
tipo ejecutados anteriormente

e Participacion de personal con experticia.

Generalmente, para la toma de decisiones de como se realizara el manejo
del riesgo, se realiza un balance entre la probabilidad de ocurrencia y la
cuantificacion del impacto de la ocurrencia del riesgo contra el costo de mitigacion.
Si el impacto del riesgo es mayor que su costo de prevencion y con una
probabilidad de ocurrencia muy baja, no se contemplan acciones para prevenir la
ocurrencia del mismo. Si el impacto del riesgo es menor que su costo de
prevencion y tiene una alta probabilidad de ocurrencia, es necesario el desarrollo

de un plan de prevencion de ocurrencia.

El manejo del riesgo no debe ser considerado como una tarea Unica del
Planificador y controlador del Proyecto, por el contrario todos los miembros del
equipo de trabajo deben trabajar en conjunto para la identificacién y cuantificacion
de los riesgos en el proyecto. Inclusive, es recomendable que en el mismo

participen los proveedores, contratistas y suplidores que participaran en el
proyecto.

28




CALIDAD EN LOS PROYECTOS

Cuando se habla de calidad, generalmente pensamos en un producto o
proceso con un nivel considerado como casi perfecto; sin embargo hoy en dia se
define el término de calidad como “la satisfaccién a una necesidad del cliente” o

“‘cumplimiento de los requerimientos de un cliente”.

Una vez que se identifiquen las necesidades o requerimientos del cliente se
deben desarrollar y aplicar una serie de técnicas y actividades, dentro del proceso,
que aseguren que se obtengan estas caracteristicas dentro del producto o proceso
final.

Algunas de estas actividades, que son incluidas en el proceso, son el
monitoreo y supervision de los procesos, la eliminacion de retrabajos y
desperdicios, identificacién y eliminacion de fallas, etc. La calidad es un elemento

que garantiza en gran medida la obtencion de las metas u objetivos del negocio.

Existen una serie de técnicas o metodologias de aseguramiento de calidad
que pueden ser aplicadas durante la ejecucion de un proyecto, sin embargo de
manera general un Plan de Aseguramiento de Calidad, en donde se establezcan
los hitos o alcabalas de validacién y avance de las actividades, la documentacion
de los procesos y procedimientos y la auditoria y/o control del proyecto permitiran
el desarrollo del proyecto considerando aspectos para el aseguramiento de la
calidad.

Algunas de las técnicas o metodologias utilizadas para el aseguramiento de
calidad son:

e ISO 9000: Es una serie de normas desarrolladas por la Organizacién
Internacional de Estandarizacion. Estas normas son aplicables a
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cualquier tipo de empresa, proceso o servicio y para la elaboracion de
cualquier tipo de producto. Estas normas fueron clasificadas de acuerdo
a su aplicacion y alcance, entre ellas tenemos: la serie ISO 9001 (se
aplica para aquellas empresas que abarquen desde de la fase de disefio
hasta la de instalacion), la serie 9002 (para empresas de manufactura y

produccion), 9003 (para procesos de inspeccion y pruebas), etc.

Produccion Justo a tiempo: es una técnica que trata de disminuir al
maximo los desperdicios a través de la optimizaciéon de los procesos y
procedimiento de fabricacion y operacion, incluyendo la reduccion
maxima del tamafio de los inventarios. A través de esta forma se
reducen los costos asociados a almacenamiento, transporte,
administracion, embalaje, etc. Este tipo de técnicas han dado buenos
resultados en las industria de produccion, como es el ejemplo de la
empresa venezolana “Alfonzo Rivas”, quienes minimizaron sus costos
de operacion y optimaron sus procesos de produccién incrementando la
rentabilidad de esta empresa.

Calidad Total o mejoramiento continuo: el manejo del concepto de la
calidad total en los productos y servicios es una adecuacion que cada
cual concluye dependiendo del tipo de producto o servicio que preste y a
la necesidad especifica que desea cubrir en el mercado de los clientes.
Las empresas pueden practicar el concepto de calidad total en casi
cualquier area o proceso de su empresa. La idea aqui es eliminar
redundancias y desperdicios.

30




CAPITULO Il AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

PLAN DE AUTOMATIZACION EN PDVSA

La Gerencia de Automatizacion Industrial en PDVSA abarca la
automatizacion de los procesos y funciones de las instalaciones o infraestructura
de produccion ya existentes, como lo son: Estaciones de Flujos (EF’s), Mltiples
de Gas (MLAG's), Multiples de Produccién (MP’s), pozos, Patios de Tanques
(PT’s), Plantas de Gas (PG's), etc. Integrando la informacién proveniente de
estas instalaciones automatizacion a los Sistemas Supervisorios en tiempo real o
Scadas. Adicionalmente, la Gerencia de Automatizacion es responsable de la
integracion de la data o informacion a las aplicaciones o software historicos de
produccion y de optimizacion. Por Gltimo, esta Gerencia debe velar por la
capacitacion y adiestramiento del personal que labora en estas instalaciones y
cuyas funciones se veran afectas por la inclusion de procesos automatizados y
nuevas tecnologias.

Para la ejecucion, actualizacion y control de estos proyectos, se crearon los
programas de Automatizacion Industrial para cada Unidad de Explotacion (UE) de
la region Occidente. Cada programa es actualizado, formulado, evaluado vy
sometido anualmente para su aprobacion.

Estos programas son soportados financieramente por la obtencion de
beneficios producto de la instalacion de tecnologias de produccion, estos
beneficios estan alineados con el Objetivo Global de PDVSA Exploracién y
Produccion, que es el incremento de la eficiencia Operacional de la Unidad de
Explotacion con el fin de obtener un Barril eficiente que apunte a la maxima

generacion de Valor para la Corporacion.

Dicho Objetivo Global sera alcanzado a través de los siguientes Objetivos
Especificos:

31




— Disminucion de la produccién diferida a través de la deteccion temprana de
mermas, paros no programados y optimizacion de los procesos de
produccion.

— Reduccién de riesgos operacionales al minimizar la operacién Manual/Local
de equipos.

- Incremento de la velocidad de respuesta el andlisis la toma de decisiones

— Reduccion de costos operacionales.

— Disminucién del impacto ambiental por fugas, derrames, etc. al tener

supervisados los procesos en forma remota.

Estos objetivos no sélo son las bases para la rentabilidad del proyecto,
sino que constituyen objetivos estratégicos para la Corporacién, como lo son
ambiente y seguridad.

NIVELES DE AUTOMATIZACION EN LAS INSTALACIONES

Para la justificacion de los beneficios producto de la automatizacion de las
instalaciones de produccién, se llevo a cabo un trabajo corporativo en PDVSA
(érea de produccion Oriente, Occidente y Sur), en las cuales se fijaron y acordaron
el calculo de los mismos (obtencién de barriles de crudo y disminucién de costos)
asociados para cada nivel de automatizacién y dependiendo del tipo de
infraestructura que se este automatizando, todo esto basado en experiencias post-

morten de proyectos de automatizacion.

Los niveles de Automatizacién que fueron definidos para las diferentes
instalaciones de produccion fueron las siguientes:

Supervision Basica | (SB1): Constituye el nivel de automatizacion

basico, es decir, se dice que una instalacion esta en este nivel cuando se

supervisan las variables de produccién mas importantes asociadas (nivel, presion,
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temperatura, etc.), este nivel esta asociado a la obtencién de un 3% de produccién
adicional (disminucién de produccion diferida) de la produccion total neta de la
instalacion. Asi por ejemplo, si se automatiza una EF que maneja 100 barriles
diarios (BD) el beneficio seran 3 BD.

Supervision Basica ll: Representa el nivel donde adicional a la
supervision de las variables mas importantes del proceso (SB1), se tiene también
el control de algunos equipos o elementos de la instalacion, como por ejemplo
bombas, valvulas, etc. Este nivel esta asociado a la obtencidon de 1% de
produccion adicional (disminucion de produccién diferida) de la produccién neta de
la instalacion. '

Produccién Integral o Lazo Cerrado: Representa el nivel donde
adicional a la supervision de las variables del proceso, se puede decir que se tiene
un 100% del control automatico de la produccién en dicha instalacion, es decir, no
requiere de intervencion humana para su operacién y control, inclusive ante la
ocurrencia de eventos no deseados o contingencias. Este nivel esta asociado a la
obtencion de 1,75% de producciéon adicional (disminucion de produccién diferida)

de la produccién neta de la instalacion.

Adicionalmente, como se menciono anteriormente, todos estos niveles
estan asociados a disminuciéon de costos operacionales o ahorros, incremento en

la seguridad de las instalaciones y del personal que labora en las mismas y en la
prevencion de dafios al medio ambiente.
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INDICADORES DE AUTOMATIZACION

Para planificar y llevar el control y monitoreo del avance de cada uno de
los planes de automatizacion para cada U.E, se crearon una serie de indicadores
o indices de automatizacion. Estos indices son:

¢ Indice de Infraestructura Automatizada: |a cantidad de infraestructura

automatizada comparada con la total instalada (estaciones, pozos, etc.).

* Indice de Produccion Automatizada: la cantidad de produccion que esta
siendo manejada a través de las instalaciones automatizadas (barriles
automatizados).

* Produccion en Lazo Cerrado: produccion obtenida y manejada sin la
intervencion manual, es decir, todo el proceso desde su extracciéon hasta su

envio a los Patios de Tanques es controlada automaticamente.

PROGRAMA DE AUTOMATIZACION U.E TIA JUANA LAGO

La Divisién de Producciéon y Exploracién de Occidente de PDVSA esta
divida en tres distrito: Maracaibo, Tia Juana y Lagunillas.
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Figura No. 1. Division de Produccion y Exploracién Occidente

El Distrito Tia Juana esta compuesto por tres unidades de explotacién que
son: Tia Juana Lago (1), Lagunillas Lago (2) y Tierra Este Pesado (3). La Unidad
de Explotacion Tia Juana Lago, esta ubicada en el Distrito Tia Juana de la regién

de Producciéon Occidente.

Figura No. 2. Unidades de Explotacion Distrito Tia Juana

El alcance global (plan 2000 — 2005) del Programa de Automatizacion la UE TIA
JUANA — LAGO consiste en la supervision basica de 5 estaciones de flujo y
automatizacion integral de 11 Estaciones de Flujo, supervision basica de 9
multiples de gas lift y la automatizacion integral de 17 multiples de gas lift,
automatizacion integral de 7 multiples de produccién y bombeo, la supervision
basica Il de 7 pozos de bombeo electro- sumergible (BES) y ampliaciéon de niveles

de automatizacién en estaciones de flujo ya automatizadas.
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Para el 2000, el alcance total del programa de la U.E abarcaba:

ESTACIONES DE FLUJO: Automatizacion integral de la estacion de flujo LL-80

(perteneciente al programa de 1997) y la automatizacién integral de las Estaciones
de Flujo LL-73 y LL-74.

MULTIPLES DE GAS LIFT: Automatizacion Integral de los Mdltiples de Gas Lift
MLAG's TJ 1-06 y TJ-1-17. La automatizacién Integral de estas instalaciones
abarca la instalacion de instrumentacion electronica, RTU, programas para la
supervision y actuacion remota sobre las principales variables del proceso
manejadas.

SUPERVISION BASICA DE ESTACIONES DE FLUJO: Supervision Basica | de la
Estacion de flujo TJ-18 y Supervision Basica |l de la Estacion de Flujo LL-61, la
supervision Basica Il incluye el cambio de remota por PLC y la supervision de

variables analogicas y discretas.

REEMPLAZO DE REMOTAS AETI EN MLAG's: incluye los Mdltiples de gas lift TJ
2-16, TJ 2-08, TJ 2-07, TJ 2-04, esta actividad incluye el reemplazo de la RTU
actualizada.

INFRAESTRUCTURA y OTROS TRABAJOS: se incluyen las acciones para
complementar la automatizacion de las instalaciones: adecuacion de la
infraestructura del sistema SCADA; Ampliacion de la Plataforma de Optimizacion

de Occidente, elaboracién de las ingenierias basicas y la porcion correspondiente
del Plan de Recursos Humanos (PRH).

En este trabajo se realiz6 el diagndstico y analisis de los proyectos de
automatizacién de la EF-LL-80 y los Multiples de Gas Lift (TJ- 01-06 y TJ-01-17),
ambos proyectos fueron culminados en Marzo del afio 2001.

36




PLANIFICACION PROYECTO TIA JUANA LAGO

Una vez sometido y aprobado el programa anual, la Superintendencia de
Planificacion y Control de la Gerencia de Automatizacion, inicia la planificacion de

las actividades que seran desarrolladas.

Es importante mencionar que un requisito mandatorio para la aprobacion
del presupuesto es que el estimado de costo de estas actividades sea Clase I, es
decir, que se haya realizado en base a las especificaciones y alcance de la

ingenieria basica.

Para la planificacién de estas actividades se realiza una base de recurso y
se asignan las actividades al ejecutor respectivo. En el caso de las instalaciones
de este tipo, estaciones de flujo y multiples de gas lift, las etapas de desarrollo de
inicio del proyecto (desde vision hasta definicion) son desarrolladas por la
Gerencia de Automatizacion Industrial, mientras que la construccién es
desarrollada por otra gerencia, especificamente la Gerencia de Ingenieria General
(IG) quien posee personal multidisciplinario para la ejecucion de todas las
actividades y quienes ademas han participado activamente en el desarrollo de las

especificaciones como asesores y validadores.

Estos proyectos tienen esta estratégica de ejecucion dado a que en el casi
el 100% de los casos es necesario la realizacion de trabajos mecanicos, civiles y/o
eléctricos en la instalacion para la implantacién de la instalacién, y para lo cual la

Gerencia de Automatizacion no esta capacitada.

Por ultimo, una vez culminado el proyecto, este es entregado de nuevo a la
Gerencia de Automatizacion Industrial, ya que la misma se encargara de su

mantenimiento a través de la Superintendencia de Soporte Técnico.
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A cada proyecto le es desarrollado su EDT con todas las actividades y
subactividades. Adicionalmente se desarrollan las curvas “S” para planificaciéon y
control de los avances fisicos y financieros respectivamente. Toda esta
informacion por proyecto es consolidada en un informe, el cual es actualizado y
enviado mensualmente a los clientes o unidades de explotacion para informacion y

seguimiento.

Para mantener la comunicacién entre el equipo, se realizan reuniones
mensuales de seguimiento con los ejecutores y clientes, en las cuales se
presentan los avances, aspectos de atencion (posibles desviaciones, entre otras) y

cualquier informacion resaltante del programa o proyectos.

Como parte de la informacion de gestion también se actualizan y consolidan
los indicadores de gestion (indices de automatizacién), los cuales serviran como

guia para medir el avance y la eficiencia de los programas de automatizacion por
unidad.

El nivel de automatizacién de infraestructura que alcanzara la U.E Tia

Juana Lago, en el afio 2001 producto de la automatizacion de las instalaciones del

plan 2000 se muestra a continuacion:

2001
TIPO DE INSTALACION N° DE PESO |% DE NIVEL| TOTAL INSTALACIONES
INSTALACIONES EQUIVALENTES
POZOS 1,309 14% 0.189 © 0.03 247
ESTACIONES DE FLUJO 22 33% 56.41 18.62 12 41
MULTIPLES DE GAS LIFT 52 20% 69.62 13.92 36.20
MULTIPLES DE ALTA PRESION 5 18% 80.00 14.400 4.00
PLANTAS DE AGUA s 10% 73.75 7.375 295
MULTIPLES DE INYECCION DE AGUA 15 5% 73.33 3.67 11.00
100%
INSTALACIONES 58.01
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Tabla No 1. Indice de Automatizacion de instalaciones U.E Tia Juana Lago

Como se presenta en la tabla, el 58% de las instalaciones estaran

automatizadas segun el plan.

PROYECTO AUTOMATIZACION EF-LL-80

Una estacion de flujo es la instalacién que recibe la produccion de un
numero determinado de pozos. La EF LL- 80, maneja especificamente 13 pozos
que representa aproximadamente un produccion de 4,6 Miles de Barriles Dia
(MBD). Esta instalacion sera llevada del nivel de automatizacion sin automatizar a
supervision integral o lazo cerrado, con un ganancial calculado en 0,26 MBD como
beneficio, segun se muestra en tabla No. 2:

Tabla No.2 Beneficio por automatizacién integral EF LL 80

Las actividades mas importantes que se llevaron a cabo para automatizarla
seran:

e Adecuacion del multiple de produccion.
e Procura e instalacion de actuadores en las valvulas del mdltiple de
produccion para realizar la prueba automatica de pozos.

e Procura e instalacion de medidor de flujo y medidor de corte de agua
para ser instalado a la descarga de la EF.

e Procura e instalacion de remota para supervision y control de la

variables y equipos principales y control remoto de la prueba de pozos.

39




¢ Adecuacion e instrumentacion del separador de prueba.
e Procura e instalacion de instrumentacion de campo (transmisores de
presion, temperatura y nivel).

¢ Adecuacion e instrumentacion de las bombas.

La ingenieria basica de este proyecto se realizd en el afo 1999 y la
ingenieria de detalles se culmind en Marzo del 2000. La etapa de contratacion y
ejecucion se planificaron para ser culminadas en el mes de Septiembre y la

entrega y arranque de la estacion para el mes de Octubre.

El presupuesto inicial planificado fue de 300 MMBs. Sin embargo a lo largo
de su ejecucion este plan sufrid algunas modificaciones como se muestra a
continuacion:

DESEMBOLSO| DESEM PLAN REAL VARIACION
ORIGINAL REV 3 MES ACUM MES ACUM MES | ACUM
300.00 500.00 |245.50| 500.00 [339.88| 579.08 | 94.38 | 79.08
FECHA DE COMPLETACION (Mes/Afio) Mar-01

Tabla No. 3 Resumen presupuesto automatizacién EF LL-80

Las curvas de avance fisico y financiero se muestran también a
continuacion, actualizadas a Diciembre del 2000:

Avance Fisico
100.00 = i
)
E
80,00 . -
B0 b e SRR e
=
Lt R e o e e e e e e P S R L e SR [ SRR SR R e e T e R
.01 o I AN S Rt b e S A & & L oSt
0.00
E F M A M J J A S 0 N D
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Tabla No. 4 Curva avance fisico proyecto automatizacién EF LL-80

Tabla No. 5 Curva avance financiero proyecto automatizaciéon EF LL-80

ALAN REV 3(MVES)m @ 0.00 | 6.00 [ 15.70| 5523 | 55.29 | 57.76 | 63.53 | 64.57 | 65.65 | 118.41| 254.50| 500.00

REAL (MVIES)

— 0.00 | 6.00 | 15.70| 55.22| 55.28 | 57.75 | 63.52 | 64.56 | 65.65 | 118.41| 239.20| 579.08

Tabla No. 6 Perfil financiero proyecto automatizacién EF LL-80
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PROYECTO AUTOMATIZACION MULTIPLES DE GAS LIFT (MLAG)

Los multiples de gas lift son los encargados de suministrar el gas de
levantamiento o gas lift a los pozos que utilizan este método de produccion. El
proyecto contempla la automatizacion de 02 multiples de gas lift , el TJ-01-06 vy el
TJ-01-17. Ambos seran llevados a un nivel de automatizacion integral o lazo
cerrado.

El ganancial asociado a la automatizacién de estas instalaciones son de
0,05 MBD para cada una, lo que hace un total de 0,097 MBD al afio, segun se
observa en tabla No. 7:

1J-01-06 ‘ :
1J-01-17 INT 0.0175 0.04935

Tabla No. 7 Beneficios por automatizacion integral MLAG's

Las actividades que fueron realizadas para la automatizacion de ambas
instalaciones fueron:

e Procura e instalacion de valvula y actuador a entrada del cabezal del
multiple.

e Procura e instalacion de actuadores para control de gas lift por pozo.

e Procura e instalacion de remota para supervision y control del proceso
de inyeccion.

e Procura e instalacién de sistema de comunicaciones.
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La ingenieria basica para la automatizacion de estos multiples se realizd en
el afio 1999 e incluso se realiz6 la procura de la remota o RTU. La ingenieria
basica se planificd para ser culminada en el mes de Marzo. La procura para el
mes de Junio, debido al tiempo de entrega de los actuadores. La contratacion y
ejecucion del proyecto para ser culminada en el mes de Septiembre y el arranque
de ambas instalaciones para el mes de Octubre.

El presupuesto inicial para realizar esta actividad fue de 391 MMBs. Sin

embargo durante la ejecucion se realizaron cambios o modificaciones:

DESEMBOLSO DESEM PLAN REAL VARIACION
ORIGINAL REV 3 MES ACUM MES ACUM MES | ACUM
391.15 631.30 261.10| 631.30 [328.15| 483.12 67.05 |-148.18
FECHA DE COMPLETACION (Mes/Afio) Jan-01

Tabla No. 8 Resumen presupuesto automatizacion MLAG’s

Las curvas de avance fisico y financiero se muestran también a
continuacioén, actualizadas a Diciembre del 2000:

Avance Fisico
100.00

80.00

60.00

(%)

E F M A M J J A S 0} N D

Tabla No. 9 Curva avance fisico proyecto automatizacion MLAG's
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Tabla No. 10 Curva avance financiero proyecto automatizacion MLAG's

PLAN REV 3(MMBs) ==| 0.00 | 8.00 | 24.16 | 24.16 | 24.17 | 33.98 | 35.78 | 43.78 | 100.55| 144.60| 370.20|631.30

REAL (MMBs) —¢ 0.00 | 8.00 | 24.16 | 24.16 | 24.17 | 33.98 | 35.78 | 43.78 | 100.55| 144.60| 154.97 | 483.12

Tabla No. 11 Perfil financiero proyecto automatizacion MLAG's
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CAPITULO IV METODOLOGIA APLICADA

El procedimiento utilizado para el andlisis de los resultados producto de la
aplicacion del instrumento de medicion fue la tabulacion. El instrumento de

medicion fue aplicado a los diferentes “stakeholders” del proyecto como lo fueron:

Personal de Planificacién y Control de Automatizacion Industrial.
Personal de Definicion de Proyectos de Automatizacion Industrial.
Personal de Planificaciéon y Control de Ingenieria General.
Personal de Definicion de Proyectos de Ingenieria General.
Personal de la Contratista.

Cliente

SN e T =

Cada pregunta incluida en el cuestionario fue tabulada utilizando el siguiente
formato:

No |DESCRIPCION|DEFICIENTE |REGULAR| BASICO

BIEN [EXCELEN
4 =

X [
X.1 |Aspecto No 1...

X.2 |Aspecto No 2...

Frecuencia absoluta
Frecuencia relativa

Donde:

1. Manejo del.... ,se coloco el punto o aspecto general analizado siguiendo la
metodologia propuesta basada en los 09 aspecto que plantea el PMI para una
correcta planificacion y control de proyectos.

2. Aspecto No...., se indica las actividades incluidas en la encuesta relacionadas
con el aspecto general. Por ejemplo: Definicion, control, etc.

3. Frecuencia Absoluta: se indica la suma del nimero de veces que los
encuestados seleccionaron la alternativa planteada en la casilla (deficiente,
regulas, etc.).

4. Frecuencia Relativa: Se obtiene el porcentaje (%) de selecciones por
categorias calculado de la siguiente forma: frecuencia relativa = (frecuencia
absoluta / poblacién de votos)*100
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CAPITULO V RESULTADOS

RESULTADO DE LA INVESTIGACION

En esta seccion se presentén los resultados obtenidos de la aplicacion del
cuestionario y el analisis del contenido de los documentos relacionados con las
diferentes etapas del proyecto de “Automatizacion de la EF LL-80 y los multiples
de gas lift de la Unidad de Explotacién Tia Juana Lago”.

RESULTADOS DE LA APLICACION DEL CUESTIONARIO

A continuacion se muestran los resultados obtenidos de la aplicacion del
cuestionario a los diferentes involucrados en el proyecto y cuyas respuestas
fueron tabuladas y evaluadas para realizar el diagnostico de la planificacion y
control en las diferentes etapas del proyecto:

DESCRIPCION DEFICIENTE BASICO EXCELENTE

REGULAR |

Iniciacion
1.2 | Planificacion del 1
Alcance

1.3 | Definicion del Alcance

1.4 | Verificacion del alcance 1 1
1.5 | Control del alcance

—

Definicion de
actividades
2.2 | Secuenciacion de 2
actividades
2.3 |Estimacion de
duraciones
2.4 | Programacion de 1
actividades

Control de cronograma

Planificacion de
recursos
3.2 | Estimacion de costos 1

3.3 |Presupuesto ' 1

3.1

o wl (w w ool N N s NN
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3.4

Control de Presupuesto

desempefio

anificacion de las
comunicaciones

Control de costo 1
anificacion de la R
calidad
4.2 | Aseguramiento de la 2 4 1 1
calidad :
4.3 | Control de Calidad 2 3 3
5 . -
[ 5.1 | Planificacién de la 2 5 1
Organizacion
5.2 | Reclutamiento del 1 3 4
personal
5.3 | Desarrollo del equipo 1 4 3
5.4 | Evaluacion del 1 3 2 2

6.2

Distribucion de la
informacion.

—

6.3

Reportes de progresa

6.4

71

Cierre administrativo

Identificacion de los
riesgos

DN

12

Calificacion de los
riesgos

7.3

Plan de respuestas

7.4

Control de respuestas

8.1

Plan de compras

NN W

NfW W B N|—

Bl

8.2

Plan de requerimientos

8.3

Ciclo de solicitacion

8.4

Administracion de
contratos

| BN Y T

8.5

9.1

Cierre de contratos

Plan Integral

1

W BN W A=

9.2

Ejecucion global

1

9.3

Control Global

1

(o] o> IF W R Www s

A continuacion se realiza un analisis por cada area o proceso:

Tabla No. 12 Resultados de las encuestas
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Manejo del Alcance

El Manejo del alcance abarca la definicion, evaluacion y control del proyectos, es

decir, desde el proceso de conceptualizacion hasta su ingenieria basica.

- No DESCRIPCION [DEFICIENTEREGULAR| BASICO BIEN [EXCELEN
TE
1 e 'V e o
1.1 1 3 3
2 |Planificacion del 1 - 3
Alcance
1.3 |Definicion del 2 3 >
Alcance
1.4 erificacion del 1 1 2 2 1
alcance )
1.5 |Control del 1 - “ 1
Icance
Frecuencia absoluta 3 3 9 14 51
Frecuencia relativa 8% 8% 23% 35% 28%

Tabla No. 13 Resultados Manejo del Alcance

En cuanto a la planificacion y control del alcance del proyecto de automatizacion
de los multiples y la EF LL -80 un 16% cree que el proceso de formulacion y
delimitacion del alcance del proyecto fue regular o deficiente; mientras que un 84%

opino que era bien o excelente.

48




Manejo del alcance

@ DEFICIENTE |
m REGULAR
'0BASICO

‘o BEEN
'mEXCELENTE |

Figura No. 3 Resultados Manejo del Alcance

El requerimiento de la automatizacion integral de la EF LL-80 y los multiples de
gas lift se ejecuta como parte del plan de automatizaciéon de la U.E Tia Juana
Lago, por la necesidad de control y optimizacion de la produccién asociada a
dichas instalaciones.

Segun la documentacion y soportes revisados del proyecto (Resumen Técnico,
economico, especificaciones, cronogramas, entre otras) se pudo observar que en
los proyectos de automatizacion se realiza una buena definicion del alcance de los

diferentes proyectos que formaran parte de la cartera operacional del afio.

En el proyecto de automatizacion de los multiples y de la EF, dado que ambos
proyectos son “estandares” o repetitivos dentro de la gerencia de automatizacién,
de forma general se conocia el alcance, requerimientos y actividades que se
desarrollarian a lo largo de la vida del proyecto, por parte de los diferentes
involucrados o “stakeholders” del proyecto. Inclusive, ya se tenia una lista
preliminar de los principales equipos y/o materiales que se necesitarian para su

ejecucion, especialmente los equipos de Largo Tiempo de Entrega (LTE).
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Esto es debido a que este tipo de proyecto se viene desarrollando en varias
instalaciones parecidas en afios anteriores. Sin embargo, uno de los aspectos
que deben ser reforzados segun la investigacion es el area del “Control del
Alcance” de manera de prevenir posibles riesgos o desviaciones. Por ejemplo, en
el proyecto no se llevo el control del tiempo de duracion o fecha de terminacion de
los levantamientos de campo y de la entrega de los equipos LTE que podian
retrasar o demorar el cronograma de ejecucion, tal y como se explicara mejor en la

seccion de Manejo del Riesgo.

Para la planificacion y control del alcance de estos proyectos, los mismos fueron
sometidos a formulacion y evaluacion econémica con el resto de los proyectos de
automatizacion para esta Unidad de Explotaciéon en Julio de 1.999. Por supuesto
ambos proyectos le fueron calculados el beneficio asociado a la automatizacion
integral de ambas instalaciones.

Una descripcion del alcance contemplado para estos proyectos puede observarse

en los siguientes documentos (Ver seccion de anexos) : Resumen Técnico

Econémico (RTE), reportes de progreso, especificaciones del proyecto.
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Manejo del tiempo

El manejo del tiempo involucra [a definicion de la Estructura Detallada de Trabajo

(actividades y subactividades del proyecto); asi como la secuencia y duracién que
cada una de estas tendra. Los resultados obtenido producto de la aplicacion del

cuestionario en este aspecto fueron los siguientes:

No DESCRIPCION |DEFICIENT [REGULAR| BASICO BIEN |[EXCELEN
E TE
2.1 |Definicién de 1 1 2 4
actividades
2.2 |Secuenciacion de 2 2 3 1
actividades
2.3 |[Estimacion de 5 3
duraciones ,
2.4 |Programacion de 1 3 3 1
actividades
2.5 |Control de 3 3 2
cronograma
Frecuencia absoluta 1 7 15 15 2
Frecuencia relativa 3% 18% 38% 38% 5%,

Tabla No. 14. Resultados Manejo del Tiempo

Los resultados obtenidos en cuanto al manejo del tiempo reflejan que un 21%

opina que el manejo del tiempo es regular o deficiente, mientras que la mayoria

considera que el manejo del tiempo se realiza de una forma basica o bien.
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Manejo del tiempo

'@ DEFICIENTE |
'@REGULAR |

gBASICO ||
o BIEN

mEXCELENTE

Figura Nc;.-4. Resultados Manejo del Tiempo

Como se describié anteriormente las primeras etapas del proyecto (desde la
Conceptualizacion hasta la Ingenieria Basica) son ejecutadas por Automatizacion
y luego el proceso desde la ingenieria de detalle hasta su ejecucién y puesta en
marcha, es realizado por Ingeria General. Las estrategias planteadas por la
Gerencia de Automatizacion y de Ingenieria General en las primeras etapas del
proyecto para acelerar y asegurar los tiempos estimados para el desarrollo de las
especificaciones y documentacion fueron las siguientes:

1. Incorporacion temprana del grupo de Aseguramiento de Calidad de
Ingenieria General en la revision de productos de Ingenieria basica
generadas por la Gerencia de Automatizacion.

2. Participacién de Ingenieria General en la revision y entrega de ingenierias
béasicas con custodios.

3. Contratacion adicional de personal para acelerar el desarrollo de las
ingenierias basicas.

4. Utilizar documentos (especificaciones) estandarizadas como base principal.

5. Maximizar el uso de planos existentes.
Al inicio del desarrollo del proyecto se realizaron las EDT y sus respectivos
cronogramas. Sin embargo la estimacion de las duraciones no se realizo de forma
correcta, ya que no se asignaron duraciones apropiadas a las actividades iniciales
del proyecto.
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Las estrategias planteadas para acelerar los periodos de desarrollo de las
ingenierias fueron acertadas; ya que de esta forma se podrian paquetizar el
desarrollo de las ingenierias y la contratacion para la ejecucion de instalaciones
similares. Estas instalaciones no pertenecian a un mismo cliente, sino a varios,

entre esas la U.E Tia Juana Lago.

Para el proyecto de automatizacion de los multiples y la EF LL-80 se siguié la
estrategia de manejar por paquetes y de forma masificada la generacion de las
ingenierias y los contratos de ejecucion, pero no se considerd que no seria lo
mismo el tiempo de levantamiento de informacién de campo para 02 multiples que
para 31 (que fue el numero total de multiples que serian incluidos en el paquete),
esto trajo como consecuencia que el proceso entero se viera retrasado hasta que

no se tuviera esta informacion (camino critico).

Esta demora es debida principalmente a que esta actividad no deberia ser
ejecutada el mismo afio en el que se realizara la ejecucion del proyecto, ya que es
imposible ejecutar el levantamiento de informacién, el desarrollo de las
especificaciones, el proceso de procura y la automatizaciéon de 31 multiples, todo

en tan solo un ano.

Esta actividad de levantamiento en campo, retraso el inicio de la ejecucion en
aproximadamente tres meses, ya que se habia realizado todo el proceso de
contratacion pero no se podia dar inicio a la obra, por no tener lista la ingenieria de
detalle.

Por dltimo se puede decir que el control que se realiza para medir el avance de
las distintas actividades fue muy basico. Lo que no permitié detectar a tiempo esta

problematica y tomar las acciones correctivas (si existian) para evitar el retraso.

En consecuencia el avance fisico y financiero se vio retrasado, tal y como se
muestra en el informe mensual del mes de Diciembre del 2000.
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Manejo de los costos

Para el area de estimacion de costos, los resultados obtenidos fueron los

siguientes:

No DESCRIPCION

DEFICIENTE

REGULAR| BASICO BIEN

EXCELENTE

3 :
3.1 |Planificacion de
recursos
3.2 |[Estimacion de 1 s 5
costos
3.3 |Presupuesto 1 2 B
3.4 [Control de 1 4 3
Presupuesto
3.5 [Control de costo 1 5 2
Frecuencia absoluta 0 4 1 23 2
Frecuencia relativa 0% 10% 28% 58% 5%

Tabla No. 15 Manejo de los Costos

Se puede observar que el 90% de los encuestados opino que el proceso de

estimacion de costos se realiza de una forma de basica a excelente. Esto es

debido principalmente a que existe suficiente experticia del area dentro de la

industria petrolera, de hecho, existe una gerencia dentro de la empresa dedicada a

esto.

Manejo de los costos

I
\

'@ DEFICIENTE ||

'mREGULAR

\nBASICO
o BIEN

| @ EXCELENTE

Figura No. 5 Manejo de los Costos
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Adicionalmente, la Superintendencia de Definicion de Proyectos, posee data
histérica de los proyectos que se realizan dentro de la gerencia y que son
considerados como estandares, como es el caso de la automatizacion de
estaciones de flujo y mdltiples de gas lift.

Desde el punto de vista de la estimacion de costos, se tomaron en cuenta los

siguientes aspectos, tal y como lo recomienda el PMI:

1. La Estructura Detallada de Trabajo del proyecto (EDT).

2. Los recursos requeridos para la ejecucion del proyectos, humanos vy
materiales, como lo fueron: ejercicio base cero para estimar la cantidad de
personas necesarias para llevar a cabo el proyecto, estimados anteriores
para proyectos similares (data histérica).

3. Estimado de duracién de las actividades, el cual como ya conocemos aun
cuando se consideraron estrategias para acelerar o mantener los mismos
segun lo estimado, no se previo la mayor duraciéon de los levantamientos de
campo.

El estimado de costos también se vio afectado por la mayor duracién de las
actividades. Como se puede observar en el informe mensual, la estimacion
presupuestaria para la automatizacion integral de los multiples estaba prevista en

483,12 MMBs y culmino con 631,3 MMBs, lo que significé 148 MMBs adicionales
para esta actividad (23% adicional).

DESEMBOLSO|DESEM| PLAN REV. REAL VARIACION

ORIGINAL | REV3 | MES |ACUM| MES |ACUM|MES |ACUMIMES] ACUM
391.15 | 631.30 | 261.10 |631.30| 369.35 [:063- 3281|483 1567.0 14848

21 5 5
FECHA DE COMPLETACION Jin
(Mes/Afo)

Tabla No. 16 Resumen Desembolso afio 2000 MLAG’s TJL

Para el caso de la EF LL-80, el estimado de costos se vio desviado debido a la
necesidad de contratar mayor cantidad de personas para el desarrollo de los

levantamientos y las especificaciones para poder cumplir con el cronograma de
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ejecucion. Adicionalmente, el estimado de costo se vio afectado por mayor
costo de un medidor de flujo, que era necesario para ser instalado a la entrada del

patio de tanque que recibe la produccion de dicha estacion.

El presupuesto original para la EF era de 300 MMBs, pero a Diciembre del 2000 el
presupuesto alcanzaba los 500 MMBs, es decir un 40% adicional de los

originalmente presupuestado. Inclusive dado que el proyecto no se culmino en el
afio 2000 sino en Abril del 2001, fue necesario presupuestar 100 MMBs
adicionales para culminar dicha actividad.

PLAN
DESEMBOLSO|DESEM| PLAN REV. REAL VARIACION

ORIGINAL | REV3 | MES JACUM| MES |ACUM| MES |ACUM| MES |ACUM
300.00 | 500.00 | 245.50 |500.00|369.35 %93 (330 88|579.08| 94.38 | 79.08

FECHA DE COMPLETACION (Mes/Afio) Apr-01
Tabla No. 17 Resumen Desembolso afio 2000 EF LL-80 TJL
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Manejo de la Calidad

En el aspecto de calidad del proyecto de automatizacion de la EF LL-80 y los
multiples de gas lift los resultados fueron los siguientes:

No DESCRIPCION |[DEFICIENTE|REGULAR| BASICO BIEN EXCELENTE
g
4.1 |Planificacion de la 3 1
calidad
4.2 |Aseguramiento de 2 4 1 1
la calidad
4.3 |Control de 2 3 3
Calidad
Frecuencia absoluta 0 7 10 5 2
Frecuencia relativa 0% 29% 42% 21% 8%

Tabla No. 18 Resultados Manejo de la Calidad

Se puede observar que casi un 70% de la poblacién encuestada opina que el
proceso de planificacion y control de la calidad es regular o basico.

Manejo de Ia calidad

'mDEFICIENTE |
'mREGULAR

'oBASICO

E BIEN

- EXCELENTE

e R < S = = e |

Flgura No. 6 Resultados Manejo de la Calidad
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A pesar de que ambas gerencias involucradas (Automatizacion e Ingenieria
General) han hecho grandes esfuerzos en implantar mecanismos y controles de
calidad que garanticen la calidad de procesos y productos generados. Los mismo
aun no han sido implementados como parte de la cultura de trabajo de las
Gerencias.

En el caso de la Gerencia de Automatizacion desde el afio 1998 se viene
implementando el modelo de calidad ISO 9001, el cual incluye el proceso de
ingenieria. La Gerencia posee documentados todos los procesos vy
procedimientos que se realizan durante la ejecucién y desarrollo de los proyectos
de automatizacion. Sin embargo, no existe un ente controlador o auditor que
dichos procesos y procedimientos se cumplan. Adicionalmente la Gerencia no
lleva un control sobre los planes de calidad.

Para la Gerencia de Ingenieria General, el caso es lo contrario, si existe un ente
controlador de los productos que son entregado a la gerencia para su ejecucion,
pero no tienen implantada ninguna metodologia de calidad (ISO 9000, Calidad
Total, entre otras). Adicionalmente, una vez el insumo es aprobado por el grupo
de calidad, el proyecto pasa a fase de ingenieria de detalle y ejecucion y no se le
sigue un procedimiento de seguimiento y control que asegure la calidad del

proyecto y evite desperdicios, retrabajos o resultados no deseados.

Un factor clave en todo proceso de implantacién es el compromiso de la Gerencia,
esto se vera reflejado en el seguimiento y validaciéon de que el proceso de calidad
se esta llevando a cabo, a través de auditorias, inspecciones, evaluaciones,
benchmarking, etc.

Este es el aspecto en donde tanto la Gerencia de Automatizacién, como la de
Ingenieria General, parecieran no cumplir o no cumplir del todo. Si se hubiera

realizado una revision o control de calidad del proyecto, se hubiera podido
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detectar la desviacion en tiempo de las actividades criticas y se habrian tomado

acciones correctivas a tiempo.

Es importante aclarar también, que durante el proceso de definicion, si se lleva a
cabo un chequeo o lista de verificacion de los productos que deben ser generados
una vez concluidas las ingenierias, como lo son: planos, lista de materiales
requeridos para la ejecucion del proyectos, especificaciones técnicas, revision y
cumplimiento de normas y estandares internacionales, etc.
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Manejo del Recurso Humano

En cuanto al aspecto del recurso humano los resultados fueron los siguientes:

No DESCRIPCION |DEFICIENTE|REGULAR| BASICO BIEN EXCELENTE
5
5.1 |Planificacion de la 2 b 1
Organizacion
5.2 |Reclutamiento del 1 3 4
personal
5.3 |Desarrollo del 1 4 3
equipo
5.4 |Evaluacion del 1 3 2 2
desempefio
Frecuencia absoluta 1  § 6 13 b
Frecuencia relativa 3% 22% 19% 41% 16%

Tabla No. 19 Resultados Manejo del Recurso Humano

Se puede observar que un 56% opino que el manejo del recurso humano se
realiza bien o excelente. Mientras que aproximadamente un 44% opino que era
deficiente o basico.

Manejo del recurso humano

'@ DEFICIENTE ||
'WREGULAR |
|5 BASICO

'oBIEN I
' mEXCELENTE

Figura No. 7 Resultados Manejo dei Récurso Humano
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Para la ejecucion de los proyectos tanto la Gerencia de Automatizacién como la
Gerencia de Ingenieria General poseen grupos definidos por areas o distritos
(Maracaibo, Tia Juana y Lagunillas) por tanto no se definen equipos de trabajo
por proyecto (exceptuando casos especiales) sino que son asignados a un grupo
de acuerdo a su ubicacion geografica o depende a que unidad depende la
instalacion que se va a automatizar. En este proyecto, el grupo que ejecutd el

mismo fue el perteneciente al Distrito Tia Juana, Unidad de Explotacién Tia Juana.

La efectividad del equipo se bas6 mayormente en la experiencia del equipo en la
definicion y ejecucion de proyectos similares. El adiestramiento de las personas
esta disefiado de acuerdo al puesto de trabajo que desempefia dentro de la
empresa.

Al final del proyecto no se realiza una evaluacién del desempefio de los
participantes del proyecto; sino mas PDVSA realiza una evaluacion individual de

sus empleados al final de cada afio.

Es importante mencionar que paralelo al Plan de Automatizacién por cada unidad
de explotacion, también existe un programa de adiestramiento para los clientes y
usuarios de las instalaciones a automatizar y de las nuevas tecnologias que se

estan implantando. Dicho plan es conocido como el Plan de Recursos Humanos.

Aln cuando el mismo no afectdé directamente la ejecucion y desarrollo del
proyecto, la gerencia de automatizacion considerd ciertas estrategias que

reforzaron la relacion y satisfaccion con el cliente final, estas estrategias fueron:

1. Desarrollo de Acuerdos de servicios con el CIED PDVSA para la
optimizacion de los cursos de formacion, nivelacién de conocimientos y
certificacion de los analistas y operadores de produccion. ;

2. Ampliacion del desarrollo e implantacion de Adiestramientos Basados en
Computadoras (ABC), los cuales son herramientas autodidacticas para
reforzar el conocimiento y manejo de nuevas tecnologias.
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Manejo de las Comunicaciones

Los resultados obtenidos en cuanto al manejo de las comunicaciones fueron los
siguientes:

No DESCRIPCION |DEFICIENTE|REGULAR| BASICO BIEN EXCELENTE
6 - - MAN
6.1 |Planificacion de 1 3 4
las
comunicaciones
6.2 |Distribucidon de la 1 1 o 1
informacion.
6.3 |Reportes de 1 2 4 1
progresa
6.4 [Cierre - 6
administrativo
Frecuencia absoluta 2 4 11 1= 2
Frecuencia relativa 6% 13% 34% 41% 6%

Tabla No. 20 Resultados Manejo de las Comunicaciones

Un 81% de los encuestados opinaron que el manejo de las comunicaciones se
realizo de forma basica a excelente.

Manejo de las comunicaciones |

Figura No. 8 Resultados de las Comunicaciones
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Para el manejo de las comunicaciones entre los “stakeholders” del proyecto las

actividades mas importantes que se realizaron fueron las siguientes:

o g g

Reuniones de “kick-off’ o arranque entre la Gerencia de Automatizacién e
Ingenieria General, durante las primeras etapas del proyecto.

Involucracion temprana de los ejecutores en las etapas de definicion del
proyecto.

Reuniones periddicas con el cliente para mantenerlo al tanto del estado y
avance del proyecto.

Desarrollo y distribucién de reportes mensuales, en donde se refleja el
avance, aspectos resaltantes, causas de desviacién, curva fisica y
financiera del proyecto.

Desarrollo y distribucion de reportes trimestrales sobre el proyecto.
Presentaciones de avance del proyecto al cliente.

Desarrollo de minutas de reunién.

Uso del correo electrénico (e-mail).

Mensualmente, entre los procedimientos establecidos, las gerencias ejecutoras

deben intercambiarse informacién para la medicion de avance y desarrollo de

reportes mensuales.

Es importante mencionar que dado que'este era un proyecto evaluado y formulado

por la Gerencia de Automatizacion, Ingenieria General fungié como ejecutor del

proyecto, mientras que Automatizacion fue la responsable ante el cliente por el

desarrollo completo del proyecto.
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Manejo del Riesgo

Los resultados en cuanto al manejo del riesgo fueron los siguientes:

No DESCRIPCION |[DEFICIENTE|REGULAR| BASICO BIEN EXCELENTE
71 d acion de
los riesgos
7.2 |Calificacion de los 3 3 2
riesgos
7.3 |Plan de 2 3 3
respuestas
7.4 |Control de 2 2 4
respuestas
Frecuencia absoluta 8 12 10 2 0
Frecuencia relativa 25% 38% 31% 6% 0%

Tabla No. 21. Resultados Manejo del Riesgo

Se puede observar que casi el 100% de la poblacién encuestada opin6 que no se

realizo o se realizd de manera muy basico el manejo del riesgo dentro del proyecto
de automatizacion de las EF LL-80 y los multiples de gas lift.

@ DEFICIENTE ||

m REGULAR
o BASICO

‘o BIEN

'@ EXCELENTE |

Figura No. 9 Resultados Manejo del Riesgo
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Esto se vio evidenciado en que no se previeron las posibles dificultades u
obstaculos que se odian presentar a lo largo de ejecucion del proyecto.
Algunas de las estrategias que se siguieron para acelerar la ejecucion del proyecto

fueron:

1. Distribucidbn por paquetes por tipos de instalacion y por ubicacion

geografica.

Montos de paquetes distribuidos equitativamente.

Modalidad de contratacién por precios unitarios, con amplia definicion del

alcance del proyecto y partidas de ajuste para variaciones.

4. Establecimiento de flexibilidad en los contratos, permitiendo cambios de
instalacion por otra similar.

5. Ingenieria General ejecutaria los trabajos civiles, mecanicos y de
instrumentacion.

6. Automatizacion ejecutaria los trabajos de integracion de informacién y
configuracion de equipos.

7. Limites de responsabilidades se manejaron con procedimientos de prueba.

8. Contratacion de servicios profesionales para apoyo de la ejecucién de
ingenierias, inspecciones y levantamientos de obra.

SIS

El proyecto de automatizacion de los multiples de gas lift se manejo bajo la
estructura de paquete, en conjunto con otros 29 multiples pertenecientes a otros
clientes. Sin embargo no se previé que asi como se acelerarian ciertos proceso,
esto también causaria mayor tiempo de ejecucién para otras, ya que se realizaron
de manera secuencial.

Adicionalmente, no existe un verdadero control del proyecto que permita detectar
estas posibles desviacién a tiempo, mas bien se ‘realiza un seguimiento post-
mortem o después que ocurra, para el desarrollo del area de gestion de la
gerencia (actividades realizadas, aspectos resaltantes, avance fisico y financiero,
etc.).

El factor clave en la deteccién tardia de este problema, fue el desfase existente
entre la curva fisica y la financiera, debido a que se realizaban los pagos de

acuerdo a lo planificado y no de acuerdo al avance fisico, hasta que se detecto el
retraso en el proyecto.
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Manejo de las Compras

A continuacion los resultados obtenidos en cuanto el manejo de las compras en el

proyecto:
No DESCRIPCION [DEFICIENTE|REGULAR| BASICO BIEN |[EXCELENTE
8 +
8.1 [Plande cdmpras K
8.2 |Plande 3 1
requerimientos
8.3 [(Ciclo de 1 3 3 1
solicitacion
8.4 |Administracion de 2 % 3 1
contratos :
8.5 [Cierre de 1 4 3
contratos
Frecuencia absoluta 1 3 14 16 6
Frecuencia relativa 3% 8% 35% 40% 15%

Tabla No. 22 Resultados Manejo de las Compras

Los resultados muestran un 90% de la poblacién encuestada opin6é que el manejo

de las compras se realizé de bien a excelente.

Manejo de las compras

(@ DEFICIENTE|
|m REGULAR ||
g BASICO
'O BIEN

|
|

Figura No. 10 Resultados Manejo de ias Compras
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De hecho algunas de las estrategias que se siguieron en el proyecto para

asegurar el correcto cumplimiento de esta fase fueron las siguientes:

1. Liberacion de las especificaciones de equipos LTE durante las primera fase
de la ingenieria basica.

2. Asignacion de personal dedicado al seguimiento y control de la actividad de
procura.

3. Procura de equipos para proyectos estandarizados en lote.

4. Ubicacion e utilizacion de materiales de proyecto diferidos o cancelados en
la industria.

5. Custodia de equipos especiales en almacenes de Bariven para uso
exclusivo de automatizacién, para mantener control estricto del uso de los
mismos.

Es importante mencionar que el proyecto de automatizacién de la EF LL-80 se
presentd un problema de retraso por declarase desierta la licitacion de un equipo
especializado para la medicion de flujo, por presentar una desviacion considerable
entre el estimado PDVSA y el del proveedor. Sin embargo este no se considerd

un problema del manejo de la procura, sino de estimaciéon de costos.

Adicionalmente se llevaba informes de progreso semanales y mensuales del
estado de la procura de los materiales, especialmente en el ultimo trimestre del
ano 2000. Control que permitid asegurar los tiempos de entrega de los equipos y
materiales de los proyectos, incluyendo el de los multiples de gas lift y el resto de

los materiales y equipos requeridos para la automatizacién de la EF LL- 80.

67




Manejo de la Integracion

Los resultados obtenidos en la integracion del proyectos desde su etapa de inicio
hasta la final fueron los siguientes:

No | DESCRIPCION [DEFICIENTE|REGULAR| BASICO | BIEN |EXCELENTE
9
9.1 |Plan Integral
9.2 [Ejecucion global 1 6 1
9.3 |Control Global 1 6 1
Frecuencia absoluta 0 2 4 16 2
Frecuencia relativa 0% 8% 17% 67% 8%

Tabla No. 23. Resultados Manejo de la Integracion

Casi un 100% de la poblacion encuestada opind que integralmente el proyecto fue
manejado bien o excelente.

Manejo de la integracion

' m DEFICIENTE |
m REGULAR :
'O BASICO |
|

‘g BIEN

\ [
|l adl

Esto se evidencia en las acciones y estrategias que fueron tomadas en conjunto
por ambas gerencias para el manejo y desarrollo de los proyectos de
automatizacion, incluyendo el proyecto de los multiples y la EF LL 80 de la unidad

de explotacion Tia Juana Lago.
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Adicionalmente se definieron de manera bien definida los siguientes aspectos
claves para permitir el éxito del proyecto:

1. Manejo de las comunicaciones: entrega y reporte de informacion entre
ambas gerencias; asi como las fechas especificas en esto ocurriria (Ej:
Mensualmente dos dias después de cerrado el sistema financiero se
enviarian las actividades realizadas y el avance fisico / financiero).

2. Lista de productos a entregar.

3. Protocolos de entrega y aceptacion.

4. Acuerdos de servicios y calidad.

Esto permiti6 un mejor desarrollo del proyecto y permiti6 un mejor e integral
servicio al cliente.
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CONCLUSIONES.

Posterior al analisis y diagnostico de los resultados obtenidos y revision de

la informacién y documentacion del proyecto, se llego a las siguientes

conclusiones:

La revision de la documentacion demuestra que se realizd la
planificacion del proyecto de automatizacion de la EF LL-80 y los
Multiples de Gas Lift de la U.E Tia Juana Lago.

Se encontraron fallas o deficiencias en el proceso de control vy
seguimiento del avance y ejecucion de dicha planificacion. EIl proceso
de seguimiento que se realiza es mas de gestion (post-mortem) que
para deteccion y correccion de eventos no deseados o desviaciones en
el proyecto.

En el desarrollo de los proyectos no se encontrdo evidencia y asi lo
demostraron las encuestas de que se realicen analisis de Riesgo y
desarrollo de Planes de Contingencia que garanticen la ejecucion de los
proyectos segun lo planificado.

En el Manejo del Tiempo, se desarrollaron las EDT y se estimaron las
duraciones de tiempo de las actividades, basados en estrategias
planteadas para asegurar y/o acelerar dicho tiempos. Sin embargo, esto
no fue efectivo debido a la falta de control y no prevencién de que

existian actividades que podian afectar el caminé critico del proyecto.
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La planificacion de los estimados de costos y ciclos de compras se

realizaron con una buena calidad técnica.

Existen herramientas y metodologias de calidad implementadas en la
Gerencia de Automatizacion que permiten un buen desarrollo del
proyecto, pero al mismo tiempo se necesita un control que asegure o
garantice que se cumplan los planes de calidad.

Las gerencias de Automatizacién e Ingenieria General poseen buenas
estrategias que permiten planificar y desarrollar los proyectos de forma
integrada y eficiente para el cliente.

En general el proyecto de automatizacion de la EF LL-80 y MLAG's se
desarrollo de forma satisfactoria desde el punto de vista técnico, ya que
se le entreg6 al cliente un producto con efectividad. Sin embargo, deben
emplearse mecanismos de control que garanticen la eficiencia de la
ejecucion del proyecto desde su conceptualizacion y definicion hasta su

puesta en marcha y entrega final.
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CRONOGRAMA DEL PROYECTO TRABAJO ESPECIAL DE GRADO.

PLAN DE TRABAJO

ACTIVIDADES

Marzo| Abril

Inicio del proyecto

Mayo

Junio

Julio

Entrega anteproyecto para
aprobacion

Recopilacion de documentacion
del proyecto

Aplicacion de instrumento de
evaluacion a “stakeholders”

Analisis de resultados

Desarrollo de conclusiones y
recomendaciones

Entrega final
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»X‘ BE!.S‘.!....,.. FECHA DE ::EPARACION EVENTO PRESUPUESTARIO RENGLON N°
¥ ril 2000 REVISION NO. 1 2000 -1996-101500
HOJA RESUMEN DE PROPUESTA -HR RENGLON ASOCIADO
PRESUPUESTO DE INVERSIONES -1993-19809400
UNIDAD DE NEGOCIO PRODUCCION REGION OCCIDENTE ESTADO ZULIA UNIDAD BASICA
DISTRITO  TIA JUANA MUNICIPIO LAGUNILLAS TIA JUANA - LAGO
TITULO : AUTOMATIZACION DE LAS OPERACIONES DE PRODUCCION PDRI COSTO TOTAL: MMBs.
DE LA UNIDAD DE EXPLOTACION TIA JUANA LAGO Costo Original: 7.351,8
Costo Actual : 29.445,99
CATEGORIA SUBCATEGORIA CLASE
AUTOMATIZACION INDUSTRIAL AUTOMATIZACION INDUSTRIAL PROGRAMA EN PROGRESO
OBJETIVO PDVSA IMPACTO TIPO
AUTOMATIZACION PRODUCCION MEDIANO FIRME

ALCANCE (DESCRIPCION) El programa tiene como alcance global la automatizacion de un conjunto de instalaciones de produccién, el desarrollo de la
infraestructura de telecomunicaciones y Scada requerida, la integracién de la informacién operacional de campo al ambiente de oficina, los sistemas de
optimizacion y las acciones de entrenamiento para enfrentar el cambio cultural (Plan de Recursos Humanos (PRH)). El alcance total en las instalaciones
de produccién, cubiertas por el programa, consiste en la supervision bésica de 5 estaciones de flujo y automatizacion integral de 11 Estaciones de Flujo,
supervision basica de 9 multiples de gas lift y la automatizacién integral de 17 multiples de gas lift, automatizacién integral de 7 maltiples de produccion y
bombeo, la supervisién basica |l de 7 BES y ampliacién de niveles de automatizacion en estaciones de flujo ya automatizadas.

Para el 2000, el alcance consiste: Automatizacién integral de 3 Estaciones de Flujo , una de ellas (construccién), automatizacién integral de 2 Multiples de
gas lift (Construccién), supervisién basica de 2 estaciones de Flujo, reemplazo de remotas AETI en 4 Mdaltiples de gas lift, la adecuacién de la
infraestructura de telecomunicaciones y Scada, acondicionamiento del CPI de La Salina, asi como las actividades para el manejo integral de la
informacién, elaboracién de Ingenierias basicas y el Plan de Recursos Humanos (PRH) para complementar la automatizacién de las instalaciones.

RESUMEN FINANCIERO - MMBS RESUMEN DE EVALUACION ECONOMICA (SUNK COST) LIN_E_AMIENTO MEM
CORRIEN | LARGO Valor Tasa interna Tiempo de Pago Costo | Eficiencii MANTENIMIENTO CAPACIDAD
DESEMBOLSOS TE PLAZO Presente Retorno Finan | dela PRODUCCION
Neto % c. Inversio
. il — Afos iaiicil el CLASIFICACION ECONOMICA
MMBS.
A TPD : CONSOLIDA PRODUCCION
o
RECURSOS 39.541,85 | 39.541,9 PARIDAD INFLACION (%):
29.415,23] 350 |153 431 |4.95 1,72
PROPIOS (Bs/$)
REC. FINANCIADO 6.604,44 | 11,8 10,7 11,13 | 18,4 0,23 697 17
COSTO TOTAL 39.541,85 | 39.541,9
PROGRAMACION DE DESEMBOLSOS POR ANOS (MMBs.)
AJA 2000 2001 2002 2003 2003+ TOTAL
Desembolsos (MMBS) 9.893,62 2.369,08 LMLl 6.115,8 2.601,51 29.445,99
Divisas Directas (M$) 0,0 801,9 694,2 344 1.5630,5
Div. Indirectas (M) 950,0 4.155,4 1.798,2 1.082.0 7.985,6
CLASE ESTIMADO PRIORIDAD PDVSA FECHA DE INICIO: FECHA COMPLETACION: FECHA PUESTA EN OPERACION:
11 ESENCIAL 01-96 12-2003 POR ETAPAS HASTA 12-2003

CAUSAS DE LA VARIACION DEL COSTO TOTAL (CON RESPECTO AL CICLO ANTERIOR)
Monto requerido para ajustar el Costo Total Reducido al Aprobado Original.

JUSTIFICACION ( NECESIDAD, PORQUE SE REQUIERE ) El Plan de Automatizacién de la U.E. Tia Juana - Lago integrara las operaciones de produccién
en la arquitectura de telematica prevista en el Plan Maestro de Automatizacién Consolidado de Produccién Occidente, con el objetivo principal de
incrementar la eficiencia operativa de las misma. Esta Plataforma permitira satisfacer las necesidades operacionales tales como: disminuir la produccién
diferida a través de la deteccién temprana de mermas y paros no programados; reduccién de riesgos operacionales al minimizar la operacién
Manual/Local de equipos; reduccién de costos operacionales; incremento de la velocidad de respuesta en la toma de decisiones y disminucién del
impacto ambiental por fugas, derrames, etc., al tener supervisados los procesos en forma remota.

BENEFICIOS (RESULTADOS ESPERADOS)

Los beneficios estimados de esta propuesta permitird reducir la produccién diferida de la Unidad de Explotacién en 1.07 MBND para el afio 2.001
(acumulando 3,97 MBND) y un total acumulado de 8,73 MBND para el 2004 al implantar los esquemas de optimizacién previstos en el proyecto PRAP
(proyecto asociado a este programa). En ahorros operacionales se estima 820 MMBs para el afio 2001 y un acumulado de 1240.8 MMBs por aifio al
culminar el programa (2003). Debido a que los beneficios estimados estan asociados a la reduccién de la produccién diferida, fue necesario verificar que
los mismos, sumados a la produccién disponible, dieran como resultado un factor de disponibilidad de produccién razonable.

COORD. TEC. Y PLANIF. AUT. GTE. AUTOMATIZACION GTE. INFRAESTRUCTURA U.E. GTE. U.E. TIA JUANA LAGO
Realizado por: Revisado por: Revisado por: Aprobado por:
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1. OBJETIVO

El programa persigue como Objetivo Global el incremento de la eficiencia Operacional de la Unidad de Explotacion con
el fin de obtener un Barril eficiente que apunte a la maxima generacion de Valor para la Corporacion, teniendo como

estrategia lograr, para el afio 2002, la automatizacién de la infraestructura asociada al 80% de la produccién como
minimo.

Dicho Objetivo Global sera alcanzado a través de los siguientes Objetivos Especificos:

— Disminuir la produccion diferida a través de la deteccion temprana de mermas, paros no programados y
optimizacion de los procesos de produccion.

— Reducir riesgos operacionales al minimizar la operacion Manual/Local de equipos

— Incrementar la velocidad de respuesta el analisis la toma de decisiones

— Reducir los costos operacionales.

— Disminuir el impacto ambiental por fugas, derrames, etc. al tener supervisados los procesos en forma remota

2. ANTECEDENTES

Como parte de las acciones emprendidas por la Corporacion para alcanzar y mantener un nivel de liderazgo dentro del
negocio petrolero mundial, se desarrollo a partir del afio 1998, la integracion de las filiales de PDVSA.

. Antes de la Integracion, cada filial tenia estrategias y/o planes de automatizacion individuales con diferentes prioridades
y alcances, por lo que luego de la integracién se inicié un proceso de unificacién de criterios mediante los cuales se
adaptaron los programas en ejecucion y los planes de automatizacion de cada Unidad de Explotacién y se genero el
Plan de Automatizacion Consolidado de Produccion Occidente.

Este plan consolidado esta compuesto por Programas con el alcance global del plan con actividades anuales para
cada Unidad de Explotacion, como el planteado en esta propuesta, el proyecto PRAP y el Plan de Recursos Humanos
en apoyo a la Automatizacion (PRH - PMA). Los programas persiguen la automatizacién de las instalaciones a nivel de
control de procesos, el desarrollo e integracién de la infraestructura SCADA existente y la integracion de la informacion
operacional de campo al ambiente de oficina (CIOC/PI) . El proyecto PRAP, abarca la ampliacién de la infraestructura
SCADA existente, la implantacion de la infraestructura comun de telecomunicaciones, salas de control centralizadas y
sistemas de optimizacion e informacién. El Plan de Recursos Humanos persigue considerar al ente humano como parte

de la automatizacion y desarrollarlo con la finalidad de incorporarlo de forma oportuna en los nuevos esquemas de
operacién automatizada.

DESCRIPCION GENERAL Y ORIENTACION TECNOLOGICA:

El modelo global de automatizacion esta concebido como una estructura piramidal de cuatro niveles: Control de
Procesos, Control Central, Optimizacion y Sistemas de Informacion o Integracién, estrechamente vinculados e
interactuando mediante el servicio de telecomunicaciones; este ultimo componente permite la interaccion funcional
necesaria entre los niveles y dentro de ellos mismos. Este modelo de automatizaciéon descansa en la infraestructura de
telematica, para el logro de la funcionalidad establecida especialmente para los tres niveles superiores, como se puede
observar en la figura siguiente:
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SISTEMAS DE INFORMACION

SISTEMAS DE OPTIMIZACION
TELECOMUNICACIONES

CONTROL CENTRAL

ONTROL DE PROCESOS
PROGRAMAS

[ 1 AcancerraP [l ALCANCE PROGRAMAS

La arquitectura telematica planteada, esta concebida como la integracion de tres bloques funcionales: una plataforma
de procesamiento y de redes de area local donde en forma distribuida, pero centralizada geograficamente, se realizan
las funciones de supervisién, coordinacion y optimizacion global de los procesos de produccién, una red de supervision
y control de area amplia con sus componentes de adquisicion de datos y transmisién y un sistema supervisorio de
telecomunicaciones.

Los niveles de Centralizacion, Optimizacion y Sistemas de Informacion, representan un ambiente de centralizacion e
integracion de informacion operacional y los sistemas que lo conforman estan basados en la filosofia Cliente/Servidor
sobre servidores interconectados. Estos sistemas funcionan con data operacional proveniente de campo y con data
proveniente de los Sistemas Corporativos.

La solucién de automatizacion en el nivel de Control de Procesos, contempla toda la instrumentacion y sistemas de
control, requeridos para proporcionar control y supervision remota de los procesos. Este nivel incluye todos los
elementos de medicion y control necesarios para que el proceso sea autoregulado, manteniendo una autonomia local
que permita reducir las operaciones manuales. La implantacion de este nivel de autgmatizacién forma parte del alcance
de los Programas especificos de cada Unidad de Explotaciéon y Unidades Operacionales.

Adicionalmente a la implantacién de las soluciones de automatizacion a nivel de Control de Procesos, los programas
para cada Unidad de explotacion tiene dentro de sus alcance la adecuacion de la Plataforma SCADA existente para
dotarla de la capacidad necesaria para satisfacer los requerimientos de control supervisorio y que permita luego
integrarse a la infraestructura de teleméatica implantada por el PRAP. Esta adecuacion de la plataforma SCADA incluye
ademas la integracion de la informacién Operacional de Campo a través de los sistemas CIOC / P, lo cual permitira el
intercambio de esta informacion con los sistemas de ambiente de oficina.

A nivel de Control de Procesos, las soluciones de automatizacién estan basados en el uso de instrumentacion
inteligente de campo, estandarizandose en estas los transmisores Rosemount serie 3051 y 3095 en presion estatica,
presion diferencial, flujo, nivel y temperatura en todas las aplicaciones, analizadores PHASE DYNAMICS para la
medicién de contenido de agua en crudo y medidores de flujo masico Micromotion, para la medicién de la produccion
de crudo total por estacion. Adicionalmente, actualmente estan en progreso analisis técnico-econdmico y acciones de
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racionalizacion para lograr estandarizacion de equipos y materiales en PLC’s, RTU's, interruptores electronicos de nivel
y actuadores eléctricos para las cuales se esta considerando la experiencia obtenida en diferentes areas operativas.

3. ALCANCE (DESCRIPCION):

El alcance global del programa de automatizacién la UE TIA JUANA — LAGO abarca la automatizacion de un conjunto
de instalaciones de produccién, el desarrollo de la infraestructura de telecomunicaciones y Scada requerida, la
integracion de la informacion operacional de campo al ambiente de oficina, los sistemas de optimizacion y las
acciones de entrenamiento para enfrentar el cambio cultural (Plan de Recursos Humanos (PRH)). El alcance total en
las instalaciones de produccion, cubiertas por el programa, consiste en la supervision basica de 5 estaciones de flujo y
automatizacion integral de 11 Estaciones de Flujo, supervisién basica de 9 multiples de gas lift y la automatizacion
integral de 17 multiples de gas lift, automatizacién integral de 7 mdultiples de produccién y bombeo, la supervision
basica Il de 7 BES y ampliacion de niveles de automatizacién en estaciones de flujo ya automatizadas.

Para el 2000, el alcance del programa abarca:

ESTACIONES DE FLUJO: Completar Fase de construccion de la automatizacion integral de la estacién de flujo LL-80
(perteneciente al programa de 1997) y la automatizacién integral de las Estaciones de Flujo LL-73 y LL-74
(Pertenecientes al programa 2000). La automatizacion de estas instalaciones abarca la instalacion de valvulas
motorizadas de tres vias para permitir la seleccién del pozo a ser puesto a prueba, bien sea de manera automatica
(desde el PLC local) o de manera remota (desde el Centro de Control en tierra); instalacién del sistema del equipo de
control y adquisicion de datos PLC incluyendo su interffaz de campo; instrumentacion de campo electronica,
canalizacion y cableado, tanto de sefiales de control de los actuadores de las valvulas e instrumentacion de campo,
como de su alimentacion eléctrica; incorporacién al sistema SCADA para su supervision y control remoto desde los
centros de control en tierra.

MULTIPLES DE GAS LIFT: Automatizacion Integral de los Multiples de Gas Lift (completar la fase de construccion)
MLAG's TJ 1-06 y TJ-1-17 (pertenecientes al programa de 1998). La automatizacién Integral de estas instalaciones
abarca la instalacion de instrumentacion electrénica, RTU, programas para la supervision y actuacion remota sobre las
principales variables del proceso manejadas.

SUPERVISION BASICA DE ESTACIONES DE FLUJO: Supervisién Basica | de la Estacion de flujo TJ-18 y Supervision
Basica |l de la Estacién de Flujo LL-61, la supervision Basica Il incluye el cambio de remota por PLC y la supervision de
variables analdgicas y discretas.

REEMPLAZO DE REMOTAS AETI EN MLAG's: incluye los Multiples de gas lift TJ 2-16, TJ 2-08, TJ 2-07, TJ 2-04,
esta actividad incluye el reemplazo de la RTU actual por otra de nueva generacion, manteniendo los mismos gabinetes
y sistemas DC, repotenciacion de transmisores para comunicacion HART y nuevas aplicaciones para operacion
automatica: flujo intermitente, arranque de pozo, optimizacion del uso del gas disponible, etc.

INFRAESTRUCTURA y OTROS TRABAJOS: se incluyen las acciones para complementar la automatizacion de las
instalaciones: adecuacién de la infraestructura del sistema SCADA; Ampliacién de la Plataforma de Optimizacién de
Occidente, elaboracién de las ingenierias basicas y la porcién correspondiente del Plan de Recursos Humanos (PRH).
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. DATOS GENERALES:

EF 73 ™ 3 r 5 51 5 Ty 0.45825
EF LL-74 ™ 5.5 20 20 i e 0.53625
EF LL-80 ™ 4.8 53 53 0.468
EF LL-61 ™ 3.58 40 A% 0.1432
MLAG TJ 117 ™ 3.3 14,097 37 R 0.05775
MLAG TJ16 ™ 23 5.009 21 ST b L 0.04025
5. MONTO DE LA INVERSION (MMBS)
' DESEMBOLSO (MMBs.) DIVISAS DIRECTAS (M$) DIVISAS INDIRECTAS (M$)
e S o e — — m— .
_ AIA 2000 2001 2002 2003 TOTAL 2000 2001 2002 ] 2003 TOTAL 2000 2001 2002 2003 TOTAL
" LABOR 2983 13547 978,5 4162 26316 0,0 00 0.0 0.0 00 0.0 00 0.0
Ao | 2083 13847 9785 4162 3.047,8 00 o
EJECUT. A% . 047 ' o
MENOR |
. 00 00 0.0
:OMP INTERNOJ 1.3340 3.386,8 24483 10806 7.067,1 0,0 00 00 0.0 00 00 00 00
NG, 0,0 0,0 00
MATLS. 5
EQUIPOS 0.0 00 00
CONT. /
Phsial i 13340 3.386,8 2.446,3 1.040.6 8.207,7 0.0 00
~ COMP.
ol 7358 37255 2.691,0 11847 82969 00 so19| esa2| 3ss 15306 9500 41554 1.788,2 1.082,0 7.985,6
MATLS. /
Edich 80,1 37255 26910 14447 8.241,2 0,0 so19| esaz2| 3a4 15306 50,0 4.185,4 17882 1.082,0 7.9858
CONT/
SERVICIOS oA 00 00
PRH 556 55,6 0,0 0.0
NIC 0.0 0.0 0,0
__ToTAL 9.893,6 2.368,1 5.457,0 §.1158] 26015 29.445,99 0.0 201,9] 6942|344 1.530,6 950,0 41554 1.798,2 1.082,0 7.985,6

6. JUSTIFICACION DE LA PROPUESTA

El Programa de Automatizacion de la U.E. Tia juana - lago integrara las operaciones de produccion en la arquitectura
de telematica prevista en el Plan Maestro de Automatizacién Consolidado Produccién Occidente. Esta Plataforma
persigue dar apoyo operacional para incrementar |a eficiencia a traves de la disminucion de la produccion diferida a
través de la deteccion temprana de mermas y paros no programados; reduccion de riesgos operacionales al minimizar
la operacién Manual/Local de equipos; incremento de la velocidad de respuesta en el andlisis y la toma de decisiones,
disminucion de los costos operacionales y de mantenimiento y la disminucion del impacto ambiental por fugas,

derrames, etc., al tener supervisados los procesos en forma remota.
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7. BENEFICIOS ESPERADOS

Los beneficios generales aportados por los programas de automatizacion se pueden dividir en tres renglones: a)
Ganancial de produccién al reducir la produccion diferida, b) reduccion de los costos operacionales y de mantenimiento
y ¢) beneficios intangibles.

a) El ganancial asociado al programa de automatizacién esta estimado en funcion de los beneficios por incremento en
la disponibilidad de produccién (produccién no diferida) de acuerdo con la premisa de que el ganancial global
asociado a un campo totalmente automatizado puede alcanzar hasta un 11,5 % de la produccion involucrada al
tener implantados los sistemas de optimizacién. El célculo de los beneficios asociados por este concepto se
desglosa de la siguiente manera:

Estaciones de Flujo:

e 3% de la produccién asociada cuando la instalacién alcance nivel de Supervisién Basica |, el cual abarca la
medicién continua de los parametros criticos de la instalacion.

e 4% de la produccion asociada cuando alcance el nivel Supervision Basica Il (1 % adicional a la Basica 1siyala
tiene), la cual abarca a la Supervision Basica | y la supervision remota de los procesos criticos de las
estaciones, como por ejemplo la prueba de pozos.

e 5,75 % de la produccion asociada cuando alcance nivel de automatizacién integral (1,75 % adicional a Supv.
Basica |l si ya la tiene). En las estaciones de flujo, la automatizacion integral abarca fundamentalmente la
incorporacion de la prueba automética de la prueba de pozos ademas de la Supervision Basica Lyl

Multiples de MLAG:
e 1,75 % de la produccién asociada cuando alcance la automatizacion integral y cierre el lazo de produccion con
la estacién de flujo automatizada correspondiente. Esta automatizacion integral abarca el control automatico de

la inyeccion de gas a los pozos.

La suma de los beneficios de la estacion de flujo integral con los beneficios de los MLAGS totaliza un 7,5% (5,75%
+1,75%), el cual es el beneficio calculado cuando se cierre el lazo de produccién.

Pozos:

e Aligual que en MLAGS, se estima un beneficio de 1,75 % de la produccién asociada al pozo (BES, cabezal de
pozo (Well Head Monitor) si estos cierran lazo con la estacién de flujo. Con este porcentaje, se asegura de no
duplicar los beneficios en el pozo y en la estacién. El porcentaje de beneficio por supervision del pozo (antes de
cerrar lazo) queda cubierto con los beneficios de la estacion de flujo.

Integracién a los Sistemas de Optimizacién ( proyecto PRAP)

Estacion de flujo

e Se estima un beneficio acumulado de 7,75 % cuando la EF sea integrada a sistemas de optimizacion del PRAP
(2 % adicional a la supervision integral).

MLAG




INFORME TECNICO — ECONOMICO

X ppvsa, .

UNIDAD DE NEGOCIO: PRODUCCION RENGLON: 96-85-10-150

DISTRITO: MARACAIBO REGION : OCCIDENTE UNIDAD BASICA: TIA JUANA - LAGO
PROGRAMA EN PROGRESO _x PROGRAMA NUEVO _ PROYECTO EN PROGRESO PROYECTOS NUEVOS

TITULO: AUTOMATIZACION DE LAS OPERACIONES DE PRODUCCION DE LA UNIDAD DE EXPLOTACION TIA JUANA - LAGO

e El beneficio acumulado se incrementa a 3,75 % cuando el MLAG es integrado a sistema de optimizacién PRAP
(2 % a la automatizacién integral).

Pozos
» Igual que en el MLAG, se asigna un 3,75% de la produccién asociada una vez se integre a los sistemas de
optimizacion.

Debido a que aun no se posee estadistica confiable sobre los beneficios aportados por los sistemas de
optimizacién, no se esta incluyendo en esta propuesta el porcentaje de beneficios asociados a este renglon .

En el Anexo N° 1 se muestra el calculo estimado de los beneficios para todo el plan de automatizacion de la UE
TiA JUANA - LAGO. El Programa del 2000 totaliza una contribucion puntual estimada de 1.07 MBND disponibles a
partir del afio 2001. Este beneficio aumentara progresivamente hasta alcanzar los 8.73 MBND a partir del 2004
cuando los esquemas de automatizacion estén completados.

Debido a que los beneficios estimados estan asociados a la reduccion de la produccion diferida, fue necesario
verificar que los mismos, sumados a la produccion disponible, dieran como resultado un factor de disponibilidad de
produccién razonable. A tal efecto, se realizé un analisis de los potenciales y factores de disponibilidad segun
datos histéricos y segun el plan de negocios de produccion, los cuales se muestran en el anexo 2.

Se tomd como premisa que los beneficios no deben exceder el 64% del total de la produccién diferida, basado en
que la diferida ordinaria es el 80 % de la total y que de esta solo se puede recuperar el 80% (lo que da el 64% de la
total).

Como resultado de este analisis, se determin6 que en el caso de la UE. Tia Juana Lago, los beneficios estimados
excedian el limite maximo establecido, por lo que se tomé para evaluar la propuesia los valores maximos
obtenidos (ver Anexo 2) : 6,29 MBND en lugar de 8.73 MBND arrojado por el calculo teorico.

b) Reduccion de costos operacionales y de mantenimiento.

La reduccion de costos viene dada principalmente por la disminucion de las rondas diarias a las instalaciones y el
tiempo de duracién de las mismas, esto debido a que se dispone de supervision remota en tiempo real de las
instalaciones. La reduccion de costos se basa en la reorientacion de labor operacional (horas - hombre) y en la
disminucion de los costos de transporte.

En el caso de las instalaciones lacustres, se ha estimado un ahorro de 730 Horas al afio por estacion de flujo
automatizada en forma integral, tanto en labor como transporte (lanchas), lo que arroja un monto aproximado a los
40 MMBs al afio por estacién. Para los MLAGS automatizados, se estima un ahorro de 830 Horas por multiple lo
cual arroja un estimado de 45 MMBs por cada uno.

Para la UE Tia Juana se estiman ahorros por el orden de los 885 MMBs para 2000 y un acumulado de 1254 MMBs
para el afio 2002 cuando finalice el programa.

c) Beneficios Intangibles.
Las principales ventajas que pueden destacarse al lograr un alto nivel de automatizacién de los procesos de

produccion de crudo son: mediciones mas precisas de parametros operacionales; obtencién de esta informacion en
tiempo real para la toma de decisiones, el analisis de procesos Y el diagnéstico de problemas; capacidad de
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controlar el proceso y las contingencias de manera inmediata; maximizar la calidad de los productos; disponibilidad
de datos histéricos coherentes y completos de todo el proceso para el andlisis de fallas, la planificacion; integracion
expedita de informacién sobre las operaciones y las capacidades de produccion, para facilitar el establecimiento de
mayores y mas convenientes compromisos de produccién, facilitando también su oportuno cumplimiento.

Los beneficios indicados anteriormente provienen de estudios Post- Mortem realizados a proyectos de automatizacion,
de resultados indicados por Unidades de Explotacién con altos niveles de automatizacion, de experiencias obtenidas
por otras areas operativas y empresas internacionales petroleras han implantado esquemas de automatizacién

similares a los propuestos. En el anexo 3 se muestran resultados de estos estudios realizados en Centro Sur Lago y La
Salina.

8. OPCIONES CONSIDERADAS:

Por tratarse de una Propuesta de inversion que responde a los lineamientos de un Plan de Automatizacion
Consolidado, el cual es considerado como un elemento estratégico para el logro de la vision y objetivos de largo plazo
de PDVSA, no se consideraron otras alternativas de inversion para obtener los niveles de automatizacion descritos
para las instalaciones incluidas en este Programa.

9.- EFECTO DE DESFASAR LA INVERSION:

A continuacion se indicaran los efectos de desfasar las inversiones propuestas para el afio 2000 en a) seis meses y b)
en un afo:

a) Desfasar las Inversiones por 6 meses traerd como consecuencia el diferimiento en 0.535 MBD (50% del Beneficio
Originalmente estimado) para el afio 2001, por concepto de reduccion de Produccion Diferida. Adicionalmente, se
diferira la migraciéon al SCADA VALMET, con lo que se afectara la supervision remota de la instalaciones de
produccion. :

b) Desfasar las Inversiones por 1 afio traerd como consecuencia el diferimiento en 1.07 MBD (100% del Beneficio
Originalmente estimado) para el afio 2001.

Adicionalmente, el diferimiento de la propuesta traeria como consecuencia a corto plazo para la U.E., no contar con
informacion precisa y capacidad de supervision, control a distancia ni de regulacion local de los procesos que se
ejecutan en las instalaciones indicadas en la Anexo N° 1.

10.- UTILIZACION DE GAS:

NO APLICA

11.- RESERVAS:
NO APLICA

12.- COMPORTAMIENTO DEL PROYECTO:

Hasta 1999, se ha completado la automatizacién integral de 1 estacion de flujo INTEGRAL, automatizacion Integral de
10 Multiples de gas lift y la supervisién basica de 12 estaciones de flujo 10 en Basica | y 2 en Basica |l, 11 Multiples

de Inyeccién de Agua en Integral, asi como ampliacién al sistema SCADA existente y mejoras y ampliaciones menores
en instalaciones ya automatizadas.
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13.- BASES ECONOMICAS:

PREMISAS UNIDAD VALOR
HORIZONTE ECONOMICO ANOS 20
GRAVEDAD ° API 25,3°
VALOR FISCAL DE EXPORTACION $/BL 6,54
TASA REGALIA % 16,67
TASA L.S.L.R. % 67,67
TASA DE DESCUENTO % 10
PARIDAD Bs./$ 608
OTROS

Para la Evaluacion Econémica se tomaron en cuenta las siguientes premisas adicionales:

No se considerd Inversiones No Generadoras

No se Consideré Costos de RA/RC

Las Inversiones del Proyecto se deprecian mediante Unidad de Produccion.

Los beneficios en produccion no fueron declinados.

Para la evaluacion se consideraron las inversiones y beneficios totales de afios anteriores, incluyéndose los
siguientes montos de inversiones del proyecto asociado PRAP, los cuales fueron depreciados por linea
recta en 10 afios (por ser infraestructura de salas de control, telecomunicaciones, etc.):

SRS E

Afos Anteriores
(MMBs)
3.760,7

6. El monto del afio 1999 incluido en la evaluacion econémica no incluye el NIC.

14.- COSTOS UNITARIOS:

E&P PDVSA NACION

0,00 0,00 0,00 $/BI
2,97 2,97 2,97 $/BI
2,04 2,04 0,00 $/BI
5,02 5,02 2,97 $/BI
4,31 4,31 0,00 $/8I
9,32 9,32 2,97 $/BI
45,29 45,29 45,29 $/BI
6,35 6,35 0,00 $/BI
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15.-  INDICADORES ECONOMICOS:

RESULTADOS ECONOMICOS

SUNK COST
INVERSION TOTAL 39.541,85 39.541,85 39.541,85 MMBs
FLUJO NETO DESCONTADO (VPN ) 29.415,23 39.908,18 134.194,74 MMBs
TASA INTERNA DE RETORNO (TIR) 35% 44,0% 147,0% %
ASA INTERNA DE RETORNO MODIFICADA (TIRM ) 15,3% 16,6% 25,5% %
EFICIENCIA DE LA INVERSION TRADICIONAL (El) 1,72 2,34 7,86 Bs/Bs
EFICIENCIA DE LA INVERSION MODIFICADA (EIM ) 2,72 3,34 8,86 Bs/Bs
TIEMPO DE PAGO NO DESCONTADO (TP ) 4,31 3,72 6,62 ANOS
TIEMPO DE PAGO DESCONTADO (TPd ) 4,95 4,13 1,87 ANOS
GANANCIA NETA DESCONTADA DEL PROYECTO 0,34 0,46 1,56 $/Bl

16.- ANALISIS DE SENSIBILIDAD.

En el diagrama de arafia se puede concluir que la inversién mantiene su rentabilidad en el rango de variacion
establecido con un VPN minimo de 16018,7 MMBs.

Asi mismo, se observa en el diagrama de tornado se visualiza que la propuesta es mas sensible a la variacion en
precios, seguida por la variacién en la produccion.

17.- DISPONIBILIDAD DEL EQUIPO A NIVEL DE LA INDUSTRIA.
NO EXISTE DISPONIBILIDAD DEL EQUIPO A NIVEL DE INDUSTRIA
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18.- CRONOGRAMA DESEMBOLSOS (MMBS., DIVISAS IND.(BS. EQUIV) — M$, DIVISAS-M$):

DESEMBOLSOS (MMBs.)
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGO SEP ocT NOV DIC
LABOR 0.00 46.00 71.00 96.00 122.00 148.00 17400 200.00 226.00 252.00 276.00 298.3
MAYOR/EJECUT. 0.00 48.00 71.00 96.00 122.00 148.00|  174.00 200,00 226.00 252.00 276.00 298.3
MENOR/DIARIA
COMP INTERNO 0.0 0.0 16.1 449 775 1001 1290.3 2126 4258 766.9 1,105.3 1,389.5
INGENIERIA
MATLS./EQUIPOS 7.31 9.23 38.02 53.42 53.42 53.42
CONT./SERVICIOS| 0.0 0.0 16.1 44.9 7.8 100.1 1220 2034 387.8 T35 1,051.9 1,336.1
COMP. EXTERNO 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 211 2341 4847 680.1 680.1 680.1
MATLS./EQUIPOS! 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 211 2341 484.7 680.1 680.1 680.1
CONT/SERVICIOS
OTROS
NIC
TOTAL 0.01 46.00 87.10 140,90 199.50 248.10 324.37 646.69 1,136.48 1,689.08 2,061.46 2,368.0
DIVISAS DIRECTAS (M$.)
ENE | FEE | WAR | MAY JUN JUC | AGO | SEP oCT NOV BIC
COMP. EXTERNO 0.0 (o.o|o.o |o.o] 0.0| 0.O | 0.0 [0.0] 0.0 0.0 0.0 0.0
matLsiequiros]0.0 |0.0 |0.0 |0.0 0.0 0.0 | 0.0 |0.0 | 0.0 0.0 0.0 0.0
CONT/SERVICIOS
OTROS
DIVISAS INDIRECTAS (MS$.)
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGO SEP ocT NOV DiC
COMP. EXTERNO 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 30.0 330.0 680.0 250.0 950.0 950.0
MATLS/EQUIPOS| 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 30.0 330.0 680.0 950.0 950.0 950.0
CONT/SERVICIOS
oTros|
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19. DIAGRAMAS, GRAFICOS Y ANEXOS.

TABLA DE INSTALACIONES POR ANO
TABLA DE CALCULO DE BENEFICIOS
EVALUACION ECONOMICA

DIAGRAMA DE ARANA

DIAGRAMA DE TORNADO

ANALISIS DE PRODUCCION DIFERIDA
RESULTADO POST MORTEM EN CSL
RESULTADOS DE POST- MORTEN EN LS
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MINUTA DE REUNION

LUGAR: Edif. PDVSA Tia Juana.
FECHA: 01/02/2001
ASISTENTES:

Pedro Izarra (Automatizacion)
Carlo Fiorenza (Automatizacion)
Maria I. Ordofiez (Automatizacion)
Monica Riquezis (Automatizacion)
Felipe Arteaga (Ing. General)
Radameés Isea (U.E. TJ Lago)
Maribel Silva (U.E. TJ Lago
Isnaldo Lépez (U.E. TJ Lago)

PUNTOS TRATADOS:
1.- TRABAJOS DE AUTOMATIZACION EN MLAG'S TJ-1-06 Y TJ-1-17:

Luego de que personal de Automatizacion, Ing. General y U.E TJ Lago efectuara
las visitas a las instalaciones en referencia, surgieron algunas observaciones sobre los
trabajos que actualmente se ejecutan. Los puntos observados y discutidos son los
siguientes:

1.1.- Utilizaciéon de regletas no autorizadas por PDVSA: Se presume que se
estan utilizando regletas de tipo genérico en las cajas de conexién tipo “GUAT”,
situacion que podria generar fallas aleatorias al presentarse envejecimiento prematuro
en los conductores de instrumentacién y en las conexiones de las regletas. Estas fallas
pueden afectar la disponibilidad y confiabilidad de la plataforma de automatizacion. Al
respecto el representante de Ing. General indicé que las regletas correspondientes a
ambos multiples estan siendo revisadas actualmente para confirmar si pueden ser
utilizadas, o por el contrario no cumplen con la norma PDVSA. En caso de que
requieran ser reemplazadas, se acordd que el reemplazo de todas éstas regletas se
eectuara de inmediato.

1.2.- Instalacion de Sellos Eléctricos: El representante de Ing. General y los
representantes de Automatizacion, indicaron que luego de consultada la norma PDVSA,
los sellos instalados en la tuberia eléctrica, ubicados a 1.0 mts por debajo del piso de la
plataforma eléctrica, cumplen con dicha norma, en virtud de que éste nivel representa la
frontera entre el area clasificada y el area no clasificada de la instalacion.
Adicionalmente agregaron que en fecha posterior se colocara el tapén rojo a dichos
sellos eléctricos.



1.3.-Identificacion de cables: Las cintas de identificacion termocontraibles
que se estan utilizando en los cables, se borran con facilidad. Esta situacion traera
problemas dentro de algin tiempo, principalmente al momento de efectuar cualquier
trabajo de mantenimiento. Al respecto el representante de Ing. General indicé que luego
de realizada la prueba de lazos, se aplicara calor a las cintas termocontraibles, de
acuerdo al procedimiento establecido para la ejecucion de ésta actividad en Clase I
Division II. Luego de ésta actividad la cinta quedara perfectamente adherida al cable y
sin riesgo de que sea borrada su identificacion. Se acordd que sera necesario la
utilizacion de explosimetro para verificar presencia de gases.

1.4.- Puntos de drenaje en tuberia eléctrica: En los puntos mas bajos de la
tuberia eléctrica no se encontraron puntos de drenaje automatico de agua. Esta situacién
puede generar posibles fallas ante la presencia de agua en las conexiones de
instrumentacién. Se acordé la instalacion de drenajes-respiraderos en la parte mas baja

de la tuberia conduit, utilizando para ello las conduletas que tienen tapon en su parte
inferior.

1.5.- Cable de tierra en Cajas de Conexion: En las cajas de conexion de
instrumentos tipo “GUAT” , se encontré que el conductor de tierra eléctrénica esta
haciendo contacto con el chasis metdlico de dichas cajas. Esta situacién afecta la
operabilidad del sistema de tierra electrénica de la instrumentacion. El representante de
Ing. General indico que se aislaran los conductores del chasis de las cajas, utilizando
manguitas termocontraibles o recubrimiento de PVC.

1.6.- Cajas de Interconexion sin aterramiento: Se encontraron las cajas de
interconexién (junction-box) sin terminal de aterramiento en la parte inferior,
incumpliendo con la normativa PDVSA y afectando las practicas normales de
proteccion personal contra choque/descargas eléctricas. Se acordd corregir este punto
mediante la conexion del aterramiento en uno de los pernos internos que se encuentran
en el fondo y dentro de la caja de interconexion. Luego se conectara éste punto con la
tuerca de fijacion de la parte fija de la manilla.

1.7.- Cable de tierra en el panel del RTU: En el panel del RTU se encontraron
conductores de drenaje (tierra electronica), proveniente de los conductores de
instrumentacién de un solo par como multiconductores, donde éste conductor desnudo
hace contacto con el chasis metilico del gabinete, eliminando los beneficios que
produce el usar tierra electronica independiente para los equipos/tarjetas electrénicas, lo
cual reducira la vida util de la electronica y afecta la operabilidad y la confiabilidad de
toda la parte electrénica. Se acordé aislar los conductores utilizando manguitas
termocontraibles.

1.8.- Caja de Baterias totalmente sellada: Se encontr6 en la plataforma
eléctrica la caja con las baterfas D.C de Niquel-Cadmio totalmente sellada. Esta
situacion permite la acumulacion de gases en el interior de la caja, producto de la
electrélisis que se produce en el interior de las celdas de las baterias. El contratista
debera perforar la caja por los lados opuestos con agujeros de 1 pulg. De didmetro.
Adicionalmente perforard el fondo de la misma con dos agujeros de 5/8 pulg. De
diametro, para evitar la acumulacion de gases y posible retencién de agua o humedad.




2.- PRUEBAS DE CONTINUIDAD Y LAZO EN MLAG TJ-1-6 Y TJ-1-17:

Las pruebas en referencia fueron programadas por personal de Ing. General para
ser iniciadas el 29/01/2001, comenzando con el MG-TJ-1-17. De acuerdo a lo indicado
por personal de Automatizacién, las mismas no pudieron ser efectuadas por las
siguientes causas:

2.1.- Los transmisores no tienen el direccionamiento en Hart para establecer la
comunicacién con la R.T.U.

2.2.- Mal conexionado de la Red Hart en el area del multiple (abajo), a nivel de
las conduletas, y en la plataforma eléctrica (arriba), en la caja de interconexion.

2.3.- Los actuadores no estan conectados ni direccionados.

En relacion a éste punto, los representantes de la U.E TJ Lago solicitaron que en
lo sucesivo no se programen pruebas sin tener la certeza de que todos los sistemas estén
conectados y direccionados, en virtud de que esto representa movilizacién innecesaria
de personal hacia el lago. Los representantes de Automatizacién e Ing. General
indicaron que los puntos anteriores seran corregidos a la brevedad, y luego se informara
a la U.E TJ Lago la nueva fecha de realizacion de las pruebas.

3.- UBICACION DE PLATAFORMA ELECTRICA EN MLAG s :

En relacién a la nueva plataforma eléctrica en los MLAG's, los representantes de
la U.E TJ Lago solicitaron que se analizara para préximos proyectos la posibilidad de
construir una plataforma eléctrica anexa a los MLAGs, utilizando para ello fundaciones
independientes. Esto en virtud de que, en el caso del MG-TJ-1-06, se observaron los
siguientes detalles:

3.1.- El area de la plataforma eléctrica elevada (en proyeccion horizontal),
representa casi un 50% del area del multiple. El flautin de venteo quedd ubicado por
debajo de la plataforma eléctrica, situacion que representa una condicion insegura para
la instalacion.

3.2.- Por la ubicacion de la escalera de la plataforma con respecto a la
plataforma de atraque, el acceso / abandono a la misma resulta dificil e inseguro, ya que
se hace necesario recorrer todo el miltiple y el operador debe saltar cuatro lineas para
llegar a la escalera.

3.3..- Luego de colocada la plataforma eléctrica, se observa inclinacion de toda
la estructura (conjunto marco metélico y fundacién) del lado en el que se colocéd la
nueva estructura, razon por la cual se solicito revision de los calculos estructurales y una
inspeccion civil por parte de Ing. General, a objeto de descartar posibles dafios en la
estructura existente, por efecto de las nuevas cargas a las cuales se esta sometiendo con
la colocacion de la plataforma eléctrica.




4.- CONTROL DE PROYECTO:

En relacién a éste punto la U.E Tia Juana Lago manifesté que durante la fase de
construccion del proyecto no se cumplié con la fecha planificada de completacion del
mismo (29/12/2000). y adicionalmente no se informo sobre el estatus de los trabajos,
tal como se habia acordado en reunidén previa al inicio de los mismos. Igualmente
resaltod el hecho de que en varias oportunidades en la obra no se encontr6 presente el
inspector por parte de PDVSA, situacion de alto riesgo en virtud de que se estan
ejecutando trabajos en multiples de gas que se encuentran activos. La intencién de éste
punto es que se tomen en cuenta éstos aspectos en futuros proyectos, a objeto de
mejorar el servicio y la comunicacién entre el cliente y el proveedor.

5.- SITUACION ACTUAL DE PROYECTOS EN EJECUCION:

El grupo de Automatizacion realizé presentacion sobre la situacion actual de los
proyectos en ejecucion. La situacion es como sigue:

5.1.- Automatizacion integral MLAGs TJ-1-06 Y TJ-1-17: Actualmente Ing.
General solucionando detalles de construcciéon. Planificada la integracién para la
semana del 05/02/01. FEE:13/02/01.

5.2.- Supervision Basica II EF-LL-61: EI grupo de Automatizacion indicéd
que esta pendiente la instalacion de tomas de proceso por parte de la U.E. para
completar la instalacion de instrumentos y arranque. Tiempo estimado para completar
los trabajos una semana. Al respecto, la U.E Tia Juana Lago acoté que al momento de
definirse el proyecto, deben definirse todos los requerimientos, a objeto de contar con
las modificaciones respectivas  sin impactar la ejecucion. En su defecto, incluir desde
un principio todas las modificaciones mecéanicas dentro de las actividades a ser
ejecutadas por automatizacion.

5.3.- Reemplazo de Remota AETI MLAG TJ-2-5: Completada procura de
remota para el MLAG TJ-2-5. FET: 28/02/01.

5.4.- Automatizacion Integral EF-LL-80: Contintian los trabajos de instalacion
de conduit en el lago. La contraista completa en taller fabricaciéon de carretos
correspondientes a los stand pipe de los separadores.

5.5.- Automatizacion Integral EF's LL-73 y LL-74: El personal de
Automatizacion e Ing. General informé que, dado el monto requerido para
automatizar ambas estaciones de flujo (MMBs. 1.613,0), no sera posible
ejecutar éstos trabajos tal como se habia planificado. Indicaron que en
presupuesto de éste afio solo se contaba con MMBs. 666,0, existiendo un
déficit de aproximadamente MMMBs. 1,0 (un millardo de bolivares), los cuales
no fueron solicitados para cubrir con la inversion de automatizar las dos EF’s
paralelamente. Adicionalmente se nos informd que automatizar las EF's por un
monto de MMBs. 1.613,0, no resultaria un proyecto rentable para la
corporacion. Los representantes de la U.E Tia Juana Lago solicitaron
explicacion sobre ésta desviacion, dado que éste estimado fue reciente.




En virtud de lo antes expuesto, Ing. General propuso a la U.E Tia Juana
Lago se analizara la posibilidad de declarar desierto el proceso licitatorio
descrito, y se abriera un nuevo proceso con licitaciones por separado, es decir,
licitar primero la EF-LL-73 Unicamente, buscando de que en un nuevo proceso
las ofertas fuesen mas econdmicas, situacion que permitiria ejecutar los
trabajos con el presupuesto disponible (666.0 MMBs.). Paralelamente, se
solicitaria en revisién presupuestaria el millardo de bolivares faltante para
completar la automatizacion de la segunda Estacion de Flujo.

Al respecto la U.E TJ Lago indic6 que revisaria el caso y responderia para el
préximo lunes 05/02/2001.

FIN DE MINUTA
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