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RESUMEN

Cada actividad de la vida cotidiana, estd marcada por alguna caracteristica
gue la defina como proyecto. Aln en las empresas mas pequefias, cada una
de las actividades que desempefian estdn enmarcadas en el contexto de los
proyectos. INELECTRA S.A.C.A, es una empresa dedicada a prestar
servicios de ingenieria que incorpora posteriormente las areas de procura y
gerencia de la construccion, caracterizandose asi por el desarrollo de
proyectos ingenieria, procura y construcciéon (IPC). En este tipo de proyectos,
una de las actividades mas importantes durante la ejecucion es la gestion de
la procura, y dentro de la misma, la revisién de planos y/o documentos de
fabricantes (squad check). Mientras mas Optimo sea el tiempo que se
dedigue a esta actividad, permitirda que los objetivos iniciales (en tiempo y
costos) del proyecto se realicen de manera exitosa. Es por ello que se ha
decidido crear una metodologia de seguimiento y control, que sea efectuada
por el personal del departamento de control de proyectos para optimizar los
tiempos de ejecucién del squad check y de esta manera, la disminucion de
los costos asociados del proyecto. Esta metodologia consiste en la
realizacion de cuadros en donde se ejecute un control exhaustivo de cada
uno de los productos que son emitidos por los fabricantes para ser revisados
por ingenieria, en el minimo tiempo, para ser devueltos al fabricante emisor y
evitar retrasos en la fabricacion del equipo y por ende en la duracion total del
proyecto. Para evaluar el aporte que brinda esta metodologia en la ejecucién
del proceso de revision de planos de fabricantes, se aplico en el proyecto
“nuevas facilidades de remocion de H2S” desarrollado por INELECTRA
S.A.C.A. para Petrolera Ameriten en su planta Hamaca, ubicada en el
complejo criogénico Jose en el estado Anzoategui, y se comparo
cuantitativamente con informacion histérica de esta actividad en 5 proyectos
con caracteristicas similares, obteniéndose como resultado una notable
reduccion del tiempo (51,02%) y un ahorro en los costos (2,0148%) del

proyecto. Dados estos resultados se llegd a la conclusion de que el uso de



tablas que permitan un mejor control y seguimiento del proceso de squad
check, optimiza el tiempo total de la ejecucion del proyecto, por lo tanto entre
las recomendaciones que se pueden dar esta el permitir a los controladores
de proyecto tomar parte en el control y seguimiento de esta actividad para
obtener mejores resultados y de igual manera destinar una sola persona que
se dedique a realizar esta actividad de modo que no interfiera con las otras

actividades del proyecto y asi no se generen retrasos en el mismo.
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CAPITULO I. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En la actualidad, la mayoria de las actividades que se desempefian tanto en
las empresas como en la vida diaria, se manejan bajo la modalidad de
proyectos ya que los mismos poseen caracteristicas que muestran de forma
explicita los constantes cambios a los que el mundo empresarial esta
expuesto. Segun Palacios (2005), “los proyectos son un conjunto de
actividades que hacen las organizaciones con un fin claramente delimitado
para dirigirse hacia una situacion deseada” (p.15). Los proyectos se
caracterizan por tener un caracter temporal, es decir, tienen un principio y un

fin claramente definidos y sus resultados son Unicos.

Existen diversas modalidades de proyectos, entre ellos los conocidos como
ingenieria, procura y construccion (IPC), donde la empresa encargada de
llevarlo a cabo se ocupa desde el disefio de la ingenieria conceptual hasta la
puesta en marcha de la planta, y de ser requerida también estaria a cargo del
mantenimiento. En todo proyecto IPC, las actividades relacionadas a los
equipos mayores es de gran importancia para el desarrollo exitoso del
mismo. La buena gestiébn del disefio, compra, seguimiento, transporte y
colocacién en sitio de equipos, permitira la buena ejecucion del proyecto en
las fases de ingenieria y procura que se conoce con el nhombre de “Home
Office”. La fase de compra es la que interconectar la ingenieria con la
construccion y es por ello que cada uno de sus procesos se debe llevar con
un control adecuado para no permitir en desviaciones que influyan en la

terminacién exitosa del proyecto.

Una de las actividades importantes dentro de la ingenieria y procura es la
gestiébn de compra de equipos mayores, dentro de la misma es de vital
importancia el buen desarrollo del proceso conocido como “revision de

planos de fabricantes” (Squad Check), la cual consiste en la revision y
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verificacion que realiza cada una de las disciplinas involucradas de la
ingenierias a los documentos y/o planos de cada uno de los equipos a

adquirir que se encuentran en proceso de disefio y/o fabricacion.

Este proceso consiste, en que una vez que la disciplina de ingenieria
encargada identifique las especificaciones y requerimientos del equipo a
comprar, se lo hace llegar al fabricante que ha sido seleccionado luego de un
proceso de revision técnica y econdmica de ofertas, en el caso de que el
panel de proveedores sea mas de uno, para que éste inicie el disefio de lo
requerido e iniciar el proceso de fabricacion. No obstante, el fabricante envia
arreglos generales e informacion pertinente del equipo a fabricar, por lo que
lo envia a ingenieria para su revision y verificacion de lo solicitado. Es en ese
momento cuando entra accion lo que se llama “revision de planos de
fabricantes”, ya que las disciplinas involucradas en la informacion recibida del
fabricante, deben generar sus comentarios para ser enviados de vuelta al
fabricante para su incorporacion y consideracion en el proceso de fabricacion

del equipo.

Mientras el proceso de revision de planos de fabricantes sea efectuado
eficazmente, no existiran desviaciones en la fase de compra que impacten al
proyecto y asi, lograr una finalizacion del proyecto dentro del tiempo y costos
establecidos. Actualmente, este proceso se lleva a cabo dentro de Inelectra,
S.A.C.A. bajo un procedimiento estandar para todos los proyectos que
ejecuta y requieran de esta actividad. Con base en lo anterior, los proyectos
no consideran las actividades que se ejecutan paralelamente a esta revision
y verificacion de planos de fabricantes, lo que genera un atraso en dicha

actividad por no considerarla prioritaria y/o importante.

Es por esto que se plantea la siguiente pregunta de investigacion:

¢, Qué ventajas ofrece disefiar una metodologia de seguimiento y control

11



para el proceso de revisidn de planos de fabricantes de equipos mayores,
para la optimizacion de los tiempos y lograr una reduccion de los costos
dentro del proyecto de ingenieria de detalle “nuevas facilidades de remocién
de H2S” de Petrolera Ameriven en su planta Hamaca ubicada en el complejo

criogénico Jose en el Estado Anzoategui?

12



1.1 Objetivos de la investigacion
1.1.1 Objetivo General

Disefiar una metodologia de seguimiento y control para el proceso de
revision de planos de fabricantes de equipos mayores para la optimizaciéon de
los tiempos y reduccion de los costos dentro del proyecto de ingenieria de
detalle “nuevas facilidades de remocién de H2S” de Petrolera Ameriven en su
planta Hamaca ubicada en el complejo criogénico Jose en el Estado

Anzoategui.

1.1.2 Objetivos Especificos

1. Identificar las fortalezas y debilidades del proceso de revision de planos
de fabricantes dentro de Inelectra, S.A.C.A.

2. Definir una metodologia de control y seguimiento basada en las
fortalezas del proceso, de manera de disminuir los tiempos de revision y
los costos asociados.

3. Analizar cuantitativamente el impacto de la metodologia de control y

seguimiento disefiada.

1.2 Delimitacion

La evaluacion se realizara sobre el proceso de revision de planos de
fabricantes en el proyecto de ingenieria de detalle “nuevas facilidades de
remocion de H2S” que se desarrolla para Petrolera Ameriven en las
instalaciones de Inelectra, S.A.C.A., en su centro de ejecucion de la Urbina,

Caracas.
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1.3 Justificacion del Estudio

Para la ejecucién de un proyecto de ingenieria, hay al menos cinco aspectos
importantes que deben considerarse desde su inicio hasta su final, como los
son: el alcance, el presupuesto, el tiempo, la calidad y los recursos
necesarios para su ejecucion a objeto de lograr que sea un proyecto
desarrollable y exitoso.

La revision de planos de fabricantes es uno de los aspectos claves que
demarcan el resultado de una buena gestion en un proyecto, debido a que,
por lo general, el camino critico de los proyectos es determinado por el
disefio y fabricacion de los equipos que luego se instalaran en la obra. En tal
sentido, la revision de los planos de fabricacibn de cada equipo y sus
detalles, deben ser analizados y revisados multi-disciplinariamente,
aprobados y enviados en el menor tiempo posible para que cada fabricante

pueda producir los equipos que les fueron comprados en el tiempo previsto.

En la actualidad, el proceso de revision de planos de fabricante se lleva a
cabo en un tiempo mayor al establecido para tal actividad, presentandose
retrasos a la hora de la entrega de vuelta al fabricante. Es por esto, que se
quiere realizar una revision al proceso actual para determinar aquellos puntos
gue se puedan mejorar, de manera de disminuir las desviaciones en el

programa de trabajo que luego pudieran incidir en los costos del proyecto.

El desarrollo de este trabajo de grado es del contexto econémico, debido a
gue se analizara el proceso de revisién de planos de fabricantes para lograr
la disminucién del tiempo requerido para dicha actividad y el impacto en los

costos del proyecto.

Lo que se pretende, entre otros aspectos, es mantener un buen flujo de

14



informacion técnica entre los distintos responsables del disefio y ademas
mejorar las comunicaciones con cada uno de los fabricantes y asi, disminuir

el tiempo de revision de planos y los costos asociados a éstos.
Dentro del desarrollo de dicho trabajo se tocaran temas relacionados con la

gestion del tiempo y la gestibn de las adquisiciones (procura) en los

proyectos.
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CAPITULO Il. MARCO TEORICO
2.1 Gerencia de Proyectos

La gerencia o direccibn de proyectos es una aplicacion de los diferentes
conocimientos, habilidades, herramientas y técnicas en las actividades de un
proyecto para satisfacer los requerimientos del mismo. Esto se logra
mediante la aplicacion e integracion de los procesos de inicio, planificacién,
ejecucion, seguimiento y control y cierre. La persona encargada de dirigir y
llevar a término los objetivos del proyecto es el gerente del mismo.

Segun el PMBOK (2004), “la gerencia de proyectos incluye:
v Identificar los requisitos,
v Establecer unos objetivos claros y posibles de realizar,
v' Equilibrar las demandas concurrentes de calidad, alcance, tiempo y
costes,
v' Adaptar las especificaciones, los planes y el enfoque a las diversas
inquietudes y expectativas de los diferentes interesados”. (p. 8)

Es importante destacar que es el equipo de la gerencia del proyecto es quien
asume una responsabilidad profesional antes los interesados, principalmente
frente al cliente y la organizacion que lo ejecuta, ya que son los responsables
de entregar el producto, resultado o servicio requerido con el alcance

solicitado, puntualmente y dentro del presupuesto.

2.1.1 Fases de los proyectos

De modo general, todo proyecto pasa por una serie de fases durante su ciclo
de vida. Segun Palacios (2005), un proyecto “parte del inicio, luego continua
con una serie de actividades que se pueden agrupar en una fase conceptual

y finalmente se efectua el cierre” (p.36).

16



De esta forma pueden determinarse cuatro fases claramente definidas dentro
de un proyecto:

v' Fase conceptual: en esta etapa es donde se concibe la idea, se
formula el proyecto, se establecen las metas y se realizan las
primeras asignaciones de recursos.

v' Fase organizacional: es aqui donde se planifica e idea la mejor via
para realizar lo planteado en la fase anterior. Se constituye el
equipo de proyecto y se hace el plan maestro y detallado de las
actividades.

v' Fase ejecutiva: aqui se ejecutan las primeras actividades del
proyecto. Es en esta fase donde se suelen consumir la mayor
cantidad de recursos.

v' Fase de completacion: durante esta fase se terminan las
actividades, se cierran los contratos, y se transfieren los recursos y

los compromisos a otras organizaciones.
Estas fases a su vez pueden subdividirse en un conjunto de sub-etapas

especificas, dependiendo de la naturaleza del proyecto. En este caso el

estudio se enfocara hacia los proyectos de Ingenieria (Ver Figura 1).
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Figura 1. Etapas en cada fase de proyecto
(Fuente: Gerencia de proyectos. Palacios. 2005.)

2.2 Revision de planos de fabricantes

La revision de planos de fabricantes o “Squad Check”, son las diferentes
revisiones y verificaciones que realizan cada una de las disciplinas
involucradas (civil, electricidad, instrumentacion, mecanica. procesos,
QA/QC, tuberias) a los documentos y/o planos asociados a los equipos y
materiales que estan en proceso de fabricacién por un proveedor. El principal
actor dentro de este proceso es el responsable del equipo; siendo éste el
ingeniero de la disciplina que emite la requisicion. Dicho actor es el
encargado o responsable de coordinar el squad check de los documentos y/o
planos, define quienes son las disciplinas involucradas y de igual manera se

encarga de reenviar la documentacion al proveedor.

Este proceso se lleva a cabo de la siguiente manera:

v Una vez que el departamento de procura recibe y verifica la

18



documentacion, envia al responsable del equipo, quien es el
encargado de determinar cuales son las disciplinas que deben
revisar y notificar a las mismas.

Luego se pasan al departamento de documentacion quien debe
resguardar los documentos mientras dure el proceso.

Después de realizados todos los comentarios, el responsable
consolida toda la informacién y se reenvia al proveedor para tomar

las acciones pertinentes.
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2.3 Cadena de Valor

Segun Francés (2005), “la cadena de valor proporciona un modelo de
aplicacion general que permite representar de manera sistematica las
actividades de cualquier Unidad Estratégica de Negocios, ya sea aislada o
que forme parte de una corporacion. Se basa en los conceptos de costo,
valor y margen” (p.85).

La cadena de valor nos proporciona la posicién de la empresa respecto a sus
competidores, asi como un procedimiento para definir acciones para

desarrollar una ventaja competitiva sostenible.

El modelo de la cadena de valor, involucra las actividades primarias que son
aquellas que agregan valor a la empresa y tienen que ver directamente con
el flujo primario de materiales y servicios; y las actividades de apoyo que son

las que alimentan a las primarias, y como su nombre lo dice, dan apoyo.
2.3.1 Cadena de valor en empresas de servicio

Originalmente, la cadena de valor fue creada por Michael Porter para
empresas del sector manufacturero, pero la misma también puede ser
aplicada en el caso de empresas de servicio. La diferencia esta basada en
qgue en el caso de los servicios, las actividades de logistica de entrada y de
salida no estan presentes. La actividad de operaciones se basa en el servicio
propiamente dicho.

Para la empresa de estudio, la cadena de valor es tal y como se ilustra en la

Figura 2:
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Figura 2. Cadena de valor de INELECTRA S.A.C.A
(Fuente: INELECTRA S.A.C.A)

2.4 Modelo de las Siete “S” de McKinsey

El modelo de las Siete “S” de McKinsey permite realizar un diagnostico
simplificado de los aspectos positivos y negativos de una organizacion, y de
esta forma, compararlos con los correspondientes en los principales

competidores, para determinar las fortalezas y debilidades respecto a éstos.

En otros términos facilita la ubicacion de focos de atencidn para determinar

ventajas competitivas, y que por la otra, constituyen aspectos que pueden ser
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mejorados o corregidos. Las 7S se refieren a los términos correspondientes
en idioma inglés.
v’ Strategy (estrategia)
Structure (estructura)
Systems (sistemas)
Style (estilo)
Skills (capacidades)
Staff (cuadros jerarquicos)

ISR N N N NN

Superordinate goals (objetivos de orden superior)

Structurg

/ R turd \
Strateqy Systems

Estrategia ‘ Sisternas

goals

Objetivos de

Superordinate
t orden superior l

Skilts ‘ Style

Capacidades Estilo
\ St /

Cuadros
jerarquicos

Figura 3. Modelo de las 7S de McKinsey
(Fuente: Estrategia para la empresa en América Latina, Francés,2005)

2.5 Gerencia del cambio

En los diferentes niveles de una organizacion hay cambios que involucran
saltos radicales. Cambios en el giro del negocio por el ingreso de nuevos
productos o servicios; cambios por reduccién de personal o fusion de dos
empresas; cambios en la estructura organizacional, en los sistemas

administrativos; o cambios referidos a la adquisicion de nuevas tecnologias.

El proceso de adaptacion a los acontecimientos, internos o externos, genera
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tensién. Frecuentemente, los integrantes de una organizacion pondran
objeciones a los cambios emprendidos o propuestos; este tipo de reacciones
es lo que se podria llamar “resistencia al cambio”. Esta resistencia se define,
segun Lefcovich (2006) en su articulo Superando la Resistencia al Cambio:
“como la reaccion negativa que ejercen los individuos o los grupos que
pertenecen a una organizacion ante la modificacion de algunos parametros

del sistema organizativo”

Los factores motivantes de la resistencia al cambio no responden a una
simple relacion de causa-efecto, siendo en la mayoria de los casos
generados por una compleja interrelacion de diversos factores, entre los
cuales se pueden mencionar:

Miedo a lo desconocido,

Falta de informacion,

Factores historicos,

Amenazas al estatus,

Miedo al fracaso,

Resistencia a experimentar,

ISR N N N N S

Disminucion o aumento de la responsabilidad laboral.

Para evitar que cualquiera de estas causas afecten a la organizacion, se
pueden aplicar dos medidas que permiten superar el cambio: hacer un
diagnostico profundo sobre los actores que se resisten al cambio y los
motivos que les inducen a ello, e impulsar el cambio de forma transparente,

informando e implicando a los distintos sectores de la organizacion.
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CAPITULO Ill. MARCO ORGANIZACIONAL

inelectra
™

Inelectra nace en 1968 como una empresa especializada en servicios de
ingenieria que incorpora posteriormente las areas de procura, gerencia de
construccion y construccion directa, asi como la de operacion vy
mantenimiento. La integracion de actividades se logra progresivamente
mediante la capacitacion de personal, desarrollo y adquisicion de
tecnologias, participacion en sociedad con firmas extranjeras y, sobre todo,
identificando  tempranamente las oportunidades 'y  asumiendo
profesionalmente los retos surgidos durante el desarrollo del pais.

En sus 38 afios de historia, Inelectra ha realizado muchos de los proyectos
mas relevantes ejecutados en el pais, los cuales representan mas de 28
millones de horas-hombre de servicios profesionales y 80 millones de horas-

hombre de construccion.

Como parte de la filosofia integradora de la empresa, desde su fundacién,
Inelectra tiene como politica la participacion de sus empleados como
accionistas, haciéndolos acreedores de sus ganancias e identificandolos con
los objetivos corporativos. Hoy dia es una empresa de capital 100%
venezolano, compuesta por 1.130 accionistas, de los cuales 530 son

empleados.
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3.1 Politica de la empresa

Proveer servicios, proyectos e instalaciones de alta calidad, que cumplan con
los requerimientos establecidos y garanticen la satisfaccion de nuestros
clientes, conjugando exitosamente sus expectativas y las de los socios,

accionistas, empleados y proveedores.

Entender los requerimientos y exigencias del trabajo que se nos asigne,
ejecutandolo correctamente desde la primera vez de manera segura, efectiva

y eficiente.

Asegurar que nuestro personal esté debidamente entrenado, motivado y
mantenga una actitud innovadora, entienda nuestros procesos de trabajo, se
identifique con ellos y esté dispuesto a mejorarlos continuamente.

Promover el desarrollo sustentable a través de una operaciéon responsable y

respetuosa del medio ambiente y del entorno social.

3.2 Misién

“Apalancar nuestra posicion como experto petrolero, lider en
producto en el manejo de proyectos de ingenieria, procura y
construccion en entornos dificiles, como estandarte para captar los
proyectos y alianzas mas rentables en los principales mercados de

hidrocarburos del mundo occidental”.

3.3 Vision

“Ser la empresa de ingenieria y construccion mas valiosa y
reconocida de Latinoamérica, lider en la generacion rentable y

responsable de energia a partir de hidrocarburos”.
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Inelectra cuenta con una organizacién distribuida de la siguiente manera:

Junta de

Administracion

Consejo
Consultivo

Presidencia

I'I

Sequridad, Higiene y

Ambiente Asuntos Publicos

Propuestas Asuntos Legales

Recursos Desarrollo de

Humanos

Negocios

Division de Proyectos
Nacionales

Division de Proyectos
Internacionales

Division de Finanzas y
Servicios

Figura 4. Organigrama INELECTRA, S.A.C.A.

Dplo. Ceslion de
Calidad

Division de
Ingeniera

Divisidn de
Operaciores

Divigitn e
Constriccion

Divsion de
Proocura

Figura 4.1 Organigrama Division de Operaciones

26




Como se puede observar, dentro de la estructura organizativa de Inelectra
existen diversos departamentos, pero es el departamento de “control de
proyectos” el que se encarga de hacer seguimiento a todas las actividades
necesarias, para lograr que los objetivos del proyecto sean cumplidos en
tiempo y costo, con los recursos asignados, dentro de los estandares de

calidad y seguridad establecidos.

La organizacién de este departamento es como se muestra a continuacion:

Dpto. Control de
Proyectos

Seccion g
Planificacion y Seccion de
Control de Control de Costos

Avance

Figura 5. Organigrama Departamento de Control de Proyectos

Como se observa en la figura 5, el departamento de Control de Proyectos
esta constituido por dos secciones: la seccion de planificacion y control de
avance y la seccion de costos. Dentro de la seccion de planificacion y control
de avances se programa, revisa, actualizan y emiten los avances del
proyecto. En la sesion de control de costos se llevan a cabo todos los
controles necesarios para que el proyecto se lleve a cabo dentro del
presupuesto pautado. Dentro de las actividades principales, llevadas a cabo
por un controlador de costos se encuentra el elaborar, revisar, actualizar y

emitir el estado de los costos, presupuesto e ingresos de un proyecto.
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CAPITULO IV: MARCO METODOLOGICO

4.1 Introduccion a la Estrategia Metodol6gica

La elaboraciéon del presente trabajo se iniciara con la formulacion del
planteamiento del problema a estudiar, la cual estara fundamentada en la
recoleccion de experiencias de los actores del proceso de revision de planos
de fabricantes. Mediante este planteamiento se describira en forma clara y
detallada lo que se desea realizar con este trabajo, asi como describir su
justificacion, utilidad e importancia. Posteriormente serd posible fundamentar
la idea inicial y convertirla en objetivos generales y especificos y, para poder
dar respuesta a estos objetivos, serda necesaria la definicion del tipo de

investigacion que mejor se adapte a los resultados esperados.

Tomando como base de partida el disefio y tipo de investigacion que va a ser
utilizada, teniendo presente la variable de estudio, su conceptualizacion y
operacionalizacion, se seleccionard la metodologia a seguir para la
recoleccion y analisis de los datos, la misma serd la recoleccion de datos
basada en experiencias en procesos de revisién de planos de fabricantes en
proyectos anteriores y en los datos recolectados durante el proceso en el

proyecto “nuevas facilidades de remocion del H2S".

4.2 Disefio y Tipo de Investigacion

Debido a que este trabajo estd enmarcado en el contexto de un proyecto en
ejecucion, se podria decir que el mismo sera un estudio de campo y la
metodologia utilizada para alcanzar el objetivo general y los especificos, se
fundamenté en un disefio de investigacion ‘no experimental’, ya que de
acuerdo a Hernandez Sampieri (2006) no se manipularan las variables, sélo
se observaran los fendmenos tal como son. El estudio planteado se llevo a

cabo “recabando datos en diferentes puntos del tiempo para asi realizar
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inferencias acerca del cambio, sus causas y sus efectos” (Hernandez,
Fernandez y Baptista, 2006), considerando lo anterior se puede decir que el

estudio es de tipo longitudinal o evolutivo.

4.3 Definicion de variables

Para la elaboracién de este trabajo, fue necesario identificar la variable de
estudio — proceso de revision de planos de fabricantes - y definir a cada una
de sus dimensiones:

Controlador_del proyecto: es la persona encargada de velar, junto con la

disciplina responsable, que el proceso se lleve a cabo en el tiempo
establecido.

Costos del proyecto: es el monto total ejecutado durante el desarrollo del

proyecto.

Disciplinas involucradas: son aquellas disciplinas que estan involucradas en

el disefio del equipo y se encargan de revisar los planos y/o documentos
recibidos por parte del fabricante, asegurando su correcta fabricacion. Las
mismas son: civil, electricidad, instrumentacion, mecanica, procesos, tuberias
y telecomunicaciones.

Disciplina responsable: disciplina encargada de definir las caracteristicas del

equipo. Una vez que se ha colocado la orden de compra y se tiene el
fabricante del mismo seleccionado, esta disciplina serd la encargada de
iniciar el proceso de revision de planos de fabricantes.

Duracion del squad check: se define como el tiempo durante el cual cada uno

de los actores involucrados realiza la revision de los planos. Este tiempo se
tomara en cuenta desde el momento en que los planos entran al area de
squad check hasta que los mismos son enviados nuevamente al fabricante.

Tiempo del proyecto: se define como la duracion total de la ejecucion del

proyecto, incluidas cada una de las fases del mismo.
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4.4 Recolecciéon de lainformacién

Para poder cumplir con los objetivos, tanto el general como los especificos,
de esta investigacion se obtendrd informacién de diversas fuentes y

basicamente con dos métodos.

Para definir cuales son las debilidades y fortalezas del proceso de revision de
planos de fabricantes, se harda un estudio al procedimiento actual
desarrollado por la empresa Inelectra, S.A.C.A., determinando aquellos
puntos en los cuales el investigador considera que se aportan beneficios y de
igual forma se definirdn cuales son los puntos en los cuales pudieran existir
motivos para que se presenten desviaciones al proceso. Con base en la
determinacion de estas variables se crea y evallua una metodologia donde se
pueda controlar el proceso de revisién de planos de fabricantes.

Para llevar a cabo el analisis cuantitativo, y evaluar los beneficios de la
aplicacion de esta metodologia se obtendran datos histéricos basados en
experiencias anteriores de proyectos similares, los mismos sera comparados
con los datos obtenidos en la evaluacion de la metodologia en el proceso de
revision de planos de fabricantes del proyecto “nuevas facilidades de

remocion del H2S".
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4.5 Descripcién del Proceso de Revisidon de Planos de Fabricantes

Para poder definir una metodologia para el control y seguimiento del proceso
de revisidbn de planos de fabricantes, es necesario conocer en detalle el
procedimiento bajo el cual se lleva a cabo este proceso actualmente y cuales
son sus fortalezas y debilidades.

Segun el manual de calidad elaborado por la empresa en estudio
(INELECTRA S.A.C.A).), el proceso de revision de planos de fabricantes se

lleva a cabo de la siguiente manera:

Una vez colocadas las ordenes de compra y se hayan seleccionado las
empresas que se encargaran de la fabricacién de los equipos a ser adquiridos
en el proyecto, se inicia el proceso de recepcion de planos y/o documentos
por parte de la misma indicando caracteristicas y especificaciones del equipo.
Estos documentos y/o planos son enviados al departamento de procura de la
empresa quienes seran los encargados de verificar la cantidad de originales y

copias recibidas.

Este departamento envia a la disciplina responsable para que cumpliendo los
estandares de calidad de la empresa, coloque la numeracién de los planos
y/o documentos e identifigue quienes seran las disciplinas que deben
revisarlos; de igual forma debera definir el tiempo maximo para emitir

comentarios.

Cuando todos estos datos hayan sido completados y se haya llenado el
formato correspondiente, el mismo se entrega junto a los planos y/o
documentos al departamento de documentacion. El responsable del equipo
también debera notificar via e-mail a las disciplinas involucradas y al cliente
que los productos estan disponibles para ser revisados y comentados, en

dicha notificacion deberd resaltarse la fecha en que los mismos seran
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retirados del area de squad check con la finalidad de que los comentarios
sean emitidos en un tiempo prudencial de modo de no afectar la duracion

total del proyecto.

Documentacion clasifica y mantiene disponibles los documentos y/o planos,
cada disciplina involucrada en el squad check y el cliente realiza sus
comentarios con l4piz sobre los mismo y posteriormente debe llenar un
formato con informacion referente al status de la revisién, fecha en la que
fueron realizados los comentarios, firma de la persona encargada y si los

mismos deben ser distribuidos.

Para definir el status de los planos y/o documentos se toman como base los
siguientes criterios:

v" A Sin comentarios. El plano no debera ser emitido nuevamente
por el suplidor a ingenieria y puede continuar con la
fabricacion del equipo.

v B  Con comentarios. El fabricante incluye los mismos y emite
nuevamente los productos a ingenieria. Sin embargo no se
detiene el proceso de fabricacion.

v C Rechazado. Se detiene la fabricacion hasta resolver los
comentarios que envia ingenieria al suplidor, una vez
resueltos por este se emite nuevamente a ingenieria para su
revision.

v D  Solo para informacion. No se emite de nuevo.

Cuando todas las disciplinas involucradas hayan emitido sus comentarios,
el responsable del equipo revisa y consolida los mismos para luego
determinar el status final. Documentacion realiza copias de los planos y/o

documentos comentados y procede a la distribucién de los mismos.
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Dependiendo de cual sea el status de la revision, el suplidor proseguira con
la fabricacion del equipo incluyendo los comentarios realizados o por el
contrario se detendra hasta que sean solucionados y revisados de nuevo
para cambiar de status.

Este procedimiento se debe realizar para cada uno los equipos que vayan a

ser comprados en el proyecto.

Para analizar el proceso de revision de planos de fabricantes se tom6 como
base los métodos de la Matriz DOFA y el modelo de las 7S de McKinsey,
aplicados a procesos y no a organizaciones. De esta forma se definen las
siguientes fortalezas y debilidades, que luego seran base para el disefio de la

metodologia de control:

FORTALEZAS DEBILIDADES

v Se mantiene control directo al| v' La entrega de los planos y/o

fabricante, sobre el equipo y su documentos por parte del

construccion; verificando que se fabricante no es facilmente

cumplan todas y cada una de las controlada por la empresa, dado

especificaciones disefiadas que esta dependera solo de ellos.

durante la fase de ingenieria y | v' Dentro de la estructura de los

gqgue se adaptan a las recursos utilizados en las

necesidades del proyecto. disciplinas de ingenieria, no

Es importante la participacion de
todas las disciplinas de ingenieria
y del cliente en el proceso de
revision de planos ylo
documentos, permitiendo una
participacion directa sobre la

construccion del equipo.

existe una persona dedicada a
tiempo completo a la revision de
planos y/o documentos de
fabricantes. Es por ello que el
personal debe tomar tiempo de
sus actividades diarias para
realizar la revision, generando

demoras en la entrega de los
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comentarios al fabricante.

v No se lleva control sobre el
tiempo que han estado
disponibles los productos
esperando por ser comentados,
ni las disciplinas pendientes por

hacerlos.

Tabla 1. Fortalezas y debilidades del proceso de Squad Check.
(Fuente: Elaboracion propia)

Con base en estas caracteristicas, se disefio una tabla de control y
seguimiento donde se observan cuales son los lotes de planos y/o
documentos que han sido comentados y cuales esperan por revision para
finalmente ser cerrado el proceso, las disciplinas pendientes por comentar,
asi como, cuales son las fechas topes para revision. De igual forma ha sido
creada una tabla resumen donde de manera explicita se informe (via e-mail)
a las disciplinas, cuales son los lotes abiertos y quienes estan pendientes por

emitir comentarios luego de la revision.

En las tablas 2 y 3, se observa el modelo de las tablas generadas para el

control.
W reTROLERS PROYECTO No. 1120-104 "NEW H2S REMOVAL FACILITIES" [
AM ERIVEN CONTROL / SEGUIMIENTO DE SQUAD CHECK mefef!fg
D oc A BATCH Fecha T Fecha Squad 9 . DURACION
Disciplinaj ] Fecha | Deseripcion Suplidor m EecHperoT] Fzezaar Disciplinas Check FechaCierre | FechaEnvio | Estatus Batch DE SC (dias)
PLANIFICADA |Civil PLANIFICADA | PLANIFICADA
Electricidad
Instrumentacion
REAL Mecénica REAL REAL
Procesos
Tuberias
PLANIFICADA |Civil PLANIFICADA | PLANIFICADA
Electricidad
Instrumentacién
REAL Mecénica REAL REAL
Procesos
Tuberias

Tabla 2. Control del Proceso de Squad Check.
(Fuente: Elaboracion propia)
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A MreréoﬁsiaVEN PROYECTO No. 1120-104 "NEW H2S REMOVAL FACILITIES in e’ecrra
CONTROL / BATCH PENDIENTES POR COMENTAR - el

Actualizacion:
O/C . BATCH Fecha Disciplinas por Fecha Fecha
— Suplidor — % . .
N° Descripcion N° Descripcion Recepcion comentar Cierre Envio

Tabla 3. Cuadro de notificacion a disciplinas
(Fuente: Elaboracion propia)

Para el uso de estas tablas es necesario mantener comunicacion directa con
el personal de documentacién, de modo que el mismo mantenga informado
al controlador de proyectos sobre cuales son los lotes que han sido abiertos y
gue productos van a ser revisados y la fecha en que los mismos fueron
iniciados para poder planificar una fecha de cierre y notificar a las disciplinas
involucradas sobre el tiempo que les resta para emitir sus comentarios (Tabla
3).

Durante la ejecucion del proceso de revision de planos de fabricantes del
proyecto “nuevas facilidades de remocion de H2S” se implemento el uso de
estas tablas, con la finalidad de llevar un control méas efectivo sobre el
proceso y asi obtener datos con los cuales comparar con los proyectos

tradicionales y observar cuantitativamente los beneficios de su uso.
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CAPITULO V: ANALISIS DE RESULTADOS

Para evaluar el aporte del uso de las tablas de control y seguimiento por
parte del departamento de control de proyectos, se realizo el levantamiento
de informacién histérica de proyectos similares al proyecto en estudio. La
investigacion se llevd a cabo sobre proyectos que ha ejecutado Inelectra
S.A.C.A. Ademas, estos proyectos debian cumplir con ciertas condiciones de
metodologia que permitiera la comparacion que exigia este trabajo de grado.
Para determinar los proyectos a analizar, se realizdé una busqueda detallada
donde aplicaran factores de similitud requeridos, obteniendo como resultado
los siguientes proyectos:

v" Proyecto Morero
Proyecto Propilven
Proyecto Sinovensa
Proyecto Pemex
Proyecto CAPEX 2005-2006 (Proyecto en estudio)

Los cuatro primeros proyectos anteriormente mencionados, son

SR NEE NN

considerados como proyectos tradicionales IPC donde no utilizaron ningan
tipo de control por parte del departamento de Control de Proyectos. Es
importante destacar que la fase de los proyectos donde se realiza el
procedimiento de revision de planos de fabricantes es en la Ingenieria y la
Procura (Home Office), es por ello que los datos de mayor relevancia en este
estudio son los de HH ejecutadas durante la etapa de Ingenieria y Procura.

A continuacion se muestra la informacion obtenida de cada uno de los
proyectos para lograr los objetivos de este trabajo de grado. Dicha
informacion fue obtenida mediante entrevistas realizadas a los controladores
de cada uno de los proyectos. También es importante mencionar que
Inelectra S.A.C.A. fue o es (si el proyecto continla en ejecucion), la empresa
responsable y comprometida con logro exitoso de las mismas. A continuacién

informacion de cada uno de los proyectos de estudio:
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b)

d)

Proyecto Morero

Logo del Proyecto:

o

-

\

Cliente:

Orifuels Sinoven, S.A.

Ubicacion:

Proyecto Morero Booster Pump Stations, al lado de la planta
deshidratadora / desaladora de Orifuels Sinoven, S.A., Morichal, Estado
Monagas. Venezuela.

Alcance:

El alcance del contrato consiste en la ingenieria, procura y construccion
de la estacion de bombas Booster, los servicios y facilidades.

Dentro de las obras civiles entra la movilizacidon, montaje de andamios,
encabillado, encofrado, vaciado de concreto, revestimiento de pintura,
desencofrado, desmontaje de andamios y desmovilizacion. Las obras
electromecanicas consisten en la prefabricacion de tuberias, montaje de
tuberias y equipos, instalaciones eléctricas y de instrumentos. Asi como
también, el disefio de la ingenieria de detalle y la procura de equipos y
materiales.

Horas hombre totales invertidas:
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DESCRIPCION TOTAL HH (%)  DESVIACION (%)

PROGRAMADO MES 48,61%

INGENIERIA TOTAL
REAL MES 72,97% 50,11%

PROGRAMADO MES 12,34%
PROCURA TOTAL

REAL MES 18,57% 50,52%

PROGRAMADO MES 39,06%
COSTRUCCION TOTAL

REAL MES 28,24% -27,69%

PROGRAMADO MES 100,00%

HH TOTAL

PROYECTO MORERO REAL MES 119,77% 19,77%

Tabla 4. Horas hombre invertidas. Proyecto Morero.
(en % por ser confidencial)
(Fuente: Inelectra, S.A.C.A)

Equipos:

El nimero de equipos necesarios para el desarrollo del proyecto Morero
fueron 27, los cuales estan distribuidos de la siguiente manera:

v' 12 bombas.

v' 12 CCM (Centro de Control de Motores).

v' 2 transformadores.

v 1 puente grla.

Dichos equipos generaron 581 productos (documentos y planos) a
relacionar entre Inelectra S.A.C.A y los fabricantes.

Datos del “squad check”

v' promedio de dias: 10

v" método de envio:  courrier / e-mail
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b)

d)

Proyecto Propilven

Logo del Proyecto:

-
'
ROPILVEN

Cliente:

Polipropileno de Venezuela Propilven, S.A.

Ubicacion:

Complejo Zulia, El Tablazo. Estado Zulia. Venezuela

Alcance:

El proyecto consiste en la ingenieria, procura y construccién para el
aumento de capacidad de la planta PROPILVEN, donde se disefiara e
instalara una serie de equipos, tomando como base la ingenieria basica
desarrollada por MITSUI CHEMICAL, Inc., para incrementar la
capacidad de la planta de 84.000 TMA hasta 110.000 TMA.

El alcance del trabajo incluye los servicios de gerencia del proyecto,
ingenieria basica de los de los servicios y facilidades externas, disefio
detallado de todas las instalaciones, documentacion técnica,
preparacion de requisiciones, procura (compras, Seguimiento,
inspeccién, despacho y coordinacién del transporte hasta la entrega
contractual), preparacion de las listas de repuestos recomendados
segun los fabricantes, supervision de la construccion, pre-arranque y
supervision del arranque.

Horas hombre totales invertidas:
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DESCRIPCION TOTAL HH (%)  DESVIACION (%)

PROGRAMADO MES 9,44%
INGENIERIA TOTAL

REAL MES 19,95% 111,32%

PROGRAMADO MES 3,11%
PROCURA TOTAL

REAL MES 3,68% 18,49%

PROGRAMADO MES 87,45%
COSTRUCCION TOTAL

REAL MES 103,90% 18,81%

HH TOTAL PROGRAMADO MES 100,00%

PROYECTO PROPILVEN

REAL MES 127,53% 27,53%

Tabla 5. Horas hombre invertidas. Proyecto Propilven.
(en % por ser confidencial)
(Fuente: Inelectra, S.A.C.A)

Equipos:

El nidmero de equipos necesarios para el desarrollo del proyecto

Propilven fueron 79, los cuales estan distribuidos de la siguiente

manera:
16 CCM (Centro de Control de Motores).

14 valvulas de manejo de polvo.

A N N N N N N N N N N N
P P P NN W O OO O N N

bombas.

intercambiadores de calor.
valvulas rotativas.
recipientes.

equipos de dosificacion de polvo.
piezas de transicion.
mezcladores.
intercambiadores especiales.
tanques.

compresor.

soplador.

unidad de refrigeracion.
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9)

b)

d)

Dichos equipos generaron 1.738 productos (documentos y planos) a
relacionar entre Inelectra S.A.C.A Yy los fabricantes.

Datos del “squad check”

v’ promedio de dias: 14

v" método de envio:  courrier / e-mail

Proyecto Sinovensa

Logo del Proyecto:

7 -

e

\

Cliente:

Orifuels Sinoven, S.A.

Ubicacion:

Complejo Criogénico de Jose, Proyecto Sinovensa, Estado Anzoategui.

Alcance:

Disefio y construccion de una planta para produccion de 125.000
bbl/dia de Orimulsién™ a partir de bitumen proveniente de la zona de
Morichal. La planta esta integrada por las unidades de recuperacion de
diluente (nafta) y de formacion de Orimulsion™, asi como de todos los
servicios industriales requeridos para su operacion

Entre el alcance se tiene la revision de la ingenieria basica, disefio de la
ingenieria de detalle, procura de materiales y equipos, gerencia de
procura, gerencia y desarrollo de la construccion, entrenamiento del
personal de operaciones y mantenimientos, puesta en marcha,
arranque, operaciéon y pruebas de garantia de la unidad.

Horas hombre totales invertidas:
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PROGRAMADO MES
INGENIERIA TOTAL

DESCRIPCION

REAL MES

PROGRAMADO MES
PROCURA TOTAL

REAL MES

PROGRAMADO MES
COSTRUCCION TOTAL

REAL MES

HH TOTAL PROGRAMADO MES

PROYECTO SINOVENSA REAL MES

TOTAL HH (%)

53,47%

129,04%

11,51%

19,52%

35,02%

62,50%

100,00%

211,06%

DESVIACION (%)

141,33%

69,54%

78,48%

111,06%

Tabla 6. Horas hombre invertidas. Proyecto Sinovensa.
(en % por ser confidencial)
(Fuente: Inelectra, S.A.C.A))

Equipos:

El nimero de equipos necesarios para el desarrollo del proyecto

Propilven fueron 102, los cuales estan distribuidos de la siguiente

manera:

v
v

N N N N N N NN

R N N N O

27 bombas.

16 paquetes.

15 tanques.

15 aires acondicionados.
8 mezcladores.

8 recipientes.
intercambiadores.
calentadores.
refrigeradores de aire.
filtros.

columna.
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9)

b)

d)

Dichos equipos generaron 2.244 productos (documentos y planos) a
relacionar entre Inelectra S.A.C.A Yy los fabricantes.

Datos del “squad check”

v' promedio de dias: 12

v" método de envio:  courrier / e-mail

Proyecto Pemex

Logo del Proyecto:

EXPLORACION Y PRODUCCION

Cliente:

PEMEX Exploraciéon y Produccion (PEP)

Ubicacion:

Golfo de México — México.

Alcance:

Ingenieria, procura, fabricaciébn, construccion y asistencia a la
instalacion de dos plataformas habitacionales denominadas HA-KU-H y
HA-ZAAP-C, con la capacidad de 220 personas cada una, ejecutada
por la compafiia mixta By/Inelectra de México.

El alcance de este proyecto es determinar las bases de disefio, el
disefio de la ingenieria basica y de detalle, procura de materiales y
equipos, gerencia de procura y de construccién, cursos de capacitacion,
construccion del proyecto (fabricacion, interconexion, carga y amarre de
los elementos), arranque y pruebas de desempefio costa afuera.

Horas hombre totales invertidas:

Las horas hombre reales que se muestran para el proyecto Pemex, son
por encontrarse actualmente en ejecucion, la sumatoria de las reales

ejecutadas en si, mas las pronosticadas para finalizar.
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INGENIERIA TOTAL

DESCRIPCION TOTAL HH (%)

PROGRAMADO MES 46,99%

REAL MES

70,51%

PROCURA TOTAL

PROGRAMADO MES 8,27%

REAL MES 12,58%

COSTRUCCION TOTAL

PROGRAMADO MES

44,74%

REAL MES

49,64%

HH TOTAL
PROYECTO PEMEX

PROGRAMADO MES 100,00%

REAL MES 132,73%

DESVIACION (%)

50,05%

52,11%

10,96%

32,73%

Tabla 7. Horas hombre invertidas. Proyecto Pemex.

f) Equipos:

(en % por ser confidencial)
(Fuente: Inelectra, S.A.C.A))

El nimero de equipos necesarios para el desarrollo del proyecto Pemex

fueron 366 los cuales estan distribuidos de la siguiente manera:

v/ 228 equipos para los 26 paquetes.
v 90 CCM (Centro de Control de Motores).
v' 20 bombas.

v' 10 tanques.

v 4 transformadores.

v’ 2 sistemas contra incendio.

v’ 2 generadores.

v’ 2 sistemas de deteccion.

v’ 2 sistemas de alarma.

v’ 2 controles de acceso.

v’ 2 sistemas de radio.

v’ 2 voceo.

Dichos equipos generaron 4.544 productos (documentos y planos) a

relacionar entre Inelectra S.A.C.A y los fabricantes.
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)

b)

d)

e)

Datos del “squad check”
v' promedio de dias: 13

v" método de envio: FTP

Proyecto CAPEX

Logo del Proyecto:

g o | oun solo equlpO ine!_eg‘g

PROYECTOS CAPEX 2005 - 2006
PETROLERA AMERIVEN

Cliente:

Petrolera Ameriven

Ubicacion:

Complejo Industrial, Petrolero y Petroquimico “General José Antonio

Anzoategui”, Jose - Estado Anzoategui.

Alcance:

Ingenieria de detalle y asistencia a la procura y a la contratacion para la

construccion de nuevas facilidades para la remocién de H2S

destinadas a:

v" Reducir los de niveles de H2S en la nafta procedente de la unidad
de destilacion de crudo por encima del valor maximo permitido
(Unidad 10), con la instalacién de un despojador de nafta diluida.

v" Reducir los niveles de H2S en el crudo para la venta en
proporciones no aceptables por la globalidad del mercado (Unidad
15).

v' Aumentar la capacidad de procesamiento de LPG producido en la
planta.

Horas hombre totales invertidas:

Las horas hombre reales que se muestran para el proyecto CAPEX, son
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por encontrarse actualmente en ejecucion, la sumatoria de las reales

ejecutadas en si, mas las pronosticadas para finalizar.

DESCRIPCION TOTAL HH (%)  DESVIACION (%)

PROGRAMADO MES 91,00%
INGENIERIA TOTAL

REAL MES 95,00% 5,00%

PROGRAMADO MES 9,00%
PROCURA TOTAL

REAL MES 5,00%

PROGRAMADO MES
COSTRUCCION TOTAL

REAL MES

HH TOTAL PROGRAMADO MES 100,00%

PROYECTO CAPEX

REAL MES 100,00%

Tabla 8. Horas hombre invertidas. Proyecto CAPEX.
(en % por ser confidencial)
(Fuente: Inelectra, S.A.C.A)

f) Equipos:
El ndmero de equipos necesarios para el desarrollo del proyecto

CAPEX fueron 30 los cuales estan distribuidos de la siguiente manera:

v

NN NN N

16 bombas.

3 columnas.

3 recipientes.

4 condensadores.

2 intercambiadores.

1 paquete de inyeccion de amina filmica.

1 paquete inhibidor de corrosion.

Dichos equipos generaron al cierre de la toma de datos (02 de Marzo

de 2007) 446 productos entre documentos y planos a relacionar entre

Inelectra S.A.C.A y los fabricantes.
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g) Datos del “squad check”

v' promedio de dias: 6

v" método de envio: FTP

Como el proceso aun se encuentra en ejecucion, los datos fueron to-

mados con los lotes cerrados al 02/03/2007.

5.1 Secuencia de operaciones para obtener resultados

Para lograr responder el aporte que ofrece llevar un mejor control y

seguimiento en los procesos de revisibn de planos de fabricantes en

proyectos de ingenieria, procura y construccién, mediante un analisis

comparativo de la situacion actual versus la aplicacion de cuadros de control

para introducir mejoras en los tiempos de revision de planos, se debe realizar

la siguiente secuencia operacional:

1. Para determinar el aporte en el tiempo de revisibn de planos de

fabricantes (squad check), se debe:

a)

b)

Determinar la cantidad promedio de dias ejecutados para la
realizacion del squad check en los proyectos tradicionales (PT).
Determinar la cantidad promedio de dias ejecutados para la
realizacion del squad check del proyecto en estudio (PP).
Comparar los dias requeridos para la realizacion del squad check

obtenido tanto para los PT como para el PP:

PP
| = x 100

PT

Donde,
I: impacto sobre el tiempo de realizacion del squad check
utilizando una herramienta que permita llevar mejor control.

Si “I” < 100%, hay reduccion de tiempo.
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Si “I” > 100%, hay aumento de tiempo.

2. Para determinar el aporte del proceso de squad check sobre los costos

en un proyecto IPC, se debe:

a) Determinar las horas hombre (HH) ejecutadas en el proceso de

squad check, para los PT y del PP.

b) Determinar el peso del squad check sobre la ingenieria y la

procura (home office: etapas donde se ejecuta el proceso de

squad check).

Peso SCh"HO” = Promedio

f Total de HH invertidas en el proceso de squad check \
A

/ \

Total HH SCh “proy.1” . Total HH SCh “proy.2” o Total HH SCh “proy.N”

Total HH HO “proy.1”  Total HH HO “proy.2” Total HH HO “proy.N”

— c
—

\Total de HH invertidas en las fases de ingenieria y procura (home office)

_/

c) Determinar el peso del home office sobre el proyecto IPC.

Peso HO"IPC” = Promedio

/‘Ij otal de HH invertidas en las fases de ingenieria y procura (home oﬁice)\

~ N
HH de HO “proy.1” + HH de HO “proy.2” S HH de HO “proy.N”

Total HH IPC “proy.1” Total HH IPC “proy.2” Total HH IPC “proy.N”
N -

\ Total de HH invertidas en el proyecto IPC

_/

d) Determinar el peso del proceso de squad check sobre el total del

proyecto IPC.

Peso SCh"ipc” = Peso SCh"HO” x Peso HO "Ipc”

5.2 Andlisis comparativo de la investigacion

En esta seccibn se muestran las evaluaciones comparativas sobre los

proyectos IPC tradicionales y el proyecto en estudio, con base en la

informacion obtenida de cada uno de los proyectos.
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Con la informacion indicada en la seccion anterior, se establece la base que
permitira la generacion de los indicadores, que lograra establecer el aporte
del uso de tablas de control y seguimiento por parte del departamento de
control de proyectos sobre la relacion del tiempo invertido en la revision de
planos de fabricantes o squad check y su afectacién en los costos de un

proyecto de ingenieria, procura y construccion.

Lo primero que se requiere para la obtencion del indicador que establece el
impacto de la revision de planos de fabricantes sobre un proyecto de
modalidad IPC, es determinar el peso que tiene los squad check o el proceso
de revision de productos del fabricante sobre los proyectos, para ello se
obtiene la siguiente tabla como inicio del célculo:

DIAS DE SQUAD METODO DE
CHECK =N\Vile)

MORERO 10 courrier / e-maill

PROYECTO

PROPILVEN 14 courrier / e-maill

SINOVENSA 12 courrier / e-maill

PEMEX 13 FTP

CAPEX 6 FTP

Tabla 9. Datos del proceso de Squad Check.
(Nota: Datos obtenidos de los proyectos mencionados de Inelectra S.A.C.A.
Fuente: elaboracion propia.)

Evaluando la tabla anterior (Tabla No. 9), se puede determinar el tiempo
promedio de dias que ha llevado la ejecucion de los squad check en
proyectos tradicionales:
v' Total de dias promedio de squad check en proyectos tradicionales
son 12, 25.
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v' Total de dias promedio obtenidos en el proyecto en estudio con la
implementacion del uso de tablas de control y seguimiento hasta la

fecha son 6.

Evaluando la reduccion generada con la implementacion de la herramienta,
se obtendria una reduccién del 51,02% sobre los tiempos de revision de
planos de fabricantes respecto al tiempo empleado en proyectos usando
métodos tradicionales.

De acuerdo a datos estadisticos de Inelectra S.A.C.A., la revision de squad
check o proceso de revision de planos de fabricantes en proyectos
tradicionales, estipula lo siguiente:
v" Promedio de horas hombre por disciplinas involucradas = 1 hr.
v' Promedio de disciplinas de ingenieria involucradas en el squad
check = 3 de las 7 existentes (Procesos, Mecanica, Civil,

Instrumentacioén, Electricidad, Tuberias y Telecomunicaciones).

Por tanto, se puede determinar el total de HH invertidas por cada uno de los
squad check:
v/ Para proyectos tradicionales:
1 hora hombre promedio por disciplina por las 3 involucradas en
la revision,
Total de HH involucradas = 3
v Para el proyecto en estudio:
6 dias en PP/ 12,25 dias en PT = 0,4898/horas hombre promedio
por disciplina por las 3 disciplinas involucradas en la revision,
Total de HH involucradas = 0,4898 x 3 = 1,4694

Considerando el dato obtenido del total de horas hombre involucradas para

cada revision y los datos del total de productos que son dados en la
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informacion de cada uno de los proyectos, es posible determinar el peso que

tiene la revision de planos de fabricantes sobre los proyectos IPC.

TOTAL TOTAL HH INVERTIDAS EN
PRODUCTOS SQUAD CHECK

PROYECTO

MORERO

PROPILVEN

SINOVENSA

Tabla 10. Total HH invertidas en revision de planos de fabricantes por proyecto.
(Nota: Datos obtenidos de los proyectos mencionados de Inelectra S.A.C.A.
Fuente: elaboracion propia.)

De acuerdo a la informacion de horas hombre totales de “home office”
(sumatoria de ingenieria, gerencia y procura por ser las etapas donde
interviene el personal que ejecuta la revisién de fabricantes) de cada uno de
los proyectos y de acuerdo al total de horas hombre invertidas en los squad
check por proyecto, se determina que el peso total promedio de la revision de
planos de fabricantes es, sobre el home office (ingenieria + procura) = 6,93
por ciento. (Este dato fue notificado directamente debido a que la informacién

es confidencial para la empresa)

Luego, lo que se requiere para la obtencion del indicador que establece el
impacto de la revision de planos de fabricantes sobre los costos de un
proyecto de modalidad IPC, es determinar el porcentaje de las horas
hombres invertidas de ingenieria mas las de procura, sobre el total de horas
hombres de servicios de un proyecto y de esta manera determinar el
indicador deseado. A continuacion la tabla con los datos de los proyectos de

la muestra:
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FASE / PROYECTOS MORERO PROPILVEN SINOVENSA PEMEX PROMEDIO HOME OFFICE

INGENIERIA 60,92% 15,64% 61,14% 53,12%

47,71%

56,99%

15,50% 2,89% 9,25% 9,48% 9,28%

CONSTRUCCION 23,58% 81,47% 29,61% 37,40% 43,01% 43,01%

Tabla 11. Distribucién porcentual de HH de servicio de cada una de las fases del proyecto.
(Nota: Datos obtenidos de los proyectos mencionados de Inelectra S.A.C.A. Fuente:
elaboracion propia.)

De acuerdo a los datos obtenidos en la tabla 11, el porcentaje de horas

hombre de servicios de home office para un proyecto de modalidad IPC es

de 56,99. Si se toma el valor anterior multiplicado por el porcentaje (6,93),

que tiene el peso de la actividad de revision de productos del fabricante

sobre la sumatoria de las fases ingenieria mas procura, es posible determinar

el aporte de los squad check sobre un proyecto IPC. A continuacion se
muestra el calculo:

v Peso total promedio de la revision de planos de fabricantes sobre el

total de horas hombres de home office (ingenieria + procura) = 6,93.

v' Porcentaje de horas hombre de home office sobre el total de horas

hombre de un proyecto IPC = 56,99%.

Por tanto, el aporte de la revisiébn de planos de fabricante sobre el total de
horas hombre de un proyecto IPC es = 6,93 x 56,99% = 3,95%.

En lineas generales el aporte del uso de tablas de control y seguimiento por

parte del departamento de control de proyectos, si establece un impacto
positivo en la gestion de proyectos IPC.
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5.3 Resultados del Anélisis

Los célculos obtenidos para los resultados del andlisis de este trabajo de
grado, se encuentran estructurados de manera tal, que permiten obtener
diversidad de indicadores por el uso tablas de control y seguimiento en el

proceso de revision de planos de fabricantes.

A continuacion indicadores obtenidos:

v' Porcentaje de reduccién de tiempo para la actividad de revision de
planos de fabricantes = 51,02%.

v Horas Hombre promedio por cada una de las disciplinas de
ingenieria = 0,4898 HH.

v' Horas Hombre promedio por producto a revisar = 1,4694 HH.

v' Peso de la revision de planos de fabricantes sobre la ingenieria mas
procura (home office) = 6,93%.

v' Peso de la revision de planos de fabricantes sobre el total de un
proyecto IPC = 3,95%.

Teniendo en cuenta los factores antes mencionados, se obtienen
indicadores referenciales que permite determinar el aporte de las tablas de
control y seguimiento y su contribucion para la revision de planos de

fabricantes en proyectos IPC.

Para determinar el indicador que establece el aporte que da el uso de tablas
de control y seguimiento por parte del Departamento de Control de Proyectos
en el tiempo de la revision de planos de fabricantes sobre un proyecto de
modalidad IPC, se relaciona lo siguiente:
v’ Dias promedio en el proceso de squad check en proyectos
tradicionales = 12,25
v Dias requeridos para el proceso de squad check para el proyecto en

estudio = 6
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v' Dias ganados por la utilizacién de tablas de control y seguimiento
para los squad check = 12,25 — 6 = 6,25 dias, lo que representa el
51,02%

Indicador de reduccion de tiempo =51,02%.
Ahorro total de tiempo ganado o reducido en el

proceso de revision de planos de fabricantes o
squad check.

Para determinar el indicador que establece el aporte que da el uso de tablas
de control y seguimiento por parte del departamento de Control de Proyectos
en el costo de un proyecto de modalidad IPC, considerando la revision de
planos de fabricantes, se relaciona lo siguiente:
v' Porcentaje total del impacto de la revision de planos de fabricante
sobre el total de un proyecto es = 3,95%.
v' Porcentaje de la reduccién del tiempo para la revision de planos de
fabricantes o squad check = 51,02%.
v' Determinacion del impacto en los costos de un proyecto, la
utilizacion de las tablas de control y seguimiento en el proceso de
revision de planos de fabricantes = 3,95% x 51,02% = 2,0148%

Indicador de reduccion de costo = 2,0148%.
Ahorro total de costo por concepto de la utiliza-
cion de tablas de control y seguimiento en el
proceso de revision de planos de fabricantes o
squad check.
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CAPITULO VI. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

En un proyecto que se desarrolle bajo la modalidad IPC (ingenieria, procura 'y
construccion), cada fase dentro de mismo es de vital importancia para su
desarrollo y para la obtencidén exitosa de sus metas. El proceso de revision
de planos de fabricantes (squad check) es de alguna manera uno de los
puntos neuralgicos dentro de la ejecucion de los proyectos IPC, ya que de
esta revisiobn depende que los equipos que vayan a ser comprados no
presenten puntos discordantes con lo disefiado durante el periodo de

ingenieria y ademas, lleguen a tiempo al sitio para su colocacion.

El tiempo que sea destinado a este proceso, demarcara la duracién final del
proyecto, debido a que mientras mayor sea el tiempo que se utilice en la
revision de productos, traera consigo demoras en los tiempos de entrega de

los equipos y por ende retrasos en el proyecto.

En los proyectos tradicionales, el controlador de proyectos no participaba
directamente en el control del squad check, quedando encargado del mismo
solo la disciplina responsable del equipo. Es por ello que se decidio crear un
método en el cual el controlador de proyectos participara en este proceso y
de esta forma se obtuvo un mejor control sobre la revision de los productos

emitidos por parte del fabricante.

Durante la realizacion de este trabajo especial de grado y luego del analisis
de los resultados se puede decir que implementando las tablas de control y
seguimiento creadas, se logra obtener una reduccién considerable en los
tiempos de ejecucion del proceso de revision de planos de fabricantes y de
igual forma se logra reducir los costos asociados en el proyecto.
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Entre las recomendaciones que se pueden ofrecer se tiene:

v' Durante el proceso de revision de planos de fabricantes, cada
disciplina debera asignar a una persona, a dedicacion exclusiva,
para esta actividad y asi evitar retrasos por sobrecarga de trabajo
en el personal.

v' Permitir al controlador de proyecto, tomar parte durante la ejecucion
del proceso de revision de planos de fabricantes o squad check, de
modo de mantener un mayor seguimiento sobre el mismo y evitar

retrasos que luego afectaran el proyecto.
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ANEXOS
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1. Tabla de Control y Seguimiento para el
Facilidades de Remocion de H2S”

proyecto

“Nuevas
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2.

Formato de Notificacion de apertura del Squad Check
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3. Formato de notificacién de envio de productos al fabricante (cierre
del squad check)
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m:mm PROYECTO No. 1120-104 "NEW H2S REMOVAL FACILITIES" inelectra
ERIVEN CONTROL / SEGUIMIENTO DE SQUAD CHECK —
Acualzacion 02032007
TP BATCH Fecha Fecha Squad 'SQUAD CHEK
Discpl Supi T orsern! Fecha Gierr | Fecha Envio | Estatus Batch
Iscipiina N° | Fecha | Descripcion_ plidor Login Password Descripcion Recepcion isciplinas ec echa Clerre echa Envio status Bare CERRADO CERRADC
FLANIFICADA [GrT S| 72092005 | PLANIFICROA | FLANFICADA
ounon00 | o 2500912006 | 26/09/2006
ARREGLOS GENERALES REAL canica X 25/09/2006 REAL REAL sic
Process [ x| 250008
sonsrzo0s[Procesos [ x| 25092000 | 00005 | 25002000
FANIFICAA [cil S| S/oi2006 | PLANTFICADA | FLANFICADA
Electriidad
oanoros 1102006 | 13102006
Insvumertacion | X | oorior2008
(CALCULOS Y ARREGLOS GENERALES) REAL canica X 11/10/2006 REAL REAL ¢
Procesos [ x| oo/100s
osnozoos [Poceses (x| 0902009 | 17006 | 170200
FUARIFIGADA [Co | 011272057 | PLANFICAGA | PLANFIGADA
. ouszrmo | osnzreacs
CALCULOS DE DISENO REAL | Mecénica 01/12/2006 REAL REAL B
28/11/2006 :LZ?::: 01/12/2006 | 011212006
FUARTFIGADA [Col | OHT2957 | PLANFICAOA | PLANFIGADA
ﬁ:::;:mamn 08/12/2006 | 1111212006
CALCULOS DE DISENO REAL | Mecénica 04/12/2007 REAL REAL B
caancos |rocess [ p—
FUARIFIGADA [Col K| 270750 | PLANFICAOA | PLANFIGADA
NOZZELS AND JOINTS DETAILS ﬁ:::;:mamn 24102006 | 2511012006
TATERS Ak e Y e T i L
Procesos | x| 201012008
smsonoos [Focesos | X| 20002006 | og0005 | asiaorons
FUARIFIGADA [Col S| 241072006 | PLANFICADA | PLANFIGADA
et
NOZZELS AND JOINTS DETAILS Instrumentacién 2811112006 2911112006 B
GENERAL NOTES REAL  |Mecinica otz006 ReAL ReAL
Procesos
cos [Foeeses | L s | owizaoes | ouszzoos
FUARTFIGADA [Col FUARTFICADA | PLANIFIEAOA
et
soto006 | 3110008
Isumeniaht
cHeck UsT REAL |Mecinica carti00s ReAL ReAL 5
Procesos
02112006 [Tuborias oaruzc0s | o300
[QA/IQC X 02/11/2006
FUARTFIGADA [Cil | 2071172006 | PLANFICAGA | PLANFIGADA
et
CALCULOS DE DISERO Y ARREGLOS Instrumentacion | X 24/11/2006 221112006 231112006 BiC
GENERALES REAL |Mechnca || 241008 ReAL ReAL
Procesos | x| oti2008
saoos [Focesos X006 | oyyn00s | ousazoos
FUARTFIGADA [Col | To/1272007 | PLANFICAGA | PLANFIGADA
_ . et
3 CALcuLOS DE DisERO 1022006 | 201212008
g Insumentacin | X | 11272007
s |s P1 s | s ARREGLOS GENERALES T e R e
S 18] 5| 228 ] Procesos | x| 1321007
£ i) 8 5 £ H soszmoos [Pooeses | X[ IS0 |07 | ananons
Z gl ° 984 < g § PLANIFICADA [Civl X|_04001/2007 | PLANIFICADA | PLANIFICADA
< o hal o icic
Q CALCULOS DE DISENO Electricid 03/01/2006 04/01/2006
g SR nevumenaci .
\RREGLOS GENCRALES - o007 ReAL ReAL
20/12/2006 rocesos 05/01/2007 05/01/2007
Tuberias
FUARTFIGADA [Col FUARTFICADA | PLANIFIEAOA
CCALCULOS DE DISENO Electricids
ARREGLOS GENERALES Instrumentacion 22/01/2007 23/01/2007 A
DETALLES EXTERNOS REAL  |Mecinica 170172007 ReAL ReAL
(10-C-005) 16/01/2007  [Procesos 18/01/2007 18/01/2007
Tuberias
FUARTFIGADA [Cil FUARTFICADA | PLANIFIEAOA
CCALCULOS DE DISENO Electricids
ARREGLOS GENERALES Instrumentacion 22/01/2007 23/01/2007 A
DETALLES EXTERNOS REAL |vechnca ||  trovaoor ReAL ReAL
scom) soovaooy [Poceses | X| w000 | gy | saounonn
FUARTFIGADA [Cil FUARTFICADA | PLANIFIEAOA
CCALCULOS DE DISERO Electricids
ARREGLOS GENERALES Instrumentacion 23/01/2007 240112007 A
DETALLES EXTERNOS REAL |wechnca | x|  trovaoor ReAL ReAL
(15-C-089) 171012007 [Procesos X 17/02/2007 18/01/2007 18/01/2007
riberins | X
FUARTFIGADA [Col FUARIFICADA | PLANIFIEAOA
et
NOZZLES ANDJOINT DETAILS Instrumentacién 3010112007 310112007 B
REAL  Mechnica | X ReAL ReAL
24/01/2007 me,i:: : 06/02/2007 | 060212007
FUARTFIGADA [Cil FUARIFICADA | PLANTFIEAOA
clectiiad
e pLATES oswammor | omoanoor |
15.c.000 REAL  vechnica | X ReAL ReAL
31/01/2007  [Procesos 09/02/2007 09/02/2007
Tuberias
FUARTFIGADA [Cil FUARTFICADA | PLANTFIEAOA
et
NOTAS GENERALES Instrumentacion 1610212007 2110212007 A
ARREGLOS GENERALES REAL  Mechnica | X ReAL ReAL
12/02/2007  [Procesos X 2310212007 2310212007
Tuberias
FUARTFIGADA [Cil PUARIFICADA | PLANFIEAOA
s [ p—
NEWLPG SCRUBBER REAL | Mecénica REAL REAL
Procesos
sanznoar [Frocese
FUARTFIGADA [Cil % FUARTFICADA | PLANIFIEAOA
\En‘:::;:v:mamn 2210212007 | 2310212007
CALCULOS DE DISERO REAL | Mecénica REAL REAL
1510212007 [P1oceS08
s
FIANFCAGA TGl FOTIo72068 | PLANIFICADA | PLANIFIGROR
Eleciidad
23102006 | 24102008
Insvumeriacion | X | 1971072008
ARREGLOS GENERALES REAL Mecanica X 23/10/2006 REAL REAL e
Procesos [ x| 2of102008
oo [Poceses (x| 200000 | pq0m006 | zsnozon
FURFCAR [Cl S| 21172006 PIANFICROA | PLANFIGADR
cieciidad
ARREGLOS GENERALES REVISADOS| 1501112006 Instrumentacién | X 24/11/2006 231112006 241112008 BIC
Y DISERO MECANICO 15-E-025A/B REAL Mecanica X 24/11/2006 REAL REAL
Procesos | x| 211112008
[ b BT e e
8§ PLANIFICADA | Civil X PLANIFICADA | PLANIFICADA_
@ DETALLES EXTERNOS lectricidad
b
g ARREGLOS GENERALES Instrumentacién 0610212007 0710212007 A
pag CCALCULOS DE DISENO REAL nica X REAL REAL
H
H avovzoor [Proceses | X 1500202007 | 1510212007
3 ruberins | X
; e e T — PUANFICADA | PLANIFIGADA
¢ CALCULOS DE DISERO Beccans 12022007 | 130212007
i TUBE LaYOUT nsin i ABIC
I i
s |n i . erl BELATOUT o REAL |Vcinea | X REAL REAL
S8 . ] < ) 3 AVEPLATES osrozi2007 [ProcEs0s 15022007 | 151022007
H g 5 3 ] g Tuberias X
g 18| 8 3 % 2 4 PLANIFICADA [Civl | OUIE008 | PLANIFICADA | PLANFICADA
LR El g s clecticidad
§ 2rnon00s [Slciead osi122006 | oit212006
CALCULOS DE DISERO REAL | Mecénica 05/12/2006 REAL REAL c
201112006 {Procesos 0611212006 | 061212006
Tuberias
FUARIFIGADA [Col K| 207127557 | PLANFICAOA | PLANFIGADA
S0LOAOURAS DETALLES EXTERNO o swnzzace | z2n2m000
o rumeriaci
REOLOSOINTTALES | (oo | me | R | AP
Procesos | x| denai007
ssnzo0s [Procesos X | 1922007 | 100007 | zanarzony
FLANFICAA [cil | oUt2/2006 | PLANIFIGADA | PLANFICADA
NOZ2LES DETALS elciicida
PLATERS NAME / EXTERNAL DETAIL 10111/2006 Instrumentacion 01/1212006 041212006 ABIC
NGITUDINAL SECTION REAL |vecmea | x| osiiznoos REAL REAL
(GASKETS | STACKING ARRAGEMENTS Procesos [ x| 2sf1ii008
armuaos [Poceses X\ 2000 | g | osinoaons
FUARTFIGADA [Cil FUARTFICADA | PLANFICAOA
NozzLes DETALS et
PLATERS NAME / EXTERNAL DETAIL Instrumentacién 11/0/2007 12/01/2007 AB
LONGITUDINAL SECTION REAL[vechmca [ x| owaoo7 ReAL ReAL
GASKETS | STACKING ARRAGEMENT Procesos | x| 1200112007
; ; ;
osiouzoar [Procesos || 120UB00T | 007 | soiouo07
FUANFABA TGl S|oTiifat05 | PLANTFICAOA | FLANFICAGA
CALCULOS, ARREGLOS GENERALES,| clocicidad [ X | os/11/2008
HOJAS DE DATOS, COND. 3102006 | ingirumenacion O7ILL2006 | 081112006 e
ENERALES DE DISERO REAL |vecmea [ X| osriinoos REAL REAL
VISTAS DE PLATAFORMA 10-£4.005 Process [ x| ooftiio00s
ouruaoos [Poceses x| 0200 | g6 | s0naons
FANFICADA [cil | 2Ut2i2006 | PLANTFICAOA | FLANFICADA
ARREGLOS GENERALES, MAPA DE |  05/12/2006 ‘E‘:f‘“':::gc on 211212006 | 2211212006
o ‘SOLDADURA, NAME PLATE DETAILS nstn i ABIC
3 ROCEDMENTOS ToEhone | REAL [wecinea (x| osouoor | ReAL | meaL
H ¢
g 1sizoos [Poceses (| 192200 | oqouer | omouaoor
. o . FANFICADA [cil PUANIFICADA | PLANIFICAOA
8| g g3 3 E 5 Electriidad
s |58 g8 RN z oATABOOK CovER insromeniacén oo | asmuor |
g |8 ¢ 8% g H g \TA INDEX REAL |Mecanica 1600172007 REAL REAL
= g% g3 g = oalov/z007 |PTOCeS0S 160012007 | 160112007
<2 Tuberias
3 FUARTFIGADA [Cil FUARTFICADA | PLANIFICAOA
< DISENO GENERAL lectricidad
El ARREGLOS GENERALES Instrumentacién 0110212007 0210212007 ABIC
NAMEPLATES ReAL mea | % ReAL ReAL
HOJAS DE CALCULO 26/01/2007 :LZ?::: : 06/02/2007 | 060212007
FUARTFIGADA [cl % FUARIFICADA | PLANIFIEAOA
. aanarr | ovoaeaor
R Soumeniad
RREGLOS GENERALES _— men o .
Procesos
y
.
FIANFAGA TGl S| TOTEa05 | PUANTFICHOA | FLANFICAGA
Eleciidad
o3102006 10102006 | 1171020068
Insvumeriacion | X | oorior2008
CALCULOS Y ARREGLOS GENERALES i umeniacin X | 091012000 i o oc
Procescs [ x| oo/100s
oanooos [Pocescs x| 0902005 | 110006 | 12102008
FLANFICAA [cil |201172006 | PLANTFICADA | FLANFICADA
Elecidad
(CALCULOS Y ARREGLOS GENERALES| Instrumentacion | X 23/11/2006 2011112006 21/11/2006 B
NAME PLATES REAL |vecamca || sofiioos REAL REAL
Procescs [ x| isf1i008
wnioos [Procesos x| 18m2000 |0y 15005 | ounarzons
FUANFICAA [cil S| iult22007 | PLANTFICADA | FLANFICADA
Electiidad
tan22006 | 1971212006
Insvumeriacion | X | 1571272007
CALCULOS Y ARREGLOS GENERALE: REAL | Mecanica X 19/12/2007 REAL REAL B
[QAIQC
12122006 [procesos | x| 1aomoor | 1snaoor | 202008
e — e "0
FANFICAA [cil S| i512/2006 | PUANTFICADA | FLANFICADA
Electidad
(CALCULOS Y ARREGLOS GENERALES| Instrumentacion | X 15/12/2006 18/12/2006 1901212006
REAL  |Mecanca | X| 15122006 REAL REAL s
[QAIQC
12122006 [procesos | x| 1aomoos | 1snomoos | 182008
i — "
FANFICAA [cil FUANFICADA | PLANIFIGADA
Electricidad 17112006 | 201112006
Insvumeriacion
PLAN DE CONTROL DE CALIDAD | REAL |vechmea | x| 12006 REAL REAL s
[QAQC X 13/11/2006
13111/2006  [Procesos 14/11/2006 14/11/2006
berins
FANFICAA [cil PUANFICADA | PLANIFIGADA
Ecioind 2012006 | 2usuz000
NAME PLATES REAL | Mecanica X 20/11/2006 REAL REAL B8
sanvaoos [Proceses (X[ 5112006 | gnumn0s | oy
FANFICAA [cil TR0 | PUANIFIGADA | PLANTFICAOA
Electriidad
CALCULOS MECANICOS Instrumentacion | X 12/01/2007 08/01/2007 09/01/2007 B
DETALLES DE SILLAS Y BOQUILLAS | REAL  [vecanca [ | 150112007 REAL REAL
Procesos [ x| oslouo07
oanuzoar [Poceses | X 09OUZ00T | 007 | soiouzo07
- e ——— e — PUANFICADA | PLANIFIGADA
i RECONENDADOS PARA ARRANQUE | zo10n000. [Fe0S0ad
3 2 LISTA DE REPUESTOS st &
3| s ™ 3 s i
S |&| 8| 938 | 5 | ¢ 3 RECONENDADOS PARA 3 A0S DE | REAL Vs REAL | Ren
28| 2% g g § ¢
é g g 833 4 £ 3 ACION Tuberias
§ |58 & A P L FORFGAD | PFEA
FS CALCULOS MECANICOS ectiida 300112007 | 310112007
g flos i Instumertacion N
\DETALES REAL |Mechnca || 2aou2007 REAL REAL
Procescs [ x| 2slou07
10v-009) aaouzooy [Poceses (X | 290U0T | pqouey | zsouaoor
FLANFICAA [cil PUANFICADA | PLANFIGADA
ARREGLOS GENERALES Electriidad
CALCULOS MECANICOS Instrumentacion 300112007 310112007 A
NAMEPLATES REAL [vechnica REAL REAL
(A5-v-015) 24/01/2007 |Procesos 30/01/2007 30/01/2007
Tuberis
P K o FUANFICADA | PLANFIGADA
CALCULOS MECANICOS ecticidad 300112007 | 310112007
105 e Insrumeriacion N
\DETALES REAL  |Mechnca || 2aou2007 REAL REAL
Procesos [ x| 2slouo07
Wsv.o16) aaouzoy [Poceses (X | 290UH0T | pqouer | zsouaoor
FLANFICAA [cil PUANFICADA | PLANIFIGADA
il
CRONOGRAMA DE FABRICACION | gy [1Srume _— _—
Procesos
Tuberis
FANFICAA [cil FUANFICAA | PLANFIGADA
Ecioind Yt -
ATAINDE)
[QAQC X 21/11/2006 B
QUALITY CONTROL PLAN REAL | Mecanica X 21/11/2006 REAL REAL
151112006 [P1OC505 211112006 | 211112006
Tuberis
FANFICAA [cil FUANFICADA | PLANIFIGADA
Ecioind o007 | 2v2z007
DATAINDEX REAL |Mecanica REAL REAL 8
1200272007 [P10CC505 2300212007 | 2340212007
Tuberis
FANFICAA [cil GB/ET/2606 | PLANIFICADA | PLANIFICADA
Electriidad
PLANOS DE DETALLES, PLANO DE 2711012006 Instrumentacion | X 09/11/2006 09/11/2006 1071112006 B
CONJUNTO ¥ CALCULOS ReA nca x| o008 REAL REAL
Procescs [ x| osftiio00s
oanuaoos [POcescs (X | 0OME00 | igys | sanaaons
FANFICAA [cil S| 1ati/2006 | PLANTFICADA | FLANFICADA
Electriidad
7o an y
PLANOS DE DETALLE 2711012006 Instrumentacion | X 15/11/2006 1411112006 15/11/2006 B
REAL |vecmea || 18112008 REAL REAL
Procescs [ x| 191112008
oonuaos [POCEses (X | 100 | i | asnaaons
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PLANIFICADA [CWT PUANFICADA | PLATFICADA
eleticdad 15022006 | 1601172008
ARREGLOS GENERALES REAL [ Mecanica X 16/11/2006 REAL REAL 8
ogr1r2006 |Proces0s x| 1301172006 1611112006 | 16/11/2008
Tuberias
PLANFICADA [Ciil PLANFICADA | PLANTFIGADA
eleticded omnarzos | osirzrz00e
ARREGLOS GENERALES REAL [ Mecanica X 06/12/2006 REAL REAL AR
Procesos x| oeitr2006
ouzr00s |[Procesos X %1206 | grnzeoos | osnaizoos
PLANFICADA [Cil PLANFICADA | PLANTFICADA
cleticded 122006 | 1211212008
ASSEMBLY REAL [Mecanica X 07/12/2006 REAL REAL AR
Procesos x| oertar2006
ouzn0s [Procesos X Senza0s | osnzeoos | osnaioos
PLANIFICADA [Civl PLANIFICADA | PLANIFICADA
m:lcv‘u::v::\‘:\mbn 271212006 | 2811212006
ASSEMBLY REAL nica x 21/12/2007 REAL REAL e
Procesos x| 211212007
201212006 |Procesos R R R Il
PLANFICADA Gl PLANFICADA | PLANTFICADA
cleticdad a0 | 2snarz008
ARREGLOS GENERALES REAL [ Mecanica X 21/12/2007 REAL REAL AR
Procesos x| 2unar007
2011212006 [Proceses X mnar | o007 | osiouzoor
PLANIFICADA [Ci PLANIFICADA | PLANIFICADA
Electicidad
ASSEMBLY Instrumentacién 2611212006 2711212008 AlB
. ARREGLOS GENERALES REAL  |Vecanca ||  zaiiaiaoor REAL REAL
H 12005 |Procesos x| 21212007 y y
L 1971212006 [Procesos x| 20t | snzponr | zanazeor
- EH PUANFICADA Gl PLANFICADA | PLANTFIGADA
g 2 Q5 E i
g |g| g 848 & 2 5 e e 261212006 | 2711212006
S| s priad 8 Z g HYDRAULIC DATA SHEETS nstrumentac
g gl s g29 3 - REAL  |Mecanica x| 1si01/2007 REAL REAL AR
3 El 848 @ & &
= g2 °g § 1071212006 |PrOcES0S x| 2u1zr007 16/01/2007 | 1610112007
g0 Tuberias
g8 PLANIFICADA [l PLANIFICADA | PLANIFIGADA
z Electricid:
ASSEMBLY Instrumentacién 1110172007 1210112007 A
15.C009 REAL | Vecénica 1510172007 REAL REAL
osovz007  [Frocesos 15002007 | 71012007 | aowsz007
PLANFICADA G PUANFICADA | PLANTFICADA
Electicid
ARREGLOS GENERALES Instrumentacion 2210112007 2310112007 A
WELDS REAL  [Mecanca | X| i7i01/2007 REAL REAL
16/01/2007 |Proces0s x| 17012007 18101/2007 | 18/01/2007
uberias
PLANIFICADA [Civl PLANIFICADA | PLANIFICADA
Etecticd
E . 0610212007 | 0710212007
AMINE D strumenaci
MINE DISTRIBUTOR REAL anica REAL REAL ~
Procesos
awozo07 |Procesos 0610212007 | o06i0212007
PLANFICADA Gl PLANFICADA | PLANTFICADA
Electicidad
ASSEMBLY Instrumentacion 10112007 12/0/2007 B
15.C005 REAL  [Mecanca | X|  16i01/2007 REAL REAL
osiou/2007 {Frocesos X 150172007 16/01/2007 | 1610112007
Tuberias
PLANIFICADA [Civl PLANIFICADA | PLANIFICADA
Electricid 01/03/2007 02/03/2007
ASSEMBLY Instrumentacion
CALCULOS HIDRAULICOS REAL  |Vecinica | X REAL REAL
Procesos X
'
23022007 |Procesos
PLANFICADA Gl PUANFICADA | PLANTFICADA
eleticded oenz2006 | 071212008
ASSEMBLY REAL [ Mecanica X 06/12/2006 REAL REAL AR
Procesos x| oeitr2006
28112008 |[Procesos x| 06122006 | oanzeoos | osnaioos
FLANTFICADA [Cvl X[ Ta11/2006 | PLANIFICADA | PLANFICADA
1on1200 [BleCtodad | X 1312006 17112006 | 20/11/2006
ARREGLOS GENERALES REAL [ Mecanica x 17/11/2006 REAL REAL 8
Procesos x| 1amie006
13112006 |Procesos X a0s | nin00s | 202008
PLANIFICADA [Civl X| 1501212006 | PLANIFICADA | PLANFICADA
Electicd x| 1on2r2007
ARREGLOS GENERALES BOMBA Y Instrumentacién | X 20/12/2007 201212006 2111212006 B
MOTOR REAL |Vecanca | x| zamai2007 REAL REAL
Procesos x| 1on2rz007
1anzio0s|Procesos x| 1200t | ponznoor | 2anarzoor
PLANIFICADA [Civl X| 0200212007 | PLANFICADA | PLANFICADA
Etecticd x| oxozrz007
ARREGLOS GENERALES BOMBA Y Instrumentacién 102/20¢ 0210212007 0510212007 c
MOTOR REAL | Vecénica 0910212007 REAL REAL
Procesos 0910212007
29012007 |Procesos 09022007 | sai0o007 | 121022007
P PLANIFICADA [Civl PLANIFICADA | PLANIFICADA
g 8| 8 o 5 Electiid 290012007__| 30012007 | 3w/0112007
g & g & COUPLING Instrumenacion N
g 18| ¢ H H REAL |Mecanica ou/0272007 REAL REAL
gl s 3 z
= g8 20012007 {Proceses 010212007 | 0110212007
Tuberias
PLANIFICADA [Civl PLANIFICADA | PLANIFICADA
\Erv‘:lcvh:v:n\acmn 010212007 | 0200212007
CROSS SECTIONAL DRAWING REAL | Mecanica 02102/2007 REAL REAL 8
2610172007 |P1ocES0S 020212007 | 0210212007
Tuberias
PLANIFICADA [Civi PLANIFICADA | PLANIFICADA
elecricided osozz007 | 71022007
SEALDATA REAL [ Mecanica x 14/02/2007 REAL REAL e
3Uo1/z007 [Frocesos x| 140212007 150022007 | 1500212007
PLANFICADA Gl PLANFICADA | PLANTFIGADA
1201212006 [Flectricidad 181212006 | 1911212006
PLANOS DE DETALLES Y COMPUTOS Instrumentacion
METRICOS REAL ~ [Mecan REAL REAL
Procesos
Tuberias
PLANTFICADA [Cvl X[ 42006 | PLANIFICADA | PLANFICADA
1011112006 [Electricidad X 131112006 17/11/2006 20/11/2006
ARREGLOS GENERALES instrumentacion | X | 1711/2006 o
REAL nica | x|  1712/2006 REAL REAL
131112006 [ProceS0S A 17111/2006 | 20111/2006
PLANTFICADA [Civi x| Te PLANIFICADA | PLANFIGADA
ecricidad | X | 101212007
21212006 | 2201212006
instrumentacion | X | 2011212007
A
RREGLOS GENERALES REAL nica x 22/12/2007 REAL REAL 8
Procesos x| 1on2rz007
' ' '
1571212006 [Procesos x| tonaao0t | znzeovr | zanazeor
PUANFICADA [Cii X 150012007 | PLANFICADA | PLANTFIGADA
Electisidad | X | 11/01/2007
16002007 | 1710112007
Instrumentacion | X | 16101/2007
ARREGLOS GENERALES REAL [ Mecanica X 16/01/2007 REAL REAL 8
Procesos x| 15012007
100112007 [Proceses x| tsovaor | seovz007 | ssiouzoor
PLANIFICADA [Civi PLANIFICADA | PLANFIGADA
Electicidad
TITLE BLOCK INFORMATION Instrumentacién 2310112007 2410112007 Sin Estaty
o 'WARM-UP PROCEDURE REAL | Mecénica 20/01/2007 REAL REAL in Estatus
2 17/01/2007 [Procesos 2010112007 | 29/01/2007
5  Tuberias
s s g PUANFICADA [Cii PUANFICADA | PLANTFIGADA
g g 8 et & f‘:f‘ulgg:mm 0110212007 | 0210212007
= 5 s £ N CROSS SECTIONAL DRAWING st &
g § 2 20 - REAL |Mecanica 01/02/2007 REAL REAL e
g 3
= g = 2 260112007 |P10CES08 0110212007 | 0110212007
g Tuberias
g PLANIFICADA [Civi PLANIFICADA | PLANFICADA
] Elecicde 08i02/2007 | 0710212007
. . strumenaci
MULTI-STAGE ORIFICE DESING REAL | Mecanica x 21/02/2007 REAL REAL ¢
Procesos x| 1aizrz007
/ ' '
auouzo07 |Procesos x 022007 | 2200212007 | 2210212007
PUANFICADA [Cii X 091022007 | PLANFICADA | PLANTFIGADA
electicidad | X 09022007 " oq012007 | 1210212007
ARREGLOS GENERALES REAL [ Mecanica 16/02/2007 REAL REAL ¢
0510212007 |P10CES0S 1600212007 | 1610212007
uberias
PLANTFICADA [Civi PLANIFICADA | PLANFICADA
Electicd
Electiddad o 1200212007 | 1300212007
COUPLING AND SEALS REAL anica x 14/02/2007 REAL REAL 8
omoaz007 [Procesos X 08022007 | i5ip007 | 1sioziz007
PUANFICADA [Cii X[ 100172007 | PLANFICADA | PLANTFIGADA
HOJA DE ESPECIFICACION Rt ol IR htycrod 120012007 | 1500172007
DIAGRAMAS DE CONEXION st & B
MANUAL DE MANTENIMIENTO REAL _|Mecinca | X 15/01/2007 REAL REAL
ogiowz007 |Procesos ol vy | 10v2007 | ssiouz007
PLANTFICADA [Cvl X| 141172006 | PLANIFICADA | PLANFICADA
Etecticd x| 1ame006
ARREGLOS GENERALES Instrumentacién | X 17/11/2006 1711112008 201112006 o
REAL  |Mecénica | x|  1713/2006 REAL REAL
sunvzovs [Frocesos X[ 19112008 | 1y1006 | zonvons
PLANIFICADA [Civl X[ T5/1212006 | PLANIFICADA | PLANFICADA
Etecticd x| 1on212007
ARREGLOS GENERALES Instrumentacién | X 20/12/2007 1011212006 201212008 B
REAL |Mecénica | x| 22/12/2007 REAL REAL
Procesos x| 1aar006
131212006 |Procesos e e
PLANIFICADA [Civi PLANIFICADA | PLANIFICADA
Electriid 23/01/2007 24/01/2007
SEAL Instrumenacion R
10p21A REAL  |Mecénica | X| 24i01/2007 REAL REAL
wriovzony [Procesos X 29012007 | pyouony | zaioueo0r
PLANIFICADA Gl PUANFICADA | PLANTFIGADA
Electicida
. " Blecioaad 230112007 | 2400112007 .
H 10p-023A REAL  |Mecanca | X| 2012007 REAL REAL
g 1710112007 :L‘;‘:;": x| 2sl01/2007 24/01/2007 | 2410112007
El PLANIFICADA |Civil PLANIFICADA | PLANIFICADA
o Electriid 241012007 | 2500112007
B sea nstumentacion .
P 28 15:p-019A REAL anca | x REAL REAL
El gl g 4 & 18i01/2007 |PrOCES0S x 24/01/2007 | 2410112007
z 5 g el N | Tuberias
g gl g 2o El PLANIFICADA [Cvil PLANIFICADA | PLANIFICADA
=2 SEAL Instrumentacion N
84 15.P-0188 REAL  [Mecanca | X| 2012007 REAL REAL
hod 161012007 [Procesos X| 202007 12007 | 2ai0nrz007
s Tuberias
H PLANFIGADA [Cil PLANFICADA | PLANTFIGADA
i elecricidad 2902007 | s0i0112007 | awouz007
- COUPLING REAL | Mecanica 01/02/2007 REAL REAL e
24/01/2007 |PrOCESOS 01/02/2007 01/02/2007
Tuberias
PUANFICADA [Cil PLANFICADA | PLANTFIGADA
eleticdad 002007 | ozoerz007
CROSS SECTIONAL DRAWING REAL | Mecanica 01/02/2007 REAL REAL 8
26/01/2007 [ProCesOs 01/02/2007 01/02/2007
Tuberias
PLANIFICADA [Civl X| 1500272007 | PLANIFICADA | PLANIFICADA
clecricided 1 X 16022007 | 211022007
ARREGLOS GENERALES REAL | Mecanica x 16/02/2007 REAL REAL ¢
w2200y [Procesos (X 19022007 | o007 | 1si022007
PUANFICADA [Cil X | 1571272006 | PLANFICADA | PLANTFIGADA
Electisidad | X| 191212007
20122006 | 211212006
Instrumentacion | X | 2011212007
ARREGLOS GENERALES REAL [ Mecanica X 22/12/2007 REAL REAL 8
Procesos x| orar2007
sar12r2006 |[Procesos X 1m0t | panzeoor | 2anazoor
FLANTFICADA [Cvl FLANIFICADA | PLANIFICADA
ectiiged ovouz007 | osi032007
< & ARREGLOS GENERALES REAL nica. x| osfo/2007 REAL REAL 8
s |g 2 Y Procesos x| oafourz007
¢ | : H oalouz007 |Procesos x| oaowa0or | osovoor | osouzo0r
g |8 g 3 PLANIFICADA [Civl PLANIFICADA | PLANIFICADA
= 2 g z lectricidad 010312007 | 0210372007
o Instrumenacion
A
RREGLOS GENERALES REAL nica x 26/02/2007 REAL REAL 8
zaazoy [Procesos X 260202007 | pqp007 | zoi0zi2007
PUANFICADA [Cil PUANFICADA | PLANTFIGADA
> 2 Electicidad
g 2 insirumentacion
5,4 REAL |Mecani REAL REAL
5 rH Procosos
z M Tuberias
g i85 PUANFICADA [Civl PLANFICADA | PLANTFICADA
H gg8 Electricidad
] Instrumentacion
5 & REAL |Mecanica REAL REAL
Procesos
Tuberias
FLANTFICADA [Cvl FLANTFICADA | PLANIFICADA
¢ KT MULTIPLE, VENT AND DRAI cleticdad [ p—
M strumenaci
e 89 SEAL ARRAGEMENT Z
s s H . JEseospriA REAL —vecinica REAL REAL
g 3 @ z Tocesos
S |3 e H 2710012007 |Procesos
s |3 gy 2 PLANIFICADA [Civi PLANIFICADA | PLANIFICABA
¢ |3 z 3 Electicidad
&
z REAL  |Mecanica REAL REAL
o |Procesos.

Tuberias
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seran removidos al final del dia

X/0O Disciplina Numeros INE X/O Disciplina NUumeros INE
GERENCIA DE INGENIERIA CIVIL
MEANICA ELECTRICIDAD
. GESTION DE CALIDAD
TUBERIAS Q.AQ.C
PROCESOS OTROS
AUTOMATIZACION Y CONTROL CLIENTE

CONSTRUCCION

GERENTE DEL PROYECTO

TELECOMUNICACIONES

No.

INELECTRA Rev.

Documento No.

Descripcion




(" 7
PETROLERA AMERIVEN INELECTRA
CAPEX PROJECTS 2005-2006
Proyecto: 1120-104 LA URBINA NUmero: 113 Pag. 1/1
NEW H2S REMOVAL FACILITIES
G J
e N
NOTA DE ENVIO
Para: LUIS BARRIOS
Contratista: AFCA
Fecha: 28/03/2007 Requiere Repuesta: X Comentarios antes de: 04/04/2007
Orden de Compra: 4500071435
Anexo les estamos enviando los documentos que mencionamos a continuacion, para que se sirvan tomar la(s) siguiente(s) accion(es)
segun se indica.
1 - Para comentarios 2 -Parainformacion 3 -Para aprobacion 4 - Como Construido
5 - Como referencia de disefic 6 -Para emision final 7 -Otro -
G J
e N
o Cantidad Total
Identificacion Descripcion Orig. Copias Hojas  Status Rev. Accion
& J
e N
1120-104-4500071435-M-15-C-008-023 NEW LPG SCRUBBER 1 1 1 "B"-CON 1 2
COMENTARIOS
PROSEGUIR
& J
t Atentamente,

INELECTRA, S.A.

Ana Carmona

Seccion de Documentacion
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