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PROLOGO 

Este informe da a conocer una novedosa metodología de gerencia de proyectos 

aplicada a la supervisión y control de construcciones navales, que constituye uno 

de los problemas más frecuentes en procesos productivos como este caso, 

debemos resaltar que hoy en día esta metodología es mµy empleada en el sector 

de la metalmecánica, civil, entre otras. 

Para abordar el presente informe de manera general, se desarrollan IV capítulos 

que a continuación se detalla: 

El Capitulo 1, corresponde a la introducción en el cual se plantea el problema, los 

objetivos generales, específicos y el alcance. 

El Capitulo 11, corresponde a las generalidades teóricas, en el cual se describe la 

base conceptual y se presentan los factores de éxito de la supervisión y control de 

proyectos de acuerdo a la metodología de la Guía de los Fundamentos de la 

Dirección de Proyectos (PMBOK). 

El Capítulo 111, comprende la descripción general de la Bar�aza, en el cual se 

describen las especificaciones técnicas (memoria descriptiva), y se presentan los 

planos generales de la Barcaza. 

El Capítulo IV, se encuentra la aplicación de los cuatro factores de éxito del 

proyecto: Alcance', Costos, Tiempo y Calidad de acuerdo a la metodología de la 

Guíá-de los Fundamentos de la Dirección de Proyectos (PMBOK). 
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CAPITULO 1: 

1. INTRODUCCIÓN

1.1 Planteamiento del Problema 

En el Perú actualmente el conjunto de astilleros y empresas dedicadas 

a la construcción naval, no realizan una adecuada planificación y control 

de su cronograma de actividades,· en especial aquellas que se 

superponen complicando la ejecución de los trabajos. Muchas veces, 

son ellos los que se perjudican directamente de este efecto, y por ende, 

el proyecto mismo quien es el finalmente afectado. Además los 

cronogramas de actividades que se desarrollan, muchas veces son 

realizados únicamente para cumplir con los requerimientos del contrato 

y no para el control real de los trabajos, en estos se pueden observar 

que no existe buena correlación de los recursos así como también de 

los metrados y los rendimientos unitarios del presupuesto, por 

consiguiente se puede apreciar que una es la lógica del trabajo en el 

papel y otra la que se aprecia en la realidad in-situ. 

De allí se desprende el interés de tratar el tema a través de este 

informe, basándonos en la metodología del PMBOK (Fundamentos de 
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la Dirección de Proyectos), a fin de poder establecer una planificación y 

control que permita afinar el desarrollo del proyecto, mediante la 

integración de los cuatro factores de éxito, los cuales son: Alcance, 

Costo, Tiempo y Calidad. 

De esta forma, a través de este trabajo se desarrollara una 

planificación sobre un proyecto en P,articular (Construcción de una -

Barcaza), con lo cual se tendrá un parámetro' de comparación entre lo 

ejecutado y lo programado; mediante el cual se podrán establecer 

algunas conclusiones y recomendaciones dirigidas a todas las partes 

involucradas del proyecto. 

Es por ello, que para poder conseguir un pleno entendimiento de esta 

metodología y sus diferentes implicancias sobre el desarrollo de la 

supervisión y control del proyecto, se líace necesario poder profundizar 

sobre los conceptos básicos del tema y sus diferentes herramientas, por 

lo cual estos aspectos serán analizados dentro de las generalidades 

teóricas en el presente informe. 

1.2 Objetivo General 

Aplicar la metodología del PMBOK en la supervisión y control de la 

Construcción de una Barcaza para Transporte de Carga. 

1.3 Objetivo Especifico 

• Mejorar la eficiencia en la construcción, en cuanto a tiempo, costo y

calidad.

• Aplicación de las diversas herramientas y técnicas de la Gerencia de

proyectos a la solución de los problemas.
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• Elaboración de Formatos para la gestión de la Supervisión y Control

de construcciones navales.

1.4Alcance 

El alcance de la presente tesis abarcara todo el proceso de la 

construcción del casco (calderería pesada y liviana), arenado y solo 

la primera capa de pintura. 

Ei proceso no incluye la fabricación e instalación de los diversos 

sistemas, ni el equipamiento y alistamiento en general, así mismo 

no está incluido el pintado de las siguientes capas de acuerdo al 

plan de pintado. 



5 

CAPITULO 11: 

2. GENERALIDADES

2.1 Gerencia de Proyectos 

2.1.1. Fundamentos de la Gerencia de Proyectos. 

Que es un Proyecto? 

Un proyecto es un esfuerzo temporal que se lleva a cabo para crear un 

producto, servicio o resultado único. 

• Temporal.- significa que cada proyecto tiene un comienzo

definido y final definido. El final se alcanza cuando se han

alcanzado los objetivos del proyecto o cuando queda claro que

los objetivos del proyecto no serán o no podrán ser alcanzados,

o cuando la necesidad del proyecto ya no existe y el proyecto es

cancelado. Temporal no necesariamente significa de corta 

duración, muchos proyectos duran muchos años. 

• Producto, Servicio o resultado único.- un proyecto crea

productos entregables únicos. Productos entregables son

productos, servicios o resultados. Los proyectos pueden crear: ,
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o Un producto o artículo producido, que es cuantificable, y

que puede ser un elemento terminado o un componente.

o La capacidad de prestar un servicio como, por ejemplo,

las funciones del negocio que respaldan la producción o

la distribución.

o Un resultado como; por ejemplo, un proyecto de .

investigación que desarrolla cortocimientos.

• Elaboración Gradual.- es una característica de los proyectos

que integra los conceptos de temporal y único. Debido a que el

resultado de cada proyecto es único, las características que

distinguen al producto o servicio deben ser elaboradas

progresivamente.

2.1.2. Definiendo Project Management (Gerencia de Proyectos) 

Que es la Dirección de Proyectos? 

La dirección de Proyectos es la aplicación de conocimientos, 

habilidades, herramientas y técnicas a las actividades de un proyecto 

para satisfacer los requisitos del proyecto. t.a dirección de los proyectos 

se logra mediante la aplicación e integración �de los procesos de 

dirección de proyectos de inicio, planificación, ejecución, seguimiento -

control y cierre. El director del proyecto es la persona responsable de 

alcanzar los objetivos del proyecto. 

La Dirección de un proyecto incluye: 

• Identificar los requisitos

• Establecer unos objetivos claros y posibles de realizar.
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• Equilibrar las demandas concurrentes de calidad, alcance,

tiempo y costos ..

• Adaptar las especificaciones, los planes y el enfoque las

diversas inquietudes y expectativas de los diferentes

interesados.

Es importante destacar que muchos de los procesos incluidos en la 

dirección de proyectos son repetitivos debidó a la existencia o a la 

necesidad elaborar gradualmente el proyecto durante el ciclo de vida del 

proyecto. 

El término "dirección de proyectos" se usa a veces para describir un 

enfoque de la organización o de dirección respecto a la gestión de los 

proyectos y de algunas operaciones continuas, que pueden ser 

redefinidas como proyectos, que tamb.ién se denomina "dirección por 

proyectos". 

2.1.3. Conocimientos y Habilidades de Dirección General 

La dirección general comprende la planificación, organización, selección 

de personal, ejecución y control de las operaciones de una empresa en 

funcionamiento. Incluye disciplinas de respaldo como por ejemplo: 

• ·Gestión financiera y contabilidad.

• Compras y adquisiciones.

• Ventas y comercia.lización.

• Contratos y derecho mercantil.

• Fabricación y distribución.
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• Logística y cadena de sumini_stro.

• Planificación estratégica, planificación táctica y planificación operativa.

• Estructuras y comportamiento de la organización, administración de

personal, compensaciones, beneficios y planes de carrera. 

• Prácticas sanitarias y de seguridad.

• Tecnología de la información.

La dirección general proporciona los fundamentos para desarrollar

habilidades de dirección de proyectos y a menudo es esencial para el 

director del proyecto. En cualquier proyecto, es posible que se requieran 

habilidades relativas a una gran cantidad de temas generales de 

dirección. 

2.1.4 Habilidades Interpersonales 

La gestión de las relaciones interpersonales incluye: 

• Comunicación efectiva. Intercambio de información.

• Influencia en la organización. Capacidad para ",lograr que las cosas

se hagan". 

• Liderazgo. Desarrollar una visión y una estrategia, y motivar a las

personas a lograr esa visión y estrategia. 

• Motivación. Estimular a las personas para que alcancen altos niveles

de rendimiento y superen los obstáculos al cambio. 

• Negociación y gestión de conflictos. Consultar con los demás para

ponerse de acuerdo o llegar a acuerdos con ellos. 
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• Resolución de problemas. Combinación de definición de problemas,

identificación y análisis de alternativas, y toma de decisiones. 

2.2. Ciclo de Vida del Proyecto 

Para facilitar la gestión, los directores de proyectos o la organización 

pueden dividir los proyectos en fases, con los enlaces 

correspondientes a las operaciones de la organización ejecutante. El 

conjunto de estas fases se conoce como ciclo de vida del proyecto. 

Muchas organizaciones identifican un conjunto de ciclos de vida 

específico para usarlo en todos sus proyectos. 

2.2.1. Características del ciclo de vida del proyecto 

El ciclo de vida del proyecto define las fases que conectan el inicio de un 

proyecto con su fin. Por ejemplo, cuando una organización identifica una 

oportunidad a la cual Je interesaría responder, frecuentemente autoriza 

un estudio de viabilidad para decidir si se emprenderá el proyecto. La 

definición del ciclo de vida del proyecto puede ayudar al director del 

proyecto a determinar si deberá tratar el estudio de viabilidad como la 

primera fase del proyecto o como un proyecto separado e 

independiente. Cuando el resultado de dicho esfuerzo preliminar no sea 

claramente identificable, lo mejor es tratar dichos esfuerzos como un 

proyecto por separado. 

Generalmente, los productos entregables de una fase se revisan para 

verificar si están completos, si son exactos y se aprueban antes de 

iniciar el trabajo de la siguiente fase. No obstante, no es inusual que una 

fase comience antes de la aprobación de los productos entregables de la 

fase previa, cuando los riesgos involucrados se consideran aceptables. 
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Esta práctica de superponer fases, que normalmente se realiza de forma 

secuencial, es un ejemplo de la aplicación de la técnica de compresión 

del cronograma denominada ejecución rápida 

No existe una única manera, que sea la mejor, para definir el ciclo de 

vida ideal de un proyecto 

Las descripciones del ciclo de vida del proyecto pueden ser muy 
• 

1 

. 

generales o muy detalladas. Las descripciones muy detalladas de los 

ciclos de vida pueden incluir formularios, diagramas y listas de control 

para proporcionar estructura y control. 

La mayoría de los ciclos de vida de proyectos comparten determinadas 

características comunes: 

En términos generales, las fases son secuenciales y, normalmente, 

están definidas por alguna forma de transferencia de información técnica 

o transferencia de componentes técnicos.

El nivel de costos y de personal es bajo al comienzo, alcanza su

nivel máximo en .las fases intermedias y cae rápidamente cuando el

proyecto se aproxima a su conclusión.
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Figura 1. Costo del proyecto y nivel de personal típicos a lo largo del 

ciclo de vida del proyecto 

El nivel de incertidumbre es el más alto y, por lo tanto, el riesgo de 

no cumplir con los objetivos es más elevado al inicio del proyecto. La 

certeza de terminar con éxito aumenta gradualmente a medida que 

avanza el proyecto. 

El poder que tienen los interesados en el proyecto para influir en 

las características finales del producto del proyecto y en el coste final 

del proyecto es más alto al comienzo y, decrece gradualmente a 

medida que avanza el proyecto. La Figura 2, ilustra este hecho. Una 

de las principales causas de este fenómeno es que el coste de los 

cambios y de la corrección de errores generalmente aumenta a medida 

que avanza el proyecto. 
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Figura 2. Influencia de los interesados a lo largo del tiempo 

Aun cuando muchos ciclos de vida de proyectos tienen nombres de 

fases similares y requieren productos elitregables similares, muy pocos 

ciclos de vida son idénticos. Algunos tienen cuatro o cinco fases, pero 

otros pueden tener nueve o más. En una misma área de aplicación 

pueden darse variaciones significativas. 

2.2.2. Características de las Fases del Proyecto 

La conclusión y la aprobación de uno o más productos entregables 

caracterizan a una fase del proyecto. Un producto entregable es un 

producto de trabajo que se puede medir y verificar, tal como una 

especificación, un informe del estudio de viabilidad, un documento de 

diseño detallado o un prototipo de trabajo. 

Los productos entregables, y en consecuencia las fases, son parte de 

un proceso generalmente secuencial,· diseñado para asegurar el 
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adecuado control del proyecto y para obtener el producto o servicio 

deseado, que es el objetivo del proyecto. 

En cualquier proyecto específico, las fases se pueden subdividir en 

subfases en función del tamaño, complejidad, nivel de riesgo y 

restricciones del flujo de caja. Cada subfase se alinea con uno o más 

productos entregables específicos para el seguimiento y control. La 
\ 

1 

mayoría de estos productos entregables de las subfases están 

relacionados con el producto entregable de la fase principal, y las fases 

normalmente toman el nombre de estos productos entregables de las 

subfases: requisitos, diseño, construcción, prueba, puesta en marcha, 

rotación, entre otros, según corresponda. 

Del mismo modo, se puede cerrar una fase sin la decisión de iniciar 

alguna otra fase. Por ejemplo, el proyecto está completo o se considera 

que el riesgo es demasiado alto para permitir la continuidad del 

proyecto. 

Para un control efectivo, cada fase se inicia formalmente para 

producir una salida, dependiente de la fase, del Grupo de Procesos de 

Iniciación, que especifique lo que está permitido y lo que se espera 

para dicha fase, como se muestra en la Figura 3. Se puede realizar 

una revisión al final de cada fase con el objetivo explicito de obtener la 

autorización para cerrar la fase actual e iniciar la fase posterior. En 

ocasiones, se pueden obtener ambas autorizaciones en una sola 

revisión. Las revisiones al final de cada fase son también conocidas 

como: salidas de fase, entradas a la fase o puntos de cancelación. 
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Figura 3. Secuencia de fases típica en un ciclo de vida del proyecto 

2.2.3. Interesados en el proyecto (Stakeholders) 

Los interesados en el proyecto son personas y organizaciones que 

participan de forma activa en el proyecto o cuyos intereses pueden 

verse afectados como resultado de la ejecución del proyecto o de su 

conclusión. También pueden influir sobre los objetivos y resultados del 

proyecto. El equipo de dirección del proyecto debe identificar a los 

interesados, determinar sus requisitos y expectativas y, en la medida 

de lo posible, gestionar su influencia en relación con los requisitos para 

asegurar un proyecto exitoso. 
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Figura 4. Relación entre los interesados y el proyecto 

Entre los interesados clave de los proyectos se encuentran: 

• Director del proyecto.- la persona responsable de dirigir el proyecto.

• Cliente/usuario.- la persona u organización que utilizará el producto del

proyecto. Puede haber múltiples niveles de clientes. Por ejemplo,

deJ!ttro de los clientes para un nuevo producto farmacéutico pueden

encontrarse los médicos que lo recetan, los pacientes que lo toman y

las entidades aseguradoras que pagan por él. En algunas áreas de

aplicación, cliente y usuario son sinónimos, mientras que en otras,

cliente se refiere a la entidad que adquiere el producto del proyecto,

mientras que los usuarios son aquellos que utilizan directamente el

producto del proyecto.

• Organización ejecutante.- la empresa cuyos empleados participan más

directamente en el trabajo del proyecto.
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• Miembros del equipo del proyecto.- el grupo que realiza el trabajo del

proyecto.

• Equipo de dirección del proyecto.- los miembros del equipo del

proyecto que participan directamente en las actividades de dirección

del proyecto.

• Patrocinador.- la persona o el grupo que proporciona los recursos

financieros, monetarios o en especie, para el prcpyecto.

• Influyentes.- personas o grupos que no están directamente

relacionados con la adquisición o el uso del producto del proyecto, pero

que, debido a su posición en la organización del cliente u organización

ejecutante, pueden ejercer una influencia positiva o negativa sobre el

curso del proyecto.

2.3 Procesos de Dirección de Proyectos para un Proyecto 

La dirección de proyectos es la aplicación · de conocimientos, habilidades, 

herramientas y técnicas a las actividades del proyecto para satisfacer los 

requisitos del mismo. La dirección de proyectos se logra mediante la 

ejecución de procesos, usando conocimientos, habilidades, herramientas y 

técnicas de dirección de proyectos que reciben entradas y generan salidas. 

Para que un proyecto tenga éxito, el equipo del proyecto debe: 

• Seleccionar los procesos apropiados dentro de los Grupos de Procesos

de la Dirección de Proyectos . (también conocidos como Grupos de

Procesos) que sean necesarios para cumplir con los objetivos del

proyecto.

• Usar un enfoque definido para adaptar las especificaciones del

producto y los planes de tal forma que se puedan cumplir los requisitos

del proyecto y del producto.
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• Cumplir con los requisitos para satisfacer las necesidades, deseos y

expectativas de los interesados.

• Equilibrar las demandas concurrentes de alcance, tiempo, costos,

calidad, recursos y riesgos para producir un producto de calidad.

Esta norma documenta la información necesaria para iniciar, planificar, 

ejecutar, supervisar y controlar, y cerrar un proyecto individual, e identifica 

los procesos de la dirección de proyectos que han liido reconocidos como 

buenas prácticas para la mayoría de los proyectos, la mayor parte del 

tiempo. Estos procesos se aplican globalmente y en todos los grupos 

industriales. Buenas prácticas significa que existe un acuerdo general en 

que se ha comprobado que la aplicación de esos procesos de dirección de 

proyectos aumenta las posibilidades de éxito en una amplia variedad de 

proyectos 

Esto no significa que el conocimiento, las habilidades y los procesos 

descritos deban aplicarse siempre de manera uniforme en todos los 

proyectos. El director del proyecto, en colaboración con el equipo del 

proyecto, siempre es responsable de determinar qué procesos son 

apropiados, y el grado de rigor apropiado para cada proceso, para 

cualquier proyecto dado. 

Un . proceso es un conjunto de acciones y actividades 

interrelacionadas que se llevan a cabo para alcanzar un conjunto 

previamente especificado de productos, resultados o servicios. El equipo 

del proyecto es quien está a cargo de ejecutar los procesos de dirección 

de proyectos, que por lo general pertenecen a una de estas dos categorías 

principales: 
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Los procesos de la dirección de proyectos comunes a la mayoría 

de los proyectos por lo general están relacionados entre sí por el hecho 

de que se llevan a cabo para un propósito integrado. El propósito es 

iniciar, planificar, ejecutar, supervisar y controlar, y cerrar un proyecto. 

Estos procesos interactúan entre sí de formas complejas que no 

pueden explicarse completamente en un documento o con gráficos. 

Los procesos también pueden interactuar en rel�ción con el alcance, el 

coste, el cronograma del proyecto, etc., que se denominan Áreas de 

Conocimiento. 

• Los procesos orientados al producto especifican y crean el producto

del proyecto. Los procesos orientados al producto se definen

normalmente por el ciclo de vida del proyecto y varían según el área de

aplicación. Los procesos de la dirección de proyectos y los procesos

orientados al producto se superponen e interactúan durante el

proyecto. Por ejemplo, no se puede definir el alcance del proyecto si no

se tiene una comprensión básica acerca de cómo crear el producto

especificado.

Esta norma describe la naturaleza de los procesos de dirección de 

proyectos en términos de su integración, las interacciones dentro de 

ellos, y sus propósitos. Estos procesos se dividen en cinco grupos, 

definidos como los Grupos de Procesos de la Dirección de Proyectos: 

• Grupo de Procesos de Iniciación.- Define y autoriza el proyecto o

una fase del mismo. 

• Grupo de Procesos de Planificación.- Define y refina los objetivos,

y planifica el curso de acción requerido para lograr los objetivos y el 

alcance pretendido del proyecto. 
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• Grupo de Procesos de Ejecución.- Integra a personas y otros

recursos para llevar a cabo el plan de gestión del proyecto para el 

proyecto. 

• Grupo de Pr4?cesos de Seguimiento y Control.- Mide y supervisa

regularmente el avance, a fin de identificar las variaciones respecto del 

plan de gestión del proyecto, de tal forma que se tomen medidas 

correctivas cuando sea necesario para cumplí( con los objetivos del 

proyecto. 

• Grupo de Procesos de Cierre.- Formaliza la aceptación del

producto, servicio o resultado, y termina ordenadamente el proyecto o 

una fase del mismo. 

2.3.1 Interacciones entre Procesos 

Los Grupos de Procesos de Dirección de Proyectos están relacionados 

por los resultados que producen. La salida de un proceso, por lo general, 

se convierte en una entrada a otro proceso o es un producto entregable 

del proyecto. El Grupo de Procesos de Planificación proporciona al 

Grupo de Procesos de Ejecución un plan de gestión del proyecto 

documentado y un enunciado del alcance del proyecto, y a menudo 

actualiza el plan de gestión del proyecto a medida que avanza el 

proyecto. Además, los Grupos de Procesos pocas veces son eventos 

discretos o que ocurren una única vez; son actividades superpuestas 

que se producen con distintos niveles de intensidad a lo largo del 

proyecto. La Figura 5 ilustra cómo interactúan los Grupos de Procesos 

y el nivel de superposición en distintos momentos dentro de un proyecto. 

Si el proyecto se divide en fases, los Grupos de Procesos interactúan 

'•' 

1 '
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dentro de una fase del proyecto y también pueden entrecruzarse entre 

las fases del proyecto. 

Nivel de 
lnterJcclón 
entre 
procesos 

lnlolo 

G.mpo 

<le Prooosos 
de Iniciación 

Grupo 

d$. Proce$0S 
de PlanífiC{lción 

Grupo, 
<Je .Ptocesos 
de Ejecución 

Grupo de Prooasos 
oe seguimiento 
y Control 

1 -
i� '""'" 

'\ 

\ 

. . ,. ' 

TIEMPO 

\ 

\ 

Grnpo 
de Proceso& 
de Cierre 

Flnallznclón 

Figura 5. Los Grupos de Procesos interactúan en un proyecto 

Entre los Grupos de Procesos y sus procesos, las salidas de los 

procesos se relacionan y tienen un impacto sobre los otros Grupos de 

Procesos. Por ejemplo, el cierre de una fase de diseño requiere la 

aceptación por parte del cliente del documento de diseño. Entonces, el 

documento de diseño define la descripción del producto para el siguiente 

Grupo de Procesos de Ejecución. 

2.4 Gestión de los Factores de· Éxito de la Supervisión y Control de 

Proyectos 

2.4.1 Gestión del Alcance del Proyecto 

Describe los procesos necesarios para asegurarse que 

el proyecto incluya todo el trabajo requerido, y sólo el 
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trabajo requerido, para completar el proyecto 

satisfactoriamente 

2.4.1.1 Planificación del Alcance 

Entradas 

j Factores QlYlblenteles de ii'! 
,empresa 

,:2 Activ-OS de los rocf!sos cb 

1a,01ganiz8cl0n 
, , .:3 Acta oe constitución del 
· 

pro:�cto 
, ,4 Efl.Uf'ilOÍé>d!) dol í1 fceoco dol
1 proyecto preffmlflar

. , :5 PJa n de gestión -del pro¡�to 

Es el proceso necesario para crear un plan de 

gestión del alcance del proyecto que documente 

cómo se definirá, verificará y controlará el alcance 

del proyecto, y cómo se _creará y definirá la 

estructura de desglose del trabajo 

Herramientas y Técn leas Salidas 

:1Jult:iowexpe¡t� ,;l, Plan detestióndel a.lcance 
.2 Jllantillas, 1órmt:Jfa11os, norrñas del p.royecto 
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2.4.1.2 Definición del Alcance 

Entradas 

.lActwos 4elos pro��s de la• 
.organización 

.2 Acta ce consUtución del 
j)JOJetlO 

,3 Enuncia:lo <fel alcance del 
pr,:1y1;>tto pr.;,litnin:ir 

.4 Fla� ce gesti6ii del �ICMCt 
del proyeeio 

.5Sol,citudes decambfo 
aprob�das 

Es el proceso necesario para desarrollar un 

enunciado detallado del alcance del proyecto 

como base para futuras decisiones del Proyecto. 

Herramientas y Técnicas 

.1 Al'lálísis del prcducto 
1 tdetttificación de alte.rnalivas 
.3 Juicio de eK!)ef\01 

.4 AnaiiSíStle losimeresados 

Salidas 
- -

,1 Enunciado del alear.ce ®l 
. ¡yo¡r�to 
..2 �111,bios solicitados 
.� Han de gestión d�I arcan ce 

., d;¡I proyecto (actualiza::iones) 

2.4.1.3 Crear el EDT 

Entradas 

.1 -�clfvos 4e i-OS pro.ce®s �e 1a 
organíz�ción 

.2Enun:.iooo del alqance CQI 

proye�t<: 
,3 Plan de gestión !lel alcance 

del proyeQto 
.4 Solic�ud.es do c�mbio 

aprot�oas 

Es el proceso necesario para subdividir los 

principales productos entregables del proyecto y el 

trabajo del proyecto en componentes más 

pequeños y más fáciles de gestionar. 

Herramientas y lécnicas 

.t Plantíllas � .la estJUctwa de 
d�glos� dél ,trabaj-l 

,2 Oe;1compoei�ón 

Salidas 

J Enunciado del alCQ� del 
jJrO'¡.et:tó (actualf1.adores) 

.2 (Str\JCtUtll de QC$glQSC �el 
uabaJo 

1 .3 D.ioo10hañode la EOT 
� .4 line.i �e del a!i:'-at'ICI! 

.5 Pla1 ce g�iQO del alcance 
& oe1 p.royect(l (actuanzaJ1011es)
i' .6 Camblossdícitados 
i 
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2.4.1.4 Verificación del Alcance 

Entradas 

,1 Enunciado del Qlcance del 
prqyecto 

.2 Diccionario d.e la EDl 
,3 Plan de ges ·on del alcance 

�1 det proyecto 
i1 · .4 Productos entregables 

Es el proceso necesario para formalizar la 

aceptación de los productos entregables 

terminados del proyecto. 

Herramientas y Técnicas 

.1 Jnspecc!ón 

Salidas 

.l Productos entregal:)les 
acepiaaos 

,2 (l(lmbios s91ícita(!os 
.3 Acciones correctivas 

\'.; recomendadas 
H 

,, 

2.4.1,5 Control del Alcance 

Entradas 

.1 Eril/l'lci$do del alcanc� del 
J)fó{e(tO 

.2 Estru�t1,1ra de dcsi� del 
trabaj:> 

.3 Diccicoario de,� E:>T 
,4 Plan 4e ge�tíón del alcance· 

del pr,)YC�o 
• · 1 .5 lnfcnne,s <1e reMf.mlehto

.o 60ltcítuaes de cambio 
aprob3das 

.7 lnforrnació'l li()b'.e el 
;e�iniemo oel trábaio 

Es el proceso necesario para controlar los 

cambios en el alcance del proyecto. 

Herramientas y Técnicas 

.1 $í$te:ma tie conr.rot !1� 
cambios. 

.. 2 Aróíisisde variación 
,3 RE:!)llH1tiiC6Cl01l 
.4SJ$tema de @a�ión <:'e la 

cof)figt¡,adón 

Salidas 

.1 i;n\JMia<fo (le! arc��edet 
proyacto (actu1,il�cbras) 

.� (fstructu.ra. de desgtQSe del 
trabaJo.(a;tvaHmloo.es) 

.:, Oiooionar:ode la EPt 
(í!Clllíllil,a�í�e$) 

.4 Unco,bil� del a.h:ancci 
(actual!za�l<l'les) 

-� ,!l cambies so�cttaaos
.6 Accionas :orrec ivas

rec�rnencad@s 
.? Aetf\'OS de tos p1oce�os de ta 

organiiacón (actual�aclones) 
.� Plan de g?Stión del prCl¡'ecto 

(ijChJi\lirtt�i()(lOS) 
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2.4.2 Gestión del Tiempo del Proyecto 

Describe los procesos necesarios para lograr la 

conclusión del proyecto a tiempo. 

2.4.2.1 Definición de las Actividades 

Entradas 

.1 factores ambientales de la 
PnlUJl�il 

,2 Acljvos de lo.s ¡xoce.5os de 
!ti v, gi;lntai.1;;1011 

.3 tnunciado del atcim�e del 
PfCf)'e<:to 

,A Es1niotvrt1 de, d�saloM del 

tr.aoaJo 

.!¡ Olt;clon11ti9 de k1 EDT 
,6 Plm de gestión dol proyecto. 

Es el proceso necesario para identificar las 

actividades específicas que deben realizarse para 

producir los diversos productos entregables del 

proyecto. 

Herramientas y Técnicas 

.1 OeSC0IWC$itlóo 
? P�nti!l� 

.3 Plao!fic�lón gradul,\I 
,4 Jul<".lo ue e�ti, lvs 
.5 Componan:é{!e planificación 

Salidas 

. .1 Lisia de ae.ti1,1ldades 
? Atrih11tM.rl11 111 �r.ttviifarl 
.� Us1.a de hilos 
,4 C(lu·,�¡o:_. �C4i,i\�IJ.v:, 



25 

2.4.2.2 Establecimiento de la Secuencia de las 

Actividades 

Entradas 

... fnm:iadodei aicancedel 
pr(yE;<)to 

.2 Listad� ac(ívld�.des 

.3 ,\tr.blitos de la actividad 
• 4 Lista de hitos
.ó $Qicltl.Klos de cambio

aptolladas 

Es el proceso necesario para identificar y 

documentar las dependencias entre 

actividades del cronograma. 

Herramientas y Técnicas

.i MétododeOlagrami:ciónPOr 
PrE�e¡jrocia !PDM) 

.2 Mi.�odode Diag,amacióncoo 
Fle�has (ADM) 

.3 Plooti!la� ce red d�I 
cronosmre 

.4 Dete1mi1a:;ión de 
depenctencias 

.5 Aplícáeionde adelantos y 
f�tfa!ó!l 

Salidas 

.i )ia�masce reddei 
cr<lnograma :le, p:cye<;\o 

.2 .1&� de actitidad!:S 
,actu:11íl!lcio1es} 

.l i\tó.butos de a actl\'ldad 
)il(lll�lllcilCÍOlei) 

.4 •'.;arnllios solbil!ldos 

las 

2.4.2.3 Estimación de los Recursos de las Actividades 

Es el proceso necesario para estimar los tipos y 

las cantidades de recursos necesarios para 

realizar cada actividad del cronograma. 

Entradas 

.1 Factores ambientales de la 
empresa 

.2 A!;Uvos de los procesos de la 
or�nlzaclón 

� .3 lista de actividades 
.4 Atnbutos do la actividad 
.:5 Oi�poniblf!d¡i� ce recur�� 
,6 Plan de gestión d.el proyecto 

Herramientas y Técnicas 

.l Juicio de expertos 
,2 Análisis de alternativas 
.a D:atosde estirnaoiones 

publl<;-ados 
.4 Software deg�stión de 

proyectos 
.!,) t;stlrnilción. ascendente 

� 

Salidas 

.1 Reouisitosde recursos de 
la$ activíd;1des 

.2 Atril:tltos de la aclh'idad 
¡aotualiz¡iciones) 

.3 Estructura de desgk)se de 
recursos 

.4 Calená¡iriode recvrsos 
tactualizaciones) 

.5 Pambios.solicitacfos 
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2.4.2.4 Estimación de Duración de las Actividades 

Entradas 

.1 Factores ambientales <le la 
émp,resa 

.2 .Activos de ló$ procesos de la 
or.ganización 

.. .3. Enunciado de! <ilcance del 
proyocto 

.4 ).ls\a de ¡¡ctivid¡¡des 

.5 Atributos-de la actividad 

.6 Requisitos de recursos de 
las actividades 

• 7 ca1enctarlo de recursos
.8 Plan de gestión del proyecto •

• Registro de riesgos 
• Estimaciones <le costes de ·
las ¡¡ctlvida�

Es el proceso necesario para estimar la cantidad 

de períodos laborables que se requerirán para 

completar cada actividad del cronograma. 

Herramientas y Técnicas 

.1 Juicio de expertos 

.2 "Estirnac.ióo por analor;a 

.3 Estimación pararnétriea 

.4 �timacTón por tres valores 
-5 Análisisde reserva

Salidas 

.1 Estimaciones del.a dt1ración 
�e la actividad. 

.2· Atributos de la actividad 
{act�lizaciones} 

2.4.2.5 Desarrollo del Cronograma 

Entradas 

.1 Activos de los pro;esos de 
1� ortMi��i6l'I 

.2 €nuroi�do uel alcan;:;e del 
prayEX;to 

.3 Ustb de ��.tMdadi¡s 

.4 Atrib.utoo d¡:¡ !a acUvi:fad 

.:> Qi¡¡g1¡1rnas �e. red del 
cronc,grarna ctel p;o}ecto 

.6 AemJsitos de .recurros de 
las attMd9d� 

.r Cllltmu�rfu:,¡ ti� l�CUltil.'8 

.8 Estirracionescle la c.uraclón · 
de !a actividad 

.9 Plan :1e sestlón dct proyecto 
� �(6stro de rlesgos 

Es el proceso nécesario para analizar las 

secuencias de las actividades, la duración de las 

actividades, los requisitos de los recursos y las 

restricciones del cronograma para crear el 

cronograma del proyecto. 

Herramientas y Técnicas 

• .1 Análtsisde la red del
llronogrima

.2 l�toao<tél �!!mín� crítico
,3 Com�,e,1� del crorog�ma
.4 All�füi$.del ��rb

•quó pasa si•
.5 Nivelaci;m� reCt;r$')$
.O l�todO<hH:í10.11llif c·íl¡;¡¡)
.7 Softwar� � eestlón :le

prcyeot�s
.& Aplluoul(lr,(.j� \:Cllt/JIU:lllm; 

.9 Ajuste ce adelantos y
retraso� 

· .10 Modelod.c cronograna

Salidas 

J Cronoemna de! proyecto 
.2 O�t0$ �el rnweJ� e� 

cronogr.áiia 
.3 linea base del croooff,an. 
.4 Rcqul$llé!$ de rcCl/r$0$ 

JactualizacbnC$I 
.5 Atliwt� de la a::ll�idªd 

1avluatiia.cufle$I 
.6 Calendaliodel oro�cto 

{act11alít�cboe$I 
, r t.lmtJlu:,i:,i111ldllltltr.i 

.6 Plan óe, testlal1 del proyecto 
tactualJ2.acb�es·1 
• PIBll de g�stlón del
<;ronograma 
(act�aliraciones¡ 
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2.4.2.6 Control del Cronograma 

Entradas 

.1 Plan cte gestión del 
cr'Qnograma 

Es el proceso necesario para controlar los 

cambios en el cronograma del proyecto. 

Herramientas y Técnicas Salidas 

.1 Informe del avance 

,2 Línea bas� del c1onograma 
.3 lntormes de r.endimierno 
A Solicitudes de cambio 

.2. Sisti1ma de control de 
cambiosdel �ooograma 

.3 MedíciQn del rendími"ento 
· .4 Software de gestión de

proyectos

.1 Datos del modelo de 
cronogmn,a (�tvali;zaciones) 

· ,2 üneaba:,�deléf0nogr4ma
(actua!fzactontl$)

.3 M�rcicnesdel rendimiento

.4 Cámbi(ls solicitadosaprobadas 
, . .5 An�Jisls de vari¡ición 

,6 Oiagromas de barras de 
oompllfacíón del arono�ama 

, 

· .5 Accione¡; comicU.vas
recomen�das

.6 Activos delos procesos de la
O!'ganlzacl{m (actua.liz¡icio_ne-$) 

• 7 Usta de actividades
(actualizaciones)

.8 Atributos dela actividad
(actualitaclones) 

.9 Flpn de gestión del proyecto 
(actuatrzaciones) 

2.4.3 Gestión del Costo del Proyecto 

Describe los procesos involucrados en la planificación, 

estimación, preparación del presupuesto y control del 

costo de forma que el proyecto se complete dentro del 

presupuesto aprobado. 

f,Q(i''

�-·�-
7.3 {;(Jfllto! de Costes 
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2.4.3.1 Estimación de Costos 

Entradas 

.1 Fa�-cres ambientales.-<!� 
la an:f)t<?sa 

.2 Ac�ivos de los proc:e:ios de 
1a OEgarilQci.Ófl 

.3 enunciado <!el alcance del 
proyecto 

.4 Estrúctl,r;¡ �e.desilose del 
lraba)O. 

.S Oi�l�nari() d� la EDT 

.6Plan deg11stió,n dEl p·(J}iecc<> 
• Plan de gestión del 

croncgrama 
Plan de gestión de

pe,scnal 
• Regi$tro de riesgos 

Es el proceso necesario para desarrollar una 

aproximación de los costes de los recursos 

necesarios para completar las actividades del 

proyecto. 

' 

Herramientas y Té�nícas 

,1 Es;im?Cion p.oranal�ia 
.2 DEtérminaéim de índces 

decostes· derecuraos 
.3 tsimaoón a.$<::enoente 
.4 f:s':irrad611 para métrica 

· .5 Scftware <!fi! testión· de 
proyoctos 

.6 An:111s1$ <Je propuest;,s
pa,a lieitach)A� 

.' . 7 Análísis de rese:v¡¡ 
.8-Coote de la c�l.idad 

Salidas 

.1. E$tín:-aáon.es de <O$(esde 
las actividades 

.Z lnforrnibón de >0porte de 
ta eSliiÍ»:icrón de costes de 
las acfüidades 

.a Cambios soliclt<1dQs 

.4 Phm :le gestión de c0$tts 
{actu�11zaólooes1 

2.4.3.2 Preparación del Pre�upuesto de Costos 

Entradas 

,1 Enunciado del alcance del 
proyecto 

.2 Estructura de desglose del 
mibajo 

,3 01ccionario de ta EDT 
.4 EstimaclonGS de costes do 

l¡¡s ílctivld¡ides 
.5 Información de soporte de 

la estimación de costes de 
las aotividade$ 

.e C<0nograma del proyecto 

.7 Calendarios de recursos 

.8Contr11to 

.9 Plan de gestión de costes 

Es el proceso necesario para sumar los costos 

estimados de actividades individuales o paquetes 

de trabajo a fin de establecer una línea base del 

costo. 

Herramientas y Técnicas 

.1 Suma de oostes 
.U1nálisls de,reserva 
.3 EstimaclóJl J)<lrarnétrica 
.4 Concilia..ción {Jet limite de la 

financiac1ón 

Salidas 

.1 Línea base de ooste 

.2 Ree¡v.isit()S para la 
financiación del f)foyecto 

.3 Plan de gestión de éostes 
'1 (acttxa.llz�ciones) 

.4 Cambios solicitados 

t 
¡�,
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2.4.3.3 Control del Costo 

Entradas 

.1 Unea bas� de. coste 

.2 Requisitos para la 
financiación de: prQyeéto 

.3 tnrormes (le rer.<llmiento 

.4111fo11naoiónsobree:I 
rendimiento dfill trabajo 

.5S◊liC�Ulé$ deccll'llbío 
aµroDaaas 

.6. Plan degEstión d� l)'O\'ect0 

Es el proceso de ejercer influencia sobre los 

factores que crean variaciones y controlar los 

cambios en el presupuesto del proyecto. 

Herramientas yTéc11icas 

· .1 Sistem� d� wntrol de
: é;.m bios del ooste 

... 2Arálísis-de �ic;ióo dd 
re:1dil'llíerll0 

.3 P-royécdone� 

.4 Revi$iones(l�I rer,c;limienti> 
d<:I proyecto 

.5 Scftware lle 1,estlón oe 
pr.,yeQtos 

.6 Ges.tión d� variación-

Salidas 

· .1 EsUmición de �ostes
(actualiiattonéS) 

.2 línea '13se de coste 
(acttta�zaclones) 

.3 Mediciones-del rendimiento

.4 Cond�isión pro;ie(t:Jdíl 

.5 C-.imbiossolieit(!d,s-

.(¡ Acciones co.rrecti\as 
1ecommdadas 

. 7 AcWos dec los procesos-do 
la. organización 
(acttR1liz.a-��liéS) 

.8 Plan de gestión del Pl'O'¡ecto 
(actualiza�ion11S) 

2.4.4 Gestión de la Calidad del Pr(:)yecto 

Describe todas las actividades de la organización 

ejecutante que determinan las políticas, los objetivos y 

las responsabilidades relativos a la calidad de modo que 

el proyecto satisfaga las necesidades por las cuales se 

emprendió. 
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2.4.4.1 Planificación de la Calidad 

Es el proceso necesario para identificar qué 

estándares de calidad son relevantes para el 

proyecto, y determinar cómo satisfacerlos. 

Entradas 

.1 Factores ar¡ibientale$ (le líl 
ampresa 

.2 Activo!; de tos procesos de 
ta organización 

�5" .3 Enunciado dalatcancede.1 :'; r, pro}ecto :';, l'' .4 PIM ® gestión del proyeoto · ¡t
. { 
t �t 

Herramientas y Técnicas Salidas 

.1An�llsfs coste-beneficio .1 Plan (le. g-estión de c¡i!idad

.2 Estudios comparativos .2 Métricas de ca lid.ad
4 Diseño de experimentos -� Lis¡as d� control de calidad
.4 Cosle (fe ta calidáél (COQ) · .4 Plan oe mejoras <Jél proceso
.5 Herramientas ¡¡dlcionalesde · 7 .5 Línea base de calldad 

planific�iónde calidad •¡ .9 Plan4fegestiót1del proyecto 
11 

(nctv(ll\zacíonc$) 

2.4.4.2 Realizar Aseguramiento de la Calidad 

Entradas 

,"- Plan 4egesUón de calidad 
.2 Métri�a. decalidád 
.3 Plan derrejorasdcl prQOoso 
.4 loforr:11:,;;lónscbre e.1 

ranrfimíertodel 1rátJajo 

Es el proceso necesario para realizar las 

actividades planificadas y sistemáticas de calidad 

a fin de garantizar que el proyecto utilice todos los 

procesos necesarios para satisfacer los requisitos. 

Herramientas y Técnicos 

.1 Hmamlentas Y técnicas para 
la plaoificacié-n de calidad 

;2 A\dito1í;¡s de c.ili<lad 
.3 Ar-elis.ís del proc�o 

Salidas 

· .l C:lmllros sollcltec.lOs
:1 Acciones cnrre.ctivas 

rqoor:mmd;idas 

' .5 Sollcitude, de cami)io . ,;· 
.4 .Htrnmientas y técnicas para 

el control <fa ca�dad 

.3 fl;:. ·�osdelospro;ejo, lle.la 
O"ganización \actuallzacbn�} 

.4 P!án de ge:;¡ión del oroyecb 
eprotedas 

. 6 Meditirntcs de coh.lrol -ae 
calidad 

1 .7 Sollcílude; <lecarn!)io 
impía-nantada; 

.8 Ac�io,e:s -,orrectivas 
impl.anP.ntadas 

.9 P.epa1aelén de defectos 
Implementad.a 

.:o Aociimes pre,·entivas 
Jmp1e111e1ta®s 

(á<;tualizaQiones) 
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2.4.4.3 Realizar Control de Calidad 

Entradas 

.1 Pan de eestl6t1 de calidad 

.2 1Vétd�it$ de C3lidad 

.3 Listas de control de· c:llidád 

.4 ktivos de los procesos de la 
o·ganización

.6 lrfomacónsooreel 
rendimie1to del :rabajo 

.6S:>licitude$de-cambío 
a)ro�da.s 

,7 P·oductos entregabtes 

Es el proceso necesario para supervisar los 

resultados específicos del proyecto, para 

determinar si cumplen con las normas de calidad 

relevantes e identificar modos de eliminar las 

causas de un rendimiento insatisfactorio. 

Herramientas} Técnicas 

.1 Oiagram.a decausay efecto 

.2 Diagrama$ de óOnbo.l 

.3 D!agi:a:nas u.e fluJo 
A Histi>grar:,<J 
,5 Diat;rarna da Pare\<¡ 
;.6 'Dlagr�ma de·comportamie:no
;7 DiaO"a-na de dls�isión 
.8 M1.1c-stte9 estadístico 
. 9 l!"SJ:)?C::i�n 
.10 ReYisón de repmcián de

dolod:os. 

Salidas 
.1 Med ciooes de cor,trd de 

O!lfk.lad 
.i Repara:ló:1 �e defe,¡;tiJS 

Voli::lada 
.3-Unoa oos& <l.� c;ilidad 

(aciualiza<lones) 
.4 Acciones rorrecti\'as 

recomen�cl3s 
· .5 Acciones preJeOtivaS. 

' . rooomenredJs 
.G Ca.ml;i<:uplhi!ad� 

• 7 R�para';l<;n (e lle<� 
reoomencad3 

,8 Activ1l$de.l� p(QC� dela 
<Xgc1".llz3cl5n(<1Ctuallzac'ore$) 

.9 Productosentreeaores \81id�doo 

.10 f:fon d,;Ce!:tión del Pr�to 
(Ácllla�ones) 
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2.5 Supervisar y Controlar el Trabajo del Proyecto 

El proceso Supervisar y Controlar el Trabajo del Proyecto se 

realiza para supervisar los procesos del proyecto relacionados 

con el inicio, la planificación, la ejecución y el cierre. Se adoptan 

acciones correctivas o preventivas para controlar el rendimiento 

del proyecto. La supervisión es un aspecto de la dirección de 

proyectos que se realiza a lo largo de tQdo el proyecto. La 

supervisión incluye la recogida, medición y difusión de 

información sobre el rendimiento, y la evaluación de las 

mediciones y tendencias para llevar a efecto las mejoras del 

proceso. Esta supervisión continua le proporciona al equipo de 

dirección del proyecto una idea acerca del estado del proyecto e 

identifica cualquier área que necesite más atención. 

El proceso Supervisar y Controlar el Trabajo del Proyecto está 

relacionado con: 

• Comparar el rendimiento real del proyecto con el plan de

gestión del proyecto 

• Evaluar el rendimiento para determinar si está indicado algún

tipo de acción correctiva o preventiva, y luego recomendar dichas 

acciones cuando sea necesario. 

• Analizar, efectuar el seguimiento y supervisar los riesgos del

proyecto para asegurarse de que los riesgos se identifican, se 

informa sobre su estado y se están ejecutando los planes de 

respuesta al riesgo adecuados. 
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• Mantener una base de información precisa y actualizada en lo

que respecta al producto o productos del proyecto y a su 

documentación relacionada, hasta la conclusión del proyecto. 

• Proporcionar información para respaldar el informe del estado

de situación, la medición del avance y las proyecciones. 

• Suministrar proyecciones para actualizar la información del

costo actual y del cronograma actual. 

• Supervisar la implementación de los cambios aprobados

·cuando y a medida que éstos se produzcan.



34 

CAPITULO 111: 

3. DESCRIPCIÓN GENERAL DE LA BARCAZA

3.1 Memoria Descriptiva de la Barcaza 

Corresponde la presente Memoria Descriptiva la construcción de 

una Barcaza clasificable, bajo normas de la sociedad 

clasificadora American Bureau of Shipping. La cual realizara 

trabajos de transporte de carga seca sobre cubierta y carga 

liquida bajo cubierta. 

a. Características Principales:

Eslora Total : 31.092 m 

Manga Total: : 8.210 m 

Puntal: : 1.530 m. 

Capacidad de carga sobre cubierta : 190.00 ton. 
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Capacidad de carga bajo cubierta : 125.00 m
3 

(33000 gal). 

b. Asiento y Estabilidad:

La embarcación ha sido proyectada de acuerdo: 

• Convención de línea de carga máxima internacional 1966.

• Normas de Estabilidad IMO.

• Leyes y Regulaciones Marítimas Nacionales.

Las condiciones de operación y navegación previstas son: 

1. Buque en Liviano.- La nave en su condición de Liviano

supera, todos los criterios establecidos por la norma de

referencia, los valores mínimos establecidos.

2. Carga Liquida al 0%.- En esta condición la nave posee una

capacidad de carga máxima sobre cubierta de 190 ton

distribuida en las zonas de carga.

3. Carga Liquida al 25%.- En esta condición la nave posee una

capacidad de carga máxima sobre cubierta de 150 ton

distribuida en las zonas de carga

4. Carga Liquida al 50%.- En esta condición la nave posee una

capacidad de carga máxima sobre cubierta de 120 ton

distribuida en las zonas de carga.

5. Carga Liquida al 75%.- En esta condición la nave posee una

capacidad de carga máxima sobre cubierta de 90 ton

distribuida en las zonas de carga.

·1
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6. Carga Liquida al 100%.- En esta condición la nave posee una

capacidad de carga máxima sobre cubierta de 70 ton

distribuida en las zonas de carga

c. Compartimentado

El casco está compartimentado para soportar la inundación de 

uno de sus compartimentos y continuar flotando con suficiente 

reserva de flotabilidad. Está subdividido en veinticuatro (24) 

compartimentos estancos y cuatro pañoles de cadena, debajo de 

la cubierta principal. Posee tres (3) mamparos longitudinales y 

cinco (5) mamparos transversales para separar los 

compartimientos de lastres, pique de proa y popa, tanques de 

carga y sala de bombas y maquinas. 

d. Casco

El casco y mamparos están diseñados y construidos con acero

Naval (Designación ASTM A131 Gr A); con detalles indicados en

plano de Estructura General. Los elementos estructurales como,

cuadernas, baos, varengas, vagras y refuerzos de mamparos son

de acero estructural (Designación ASTM A36).

e. Escantillonado

Se ha calculado la estructura del casco y de cada elemento

longitudinal y transversal siguiendo las reglas de clasificación de

la ABS para barcazas de acero. En la siguiente tabla se muestran

los materiales y el dimensionamiento de estos elementos.



1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 
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Casco 
Acero Naval 

Esp. 8.0 
ASTM A 131 

Cuadernas 
Acero Estructural 

"L" 51 X 51 X 6.4 
ASTMA36 

Varengas 
Acero Estructural 

"L" 64 X 64 X 8.0 
ASTMA36 

Baos 
Acero Estructural 

"L" 76 x 76 x 8.0 
ASTMA36 

Mamparos Transversales 
Acero Naval 

Esp. 6.4 
ASTM A 131 

Mamparos Longitudinales 
Acero Naval 
ASTMA 131 

Ref. de Mamp. Transversales 
Acero Estructural 

ASTMA36 

Ref. de Mamp. Longitudinales 
Acero Estructural 

ASTMA36 

f. Sistema de Achique y Lastre

Esp. 6.4 

pt 51 X 9.5 

Pt 64 X 9.5 

Este sistema corresponde al Achique general de agua de los 

diferentes compartimentos. La succión se realiza mediante dos 

(2) bombas, cuyas rejillas de succión están ubicadas en cada

compartimiento. Este sistema está diseñado para operar a su vez 

como sistema de lastrado. Cuenta con cuatro tanques para 

lastrado con capacidad total de 35.0 m3 (9240 gal). El sistema 

contraincendios está conectado directamente a la línea de 

descarga del sistemc¡1 de achique. 

g. Sistema de Combustible

Cuenta con un tanque de combustible, fabricado en acero 

inoxidable y ubicado en la sala de fuerza. El tanque dispone de 
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tuberías de llenado, venteo y de distribución. Así mismo cuenta 

con los respectivos filtros para el tratamiento del combustible. 

h. Sistema de Agua Potable

El almacenamiento de agua potable comprende (06) tanques: 

(02) tanques laterales con capacidad total de 14.50 m3 y (04)

tanques centrales con capacidad total 110.5.0 m3
• La succión del 

sistema se realiza mediante�dos (2) bombas. 

Todos los tanques disponen de tuberías de llenado, venteo y de 

distribución. 

i. Sistema de Fondeo y-Amarre

El sistema de Fondeo y amarre está provista de cuatro (4) anclas 

de 240 kg cada una clasificadas por Bureau Veritas y son del tipo 

Stokless. Las anclas de popa cuentan con 152 metros de cadena 

con contrete, el diámetro del eslabón es de 5/8" y la de proa 

cuenta con 178 metros, todos los accesorios que se encuentran 

en cada una de las líneas de cadena son clasificadas por la Lloyd 

Register's y estarán gobernadas por dos cabrestantes 

hidráulicos. Además cuenta con ocho bitas de amarre, a fin de 

garantizar una adecuada maniobra de amarre. 

j. Sistema Hidráulico

Este sistema cuenta con dos cabrestantes los cuales izan las 

anclas estibando las cadenas debajo de cubierta en cuatro 

pañoles. Estos cabrestantes son movidos por una bomba 
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hidráulica acoplada a un motor marino mediante un toma fuerza. 

Para el funcionamiento, este sistema cuenta con un tanque de 

aceite, mangueras de alta presión, uniones, reloj de presión todos 

estos elementos forman un circuito cerrado. 

k. Protección del Casco

Todo el casco ha sido arenado al metal bl�nco y recubierto con 
'· 

pintura anticorrosivo epoxica. Además: 

La obra viva será pintada con dos capas de pintura 

alquitranada y dos capas de antiincrustante, 

complementariamente se ha instalado ánodos de zinc de alta 

pureza y convenientemente distribuida. 

La obra muerta será pintada .con dos capas de pintura 

alquitranada, además se instalaran 2 líneas de verduguetes, en 

las cuales se apoyaran las llantas para la protección del casco 

por los continuos golpes que en esa zona recibe. 

La cubierta estará pintada con dos capas de pintura de 

protección adecuada para trabajo pesado. 

El interior de los tanques que contienen agua potable estará 

pintado con base anticorrosiva y dos capas de pintura apta para 

contacto con agua de consul'iTlo humano. 

Los tanques vacíos y de lastre estarán pintados con dos capas 

de pintura epóxica multipropósito. 

l. Equipos Seguridad y Salvamento
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La Barcaza cuenta, de acuerdo al Código de Seguridad de 

Equipo para Naves y Artefactos Navales Marítimos de la 

Dirección General de Capitanías y Guardacostas del Perú 

adoptado por RD 0562-2003, con los siguientes equipos de 

seguridad y Salvamento: 

Seguridad : Cuatro (4) Aros Salvavidas 

Lucha contraincendios: Cuatro (4) extintores portátiles: dos (2) de 

polvo químico seco (6 kg) y tres (2) de C02 (4 kg cada uno) 

Dos (2) mangueras de Nylon contraincendios con conexión a 

grifos y pitón de chorro y niebla. 

3.2 Planos Generales 

Se adjuntan en el ANEXO 1 los sigui
_
entes planos generales: 

• Líneas de Formas

• Disposición General

• Estructura General - Cuadernas y Mamparos
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CAPITULO IV: 

4. APLICACIÓN DE LOS FACTORES DE ÉXITO DEL PROYECTO BARCAZA

Factores de éxito de los p.-·oyectos 

ALCANCE 



'":F�CTOR 
\. 

' 
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.LINÉA.BASE, 

Enunciado Detallado del Alcance 

' A,LCAN:CE . Estructura de Desglose del Trabajo (EDT} 

. Diccionario del EDT 

Lista y Duración de Actividades 

Lista de Hitos 

Ruta Critica del Proyecto 

Curva "S" (% Planificado) 

,j 
Presupuesto del Proyecto 

., Calendario Valorizado del Proyecto 

· Curva "S" (Costo Planificado)

Identificación de Estándares 

Métricas de Calidad 

Lista de Control de Calidad 

'. Diagrama de Flujo 

· ·, Acciones Correctivas/Preventivas

: Reparación de Defectos Recomendada
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4.1 Aplicación del Factor Alcance 

4.1.1 Enunciado detallado del alcance.- El presente documento tiene 

como principal objetivo el documentar las características y los límites del 

proyecto, así como describir de forma más especifica los entregables de la 

estructura del trabajo . 

. Supervisión y Control de la Construcción dé una Barcaza 

Transporte de carga, basado en la Norma PMBOK 

El Proyecto trata sobre la construcción y equipamiento de una 

Barcaza, con capacidad de carga sobre cubierta de 190 ton y 

capacidad de almacenamiento de agua potable de 125.00 m3 

El casco y los mamparos serán construidos con Acero Naval, 

los cuales deberán cumplir con la norma ASTM A 131 y los 

elementos estructurales como: cuadernas, baos, varengas y 

de mamparos serán construidos con Acero 

Estructural, los cuales deberán cumplir con la norma ASTM 

A36, de acuerdo al plano de estructura general y al plano de 

detalles estructúrales. Así mismo estos serán soldados y 

deberán cumplir la norma AWS D 1.1 2004. 

La Barcaza será clasificable bajo las normas de la Socied.ad 

Clasificadora American Bureau of Shipping, así mismo deberá 

cumplir con las siguientes normas y regulaciones: 
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a) Convención de Línea de Carga Internacional 1966 y su

última Enmienda. 

b) Normas de Estabilidad IMO

c) MARPOL 73/78

e) Leyes y Regulaciones Marítimas Nacionales.

f) Convención Internacional de Prevención de Colisiones en el

· Mar 1972.

, Las características principales de la Barcaza serán: 

• Eslora total 

• Manga 

• Puntal 

• Cap. de Agua Potable 

• Cap. de Carga Sobre.

Cubierta

: 31.092 m. 

: 8.210 m. 

: 1.530 m. 

: 125.0 m3 

: 190 ton. 

El objetivo del proyecto para COSMOS Agencia Marítima 

S.A.C, es aumentar su capacidad operativa, con el fin de 

satisfacer la alta demanda que viene experimentando en la 

actualidad y continuar con su política de crecimiento. 

1) Planos Generales y Constructivos.

2) Aprobación de las Pruebas de Rayos X y de Estanqueidad.

3) Acta de Conformidad y Dossier de la obra.

5) Entrega de Barcaza de acuerdo plano y estándares navales.

1) No se ha considerado la entrega de las memorias de cálculo.

2) No se ha definido el lugar de la botadura.
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3) No se ha considerado los trámites legales de los siguientes

· certificados expedidos por la Autoridad Marítima:

• Certificado de Aprobación de Planos

• Certificado de Licencia de Construcción

• Certificado de 50% de Avance de Construcción. ·

• Certificado de 100% de Avance de Construcción.

• Certificado de Matricula

• Certificado de Arqueo Bruto.

• Certificado de Línea Máxima Carga.

• Certificado de Seguridad.

RESPONSABLE G.PROYECTO CLIENTE 

4.1.2 Estructura Desglosable del Trabajo (EDT).- Es el proceso necesario para 

subdividir los principales productos entregables del proyecto y el trabajo del 

proyecto en componentes más pequeños y más fáciles de gestionar. 



Objefivosy 
Alcance,del 

Pro�•ecto 

lnge:nierfa, Basica.f; 
yOefalles 

Baboración de la E.T y 
Oispo.sicióo General 

Planos Generales y_ 
DefaUes· C<lnsiructivos 

46 
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4.1.3 Diccionario del EDT.- Este. documento tiene como objetivo describir, 

identificar los entregables y dar criterios de aceptación de todas las 

actividades identificadas en el EDT. 



1 CONSTRUCCIÓN DE UNA 
BARCAZA 

1.1 I INICIACION 

1.1.1 Objetivos y Alcance del
Prqyecto 

Consiste en la 
Construcción de una 
Barcaza de acuerdo a 
especificaciones 
técnicas, respetando el 
cronograma de 
actividades, los costos 
presupuestados y la 
calidad del producto. 

Consiste en la evaluación 
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Barcaza 

Deberá cumplir con las normas 
de la sociedad clasificadora 
para barcazas de este tipo, la 

. Autoridad Marítima Nacional, 
reglamentación Internacional, 
Estándares de Calidad Interno 
y Externo de la Empresa. 

y desarrollo de la I Documentación (Diseño, 1 Reglamentación Nacional e
Construcción de una Contrato, etc.) Internacional. 
Barcaza. 

Se llevaran reuniones 
previas al contrato para 
conocer los 
requerimientos y el 
alcance del cliente. 

Documento inicial con el 
I 
El Documento

alcance preliminar. Formal. 

Contrato, 

deberá ser 

1.1.2 ¡ Ingeniería
Detalles 

Básica 
1 

Consiste en el desarrollo Especificaciones 
Y de la Arquitectura e Técnicas, 

Deberá cumplir con las normas 
de la sociedad clasificadora 

Planos 
J 

para barcazas de este tipo, 
Ingeniería Naval. Generales 

Constructivos. 
y reglamentación Nacional e 

1 nternacional. 



1 1 2 1 1 
Elaboración y aprobación

· · · del contrato de Ingeniería 

1_1_2_21 E�abor��i?n de la E.T y
D1spos1c1on General 

Consiste en la er.aboración del 
contrato en el cual se especifican 
tiempos de entrega, penalidades, 
garantía y costos. 

Consiste en plasmar los 
requerimientos del Armador en 
una Disposición General y 
elaborar sus Especificaciones 
Técnicas. 
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Documento Legal 
Firmado. 

Documento con 
las E.T. y Plano 
de D.G en físico 
y archivo Digital. 

Planos Generales 
1.1.2.3 I Detalles 

Constructivos 

Consiste en la elaboración de los Se entregaran los 

y I 
planos generales y detalles planos Generales 
constructivos de acuerdo a las Y . C_onstructivos,
normas d�, clasificación y As1m1��0 . las 
regíamentac1on nacional e Espec1f1cac1ones 
internacional. Técnicas del 

Diseño. 

Deberá ser revisado por el 
Departamento Legal y deberá 
estali dentro de los 
cumplimientos fiscales. 

Deberá cumplir con las normas 
de la sociedad clasificadora 
para barcazas de este tipo, 
reglamentación Nacional e 
Internacional. 

Deberá cumplir con las normas 
de la sociedad clasificadora 
para barcazas de este tipo, la 
Autoridad Marítima Nacional y 
reglamentación Internacional 

Esta Etapa consiste en realizar 
las contrataciones de los recursos 
y efectuar las compras y 
adquisiciones según 
especificaciones técnicas. 

Recursos, 
Materiales 
Insumos, 
Maquinaria, 
Equipos 
Accesorios 

e I Cumplir con los requerimientos 
1.2 Planificación de las Especificaciones 

Técnicas y cronograma de 
y I actividades. 



1.2.1 Creación y Presentación 
del EDT 

1.2.2 1 Aprobación del EDT 

Consiste en realizar la lista de 
actividades con la finalidad de 
tener una visión de los trabajos 
que se van a ejecutar en el 
transcurso de la construcción. 
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Cuadro de EDT 

Aprobación de los pasos que se ¡ Documento 
mencionan en el EDT. Formal 

Deberá ser revisado por el 
Departamento de Proyectos 

Deberá ser revisado y 
Aprobado por Gerencia 
General y Proyectos 

1.2.3 1 Contrato de Recursos 

Consiste en realizar las 
contrataciones de acuerdo con el 
cronograma de actividades. 
Asimismo Deberá Establecer los 
compromisos de ambas partes. 

Deberá ser revisado YDocumento Legal ¡ aprobado por el Dpto. Legal YFirmado Proyectos. 

1.2.4 
Requerimiento de Consiste en elaborar y efectuar la
Materiales/Insumos orden de compra y contratos 
(Acero, soldadura, Gases, según especificaciones técnicas,

Otros) de acuerdo al cronograma del 
proyecto. 

Materiales 
Insumos, 
Maquinaria, 
Equipos 
Accesorios 

Se llevaran reuniones de Documentación

Contrastados de acuerdo ae I especificaciones técnicas en
medidas y cantidades que 
figuran __ en las guías de Y I remisión, durante la recepción
según disposición. 

1.2.5 1 Reunión de Coordinación coordinación con todos 
involucrados en el proyecto. 

1 1 
con 

os recomendaciones 
El Documento deberá ser 
Formal. 

y/o Sugerencias 
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1.3 I EJECUCION �����= d:
n

u�: �ir�!��cción por I Barcaza

1.3.1 

1.3.2 

1.3.3 

Modulo A (Popa / CD-16) 
Fabricación y Montaje de 
Mamparos, elementos Construcción desde la popa hasta 

la cuaderna Nº 16, según planos transversales, 
longitudinales, Planchaje, 1 constructivos

Entrega del 
Modulo A, de 
acuerdo a planos 
constructivos 

etc. 
Modulo B (CD-16 / MP-34) 
Fabricación y Montaje de 
Mamparos, elementos Construcción desde la cuaderna 

Nº 16 hasta el Mamparo Nº 34, 
Planchaje, 1 

según planos constructivos. transversales, 
longitudinales, 
etc. 

Entrega del 
Modulo B, de 
acuerdo a planos 
constructivos 

Modulo C (MP-34 / Proa) 
Fabricación y Montaje de 
Mamparos, elementos 
transversales, 
longitudinales, Planchaje, 
etc. 

Entrega del Construcción desde el Mamparo Modulo C, de Nº 34 hasta la proa, según planos acuerdo a planos 
constructivos. 

constructivos 

Deberá cumplir con los 
requerimientos del Armador. 

Comprobar y verificar las 
dimensiones, detalles 
constructivos y soldadura de , • 
acuerdo a norma de 
clasificación ABS y 
especificaciones técnicas. 
Comprobar y verificar las 
dimensiones, detalles 
constructivos y soldadura de 
acuerdo á norma de 
clasificación ABS y 
especificaciones técnicas. 

Comprobar y verificar las 
dimen�_i9nes, detalles 
constructivos y soldadura de 
acuerdo a norma de 
clasificación ABS y 
especificaciones técnicas. 



1.3.4 1 Calderería Liviana 

1.4 CONTROL 
SEGUIMIENTO 

1.4.1 1 Control de Ingeniería 

1.4.2 1 Control de Calidad 

Fabricación y Montaje de diversos 
elementos de la Barcaza (bitas, 
cornamusas, tambuchos, 
escotillas, etc.). 
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Entrega 
elementos 
instalados 
Barcaza. 

Comprobar y verificar las 
de I dimensiones, detalles 

constructivos y soldadura de
en la I acuerdo a norma de

clasificación ABS y 
especificaciones técnicas. 

Y Supervisión y control del inicio, 0 b , Según requerimiento de la 
1 1 ·t· 

. , . . , . d I e en ser segun . d d 1 ·t· d p arn IcacIon, eJecucIon y cierre e I d d' # socIe a c as, Ica ora y 
proyecto Panos e iseno. requerimientos del armador. 

Consiste en el cumplimiento de las I f 'f . t, . 1 / 
n orme 

���=��'�t�i���
es ecrncas y p anos Condición

d I 
Normas, estándares navales ye construcción de acuerdo a
planos constructivos 

Consiste en verificar que se 
cumplan las normas establecidas 
para la construcción naval durante 
la ejecución del proyecto 

Aprobación de 
los trabajos 
establecidos 
durante 

Normas, estándares navales 
la I aprobados por la clasificadora.

del ejecución 
proyecto 



1.5 

1.5.1 

1.5.2 

1.5.3 

Proceso de Entrega de

CIERRE DEL PROYECTO 
I Barcaza., Y preparación
recolecc1on de toda 
Documentación del Proyecto. 
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La 

1 

y Barcaza y 
I
Según requerimiento 

la Documentación armador 

Toma de 

del 

Pruebas de Ensayos No 
Destructivos 

Consiste en llevar a cabo las 
pruebas no destructivas de la 
barcaza las cuales estarán 
sometidas a las disposiciones de 
la sociedad clasificadora. 

información de Según requerimiento de la 

(Radiografía - Rayos X y 
Estanqueidad) 

Revisión y Corrección de 
lno 

Conformidades 

Acta de Conformidad y 
Cierre de Contrato 

operación de sociedad clasificadora, y 
equipos, lecturas autoridades competentes. 
y otros 

Aprobación de 
Consiste en la revisión y las Pruebas no 
corrección de las prueba,s no destructivas. 
destructivas. Protocolo de 

ruebas. 

Consiste en proceder a reunir la 
información de todas las pruebas Reunión de datos 
finales y a realizar el documento tomados en 
de entrega de la Barcaza. Además todas las pruebas 
de la cancelación de todos los efectuadas, 
contratos, órdenes de servicio, Facturas. 
compra. 

Según requerimiento de 
sociedad clasificadora, 
autoridades competentes. 

Según 
armador 

requerimiento 

la 
y 

del 



1.5.4 Entrega de Barcaza 
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Consiste en la realización de la 
ceremonia de entrega de la Ceremonia 
Barcaza y se procederá a la entrega de 
entrega de la información del Barcaza 
proyecto. 

LEYENDA: CC=Código cuenta, RE=responsable 

OBSERVACIONES: 

El Presente diccionario podrá ser revisado durante la 

ejecución del proyecto. 

RESPONSABLE 

de
¡
s . . . t 

la 
egun requenmIen o 

armador 

- .- -

G. PROYECTO

del 

CLIENTE 



4.2 Aplicación del Factor Tiempo 

SS 

4.2.1 Lista y Duración de Actividades.- Es una lista completa que incluye todas 

las actividades con tiempos planificados dentro del cronograma para ser 

realizadas en el proyecto. 

CONSTRUCCION DE UNA 
BARCAZA PARA TRANSPOR TE 182 días 01./07/2008 30/01/2009 
DE CARGA 

CONSTRUCION BARCAZA 
1 182 días 

1 

COSMOSI 01/07/2008 30/01/2009 

1.1 Indicación 36 días 01/07/2008 12/08/2008 

1.1.1 Objetivos y Alcance del Proyecto 4 días 01/07/2008 04/07/2008 

1.1.2 Ingeniería Básica y Detalles 32 días 04/07/2008 12/08/2008 

1.1.2.1 
Elaboración y aprobación del 

4 días 04/07/2008 09/07/2008 contrato de In eniería 

1.1.2.2 
Elaboración de la E. T y 

8 días 09/07/2008 18/07/2008 
Dis osición General 

1.1.2.3 
Planos Generales y Detalles 

20 días 18/07/2008 12/08/2008 
Constructivos 

1.2 Planificación 27 días 01/08/2008 01/09/2008 

1.2.1 Creación y Presentación del EDT 4 étías 01/08/2008 05/08/2008 

1.2.2 Aprobación del EDT 1 día 06/08/2008 06/08/2008 

1.2.3 Contrato de Recursos 10 días 06/08/2008 18/08/2008 

1.2.3.1 Contratación de Constructor Naval 4 días 06/08/2008 11/08/2008 

1.2.3.2 
Contratación de Servicio de 

4 días 06/08/2008 11/08/2008 
Control Calidad 

1.2.3.3 
Contratación de Alquiler de 

5 días 12/08/2008 18/08/2008 
Es acio de Traba·o 

1.2.3.4 
Contratación de Servicio de 

4 días 12Í08/2008 16/08/2008 
Vi ilancia 

, Requerimiento de 
1.2.3.5 Materiales/Insumos (Acero, 16 días 11/08/2008 28/08/2008 

intura, otros 

1.2.4 Reunión de Coordinación 3 días 28/08/2008 01/09/2008 

1.3 Ejecución 116 días 01/09/2008 15/01/2009 

1.3.1 Modulo A (Popa / CD-16) 75.4 días 01/09/2008 26/11/2008 

1.3.1.1 
Proceso de arenado y aplicación 

10 días 01/09/2008 12/09/2008 
de intura base 

1.3.1.2 Fabricación de Estructura 18 días 04/09/2008 24/09/2008 

1.3.1.3 
Fabricación de Mamparos 

24 días 08/09/2008 04/10/2008 
Lon itudinales Transversales 

1.3.1.4 Fabricación de Casco y Cubierta 16 días 22/09/2008 10/10/2008 
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1.3.1.5 Ensamble de Estructura, Casco,
14 días 30/09/2008 16/10/2008 Cubierta v Mamparos 

1.3.1.6 Soldadura de Estructura, Casco y
38 días 09/10/2008 21/11/2008 Mamparos 

1.3.1.7 Laminado y Retoque de Pintura 12 días 13/11/2008 26/11/2008 

1.3.2 Modulo B (CD-16 / MP-34) 68.6 días 01/09/2008 19/11/2008 

1.3.2.1 
Proceso de arenado y aplicación 

10 días 01/09/2008 12/09/2008 de pintura base 

1.3.2.2 Fabricación de Estructura 22 días 04/09/2008 29/09/2008 

1.3.2.3 
Fabricación de Mamparos 

20 días 08/09/2008 30/09/2008 
Lonoitudinales y Transversales 1 

1.3.2.4 Fabricación de Casco y Cubierta 13 días 18/09/2008 03/10/2008 

1.3.2.5 
Ensamble de Estructura, Casco, 

17 días 26/09/2008 16/10/2008 
Cubierta v Mamparos 

1.3.2.6 
Soldadura de Estructura, Casco y 

32 días 06/10/2008 12/11/2008 
Mamparos 

1.3.2.7 Laminado y Retoque de Pintura 12 días 05/11/2008 19/11/2008 

1.3.3 Modulo C (MP-34 / Proa) 91 días 29/09/2008 15/01/2009 

1.3.3.1 
Proceso de arenado y aplicación 

10 días 29/09/2008 11/10/2008 
de pintura base 

1.3.3.2 Fabricación de Estructura 22 días 10/10/2008 05/11/2008 

1.3.3.3 
Fabricación de Mamparos 

16•días 22/10/2008 10/11/2008 
Lonqitudinales y Transversales 

1.3.3.4 Fabricación de Casco y Cubierta 18 días 31/10/2008 21/11/2008 

1.3.3.5 
Ensamble de Estructura, Casco, 

20 días 11/11/2008 03/12/2008 
Cubierta y Mamparos 

1.3.3.6 
Soldadura de Estructura, Casco y 

40 días 22/11/2008 12/01/2009 
Mamparos 

1.3.3.7 Laminado y Retoque de Pintura 12 días 02/01/2009 15/01/2009 

1.3.4 Calderería Liviana 54 días 11/11/2008 15/01/2009 

1.3.4.1 
Proceso de arenado y aplicación 

5 días 11/11/2008 17/11/2008 
de pintura base 
Fabricación e Instalación Tapa de 

1.3.4.2 Registro "Manhole" (Cant= 13 8 días 17/11/2008 26/11/2008 
Und.) 
Fabricación e Instalación 

1.3.4.3 Escotillas sobre Cubierta (Cant= 10 días 24/11/2008 04/12/2008 
14 Und.) 

1.3.4.4 
Fabricación e Instalación de Bitas 

16 días 17/11/2008 04/12/2008 
(Cant= 8 Und.) 

1.3.4.5 
Fabricación e Instalación de 

14 días 26/11/2008 12/12/2008 
Verduouete (Cant= 2 Und.) -

Fabricación e Instalación del 
1.3.4.6 Tambucho de Ingreso a 4 días 02/12/2008 06/12/2008 

Compartimiento de Bombas 
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Fabricación e Instalación del 
1.3.4.7 Tambucho de Ingreso a 4 días 05/12/2008 11/12/2008 

Compartimiento de Maquinas 

1.3.4.8 Fabricación e Instalación de
7 días 09/12/2008 17/12/2008 Barras sobre cubierta 

Fabricación e Instalación de 
1.3.4.9 Sobreplancha para Ánodos de 8 días 11/12/2008 19/12/2008 

zinc 

1.3.4.10 rabricación e Instalación de
4 días 19/12/2008 23/12/2008 Sistema ara maniobras 

1.3.4.11 Fabricación e Instalación de
8 días 26/12/2008 05/01/2009 Escobenes Cant= 04 Und. ', 

1.3.4.12 8 días 12/12/2008 22/12/2008 

1.3.4.13 Fabricación e Instalación de
2 días 06/01/2009 07/01/2009 Cáncamos ara remol ue 

1.3.4.14 Fabricación e Instalación de
2 días 07/01/2009 09/01/2009 Cáncamos ara cadena de fondo 

1.3.4.15 Fabricación e Instalación de
6 días 22/12/2008 01/01/2009 Barandas 

1.3.4.16 Fabricación e Instalación de
5 días 29/12/2008 05/01/2009 Guiadores de cadena 

1.3.4.17 Fabricación e Instalación de
3 días 03/01/2009 07/01/2009 Pluma de Car a 

1.3.4.18 Fabricación e Instalación de Disco
2 oías 09/01/2009 12/01/2009 de franco bordo 

1.3.4.19 Fabricación e Instalación de
2 días 07/01/2009 09/01/2009 

Marca de Calados 

1.3.4.20 Laminado y Retoque de Pintura 10 días 05/01/2009 15/01/2009 

1.4 Control y Seguimiento 125.38 días 29/08/2008 23/01/2009 

1.4.1 Control de Ingeniería 101.5 días 29/08/2008 26/12/2008 

1.4.2 Control de Calidad 125.38 días 29/08/2008 23/01/2009 

1.5 Cierre del Proyecto 13 días 15/01/2009 30/01/2009 

Pruebas de Ensayos No 

1.5.1 
Destructivos 5 días 15/01/2009 21/01/2009 
(Radiografía - Rayos X y 
Estan ueidad 

1.5.2 Revisión y Corrección de no 4 días 21/01/2009 26/01/2009 
Conformidades 

1.5.3 Acta de Conformidad y Cierre de 4 días 26/01/2009 30/01/2009 
Contrato 

1.5.4 Entrega de Barcaza O días 30/01/2009 30/01/2009 
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4.2.2 Lista de Hitos.- A continuación se presentan los hitos del proyecto. Cabe 

indicar que solo el fin del proyecto es un hito contractual, el resto son hitos 

para el control interno del proyecto. 

1 Objetivos y Alcance del Proyecto 1.1.1 01/07/2008 

2 
Elaboración y Aprobación del Contrato de 

1.1.2.1 04/07/2008 
In eniería 

3 Aprobación del EDT 1.2.2 '. 06/08/2008 

4 
Requerimiento de Materiales/Insumos 

1.2.4 07/08/2008 
(Acero, pintura, otros) 

5 Reunión de Coordinación 1.2.5 28/08/2008 

6 Ejecución 1.3 01/09/2008 

7 
Revisión y Corrección de no 

1.5.2 21/01/2009 
Conformidades 

8 Acta de Conformidad y Cierre de Contrato 1.5.3 26/01/2009 

9 Entrega de Barcaza 1.5.4 30/01/2009 

4.2.3 Ruta Crítica.- es la serie de tareas u actividades (o incluso una única tarea) 

que dictan la fecha de fin del proyecto. Se adjunta en el ANEXO 2
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4.2.4 Curva S (% Avance Planificado VS Tiempo} 

:30'% 

20%· 

10% 

0%. 

: Í9/'f0/08 . 
• � " ••, ~ ! l\ t . ,,. ... .. ,, 
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4.3 Aplicación del Factor Costo 
i 

4.3.1 Presupuesto del Proyecto 

•�.jr,¡ 1
1 
Alquiler de Espacio 

2 1 Servicio de Vigilancia 

3 1 Pintura Amercoat 71 

' 

' 

1 : Diseño - Ingeniería 
' 

1 
5 

1 5 

1 210 

'

' 
' 
' 
' 
' 
' 

1' 
., 

' 

' 
------- ------ ---------------------------- -----------

2 Servicio de Inspección y 5 Supervisión de Calidad 
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1 
Meses 

1 
2400 

1 
12000 

1 

1 Meses 1 800 1 4000 1 

1 Gal.5 1 36 1 7560 1 

' ' ' 

1 ' ' 

' ' ' 

1 ' ' 

' ' ' 

' ' ' 

: Und. 12000 1 12000 
' ' 

' 

' 

' 

' 

' 
-------- ------------- -------------� 

2000 10000 

23560 

22000 

Comprende: 

1

1.- Área= 500 m2 de espacio. 
2.- Suministro de energía eléctrica y 
.. �gua 
I Comprende:
1.- Servicio de Vigilancia 24 hrs. 
Comprende: 
1.- Suministro de Pintura: 

1 * Para aplicación de la primera capa
(Pintura Base). 
* Para Resane.

1 

1 

: Comprende:
' --¡ 1.- Planos Generales
: 2.- Planos Constructivos 
l 3.- Supervisión_ de_ Ingeniería __________
Comprende: 
1.- Control, Seguimiento y calidad 
del Proyecto 
3.- Informes Semanales y 
Mensuales 
4.- Dossier de Calidad 



1 Construcción de una
Barcaza 78450 
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Kg. 3 235350 235350 

$280,910.00 

Comprende: 
1.- Suministro de Material y 
Consumibles. 

, 2.- Trabajo de Arenado y Pintado de 
: la primera capa (Pintura Base). 
3.-Trabajo de Calderería y Soldadura 
en Casco y Calderería Liviana. 
4.- Pruebas no Destructivas 
(Radiografías- Rayos X, 

, Estanqueidad) 
' 

' 



4.3.2 Calendario Valorizado del Proyecto 

Servicio de Vigilancia 

Pintura Amercoat 71 

Plan de Contingencia 5% 

Construcción de una Barcaza 

$2,006.5 

$6,000.0 
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1 $800.0 1 $800.0 1 $800.0 1 $800.0 1 $800.0 

$7,560.0 

$2,006.5 $2,006.5 $2,006.5 $2,006.5 $2,006.5 $2,006.5 

$6,000.0 
1 
1 $2,000.0 $2,000.0 $2,000.0 $2,000.0 $2,000.0 

$70,605.0 1 $35,302.5 1 $35,302.5 1 $35,30-2.5 1 $35,302.5 1 $23,535.0 

$86,171.51 $42,509.0 1 $42,509.0 1 $42,509.0 1 $42,509.0 1 $30,741.5 

$94,178.0 1$136,687.01 $179,196.01 $221,705.0 1 $264,214.0 1 $294,955.5 
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4.3.3 Curva S (Costo Planificado VS TIEMPO) 

jllJl-08 
,:':"'·· 

ago-08. 
1 -· 

sep--08 . , oct-08· na:v-08 
• • t • •• I • •..._ ;.,,_� ; 

dic-08 . - ene-09 

■ Co�to Total mensual ■ Costa t0tal.M�nsl!al Ac;1,1mulaao

$350,000,00 

$300
'.
oqeú:>� 

$2$0,000,00· 

$200.'000,00 

$1�0.000:00 

,_,$.1,0Q._000,00 

. · -$5(;),QQ0,(!)0 

$();00 

jl'll-08 
. ·, t '  \ 

.'. ·.oct-(!}8 '
1 mar-;09 



4.4 Aplicación del Factor Calidad 

4.4.1 Identificación de Estándares 
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Norma general a usar para la construcción de la Barcaza: 

• ABS - RULES FOR BUILDING ANO CLASSING STEEL BARGES

2003

Normas y Regulaciones 

• Convención de Línea de Carga Internacional 1966 y su última

Enmienda.

• Normas de Estabilidad IMO

• Convención Internacional de Prevención de Colisiones en el Mar

1972.

• MARPOL 73n8

• Leyes y Regulaciones Marítimas Nacionales.

4.4.2 Métricas de Calidad.- Una métrica es una definición operativa que 

describe, en términos muy específicos, lo que algo es y cómo lo mide el 

proceso de control de calidad. 



1 

Métricas de Soldadura: Programa de Soldadura 
.1 • 

1.1 1 Varengas 

Con forro exterior en espacios 
1 1.1.1 ¡ 

d I vacios y tanque de agua u ce 

1.1.2 I 

1.1.3 I 

1.1.4 I 

Con forro exterior en tanques 
1 

de agua salada 

Con forro exterior en· pique de 
I 

proa 

Con forro exterior en pique de 
I 

popa 

1.2 1 Vagras 

Con forro exterior en espacios 
1 1.2.1 I 

d I vacios y tanque de agua u ce 

Con forro exterior en tanques 
1 1.2.2 I 

de agua salada

Filete 

Filete 

Filete 

Filete 

Filete 

Filete 

1 

1 

1 

1 

1 

1 
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5.2 1 65 1 255 1 1 Cadena 

3 1 
--

1 
--

1 1 Doble Continua 

3 1 
--

1 
--

1 1 Doble Continua 

3 1 
--

1 
--

1 1 Doble Continua 

5.2 1 65 1 255 1 1 Cadena 

3 1 
--

1 
--

1 1 Doble Continua 
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2 

2.1 l�aos 

2.1.1 I 
Con cubierta en espacios 

1 Filete 1 4.1 1 65 1 255 1 1 Cadena 
vacios 
Con cubierta en tanques 

1 Filete 1 3 1 
--

1 
--

1 1 Doble Continua 2.1.2 I 
de agua salada 
Con cubierta en zona de sala 

1 Filete 1 3 1 
--

1 
--

1 1 Doble Continua 2.1.3 I 
de fuerza 
Con cubierta en tanques 

2.1.4 I
de agua dulce 1 Filete 1 5.2 1 65 1 255 1 1 Doble Continua 

2.2 1 Esloras 
Con cubierta en tanques 
vacios 

1 

Filete 1 5.2 1 65 1 255 1 1 Cadena 
y de agua dulce 



67 

3 Estructura de Costado 

3.1 Cuaderna 

Con forro exterior en espacios 

3.1.1 1 vacíos y tanques de agua 1 Filete 1 3.2 1 55 1 205 1 1 Cadena 

dulce 

Con forro exterior en tanques 
1 1 1 1 1 1 Doble Continua 3.1.2 I Filete 3 -- --

de agua salada 

4 1 Mam12,aros Estancos 

4.1 1 Planchaje de mamparo 

Con forro exterior, cubierta y 
1 1 1 1 1 1 Doble Continua 4.1.1 I Filete s -- --

otros mamparos 

Con refuerzo en tanques 
1 1 4.1.2 I Filete 3.2 

vacios y de agua dulce 
1 55 1 205. 1 1 Cadena 

Con Refuerzo en tanques de 
1 1 1 1 1 1 Doble Continua 4.1.3 I Filete 3 -- --

agua Salada 

5 Puntales 

5.1 Puntales con Cartelas 1 Filete 1 3 1 
--

1 
--

1 1 Doble Continua 



1 

2 

3 

4 

.--e--·- . 
-·-

-

1 

Planchas de Cubierta

(espesor 8 mm) 

Planchas de Fondo 
1 
(espesor 8 mm) 

1 

Planchas de Costado

(espesor 8 mm) 

1 

Planchas de Mamparo

(espesor 6..4 mm) 

SMAW 

SMAW 

SMAW 

SMAW 

* Acorde con la AW D1 .1/D1 .1 M:2002
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Junta a Bisel en 

Tope "V" Simple 

Junta a Bisel en 

Tope "V" Simple 

Junta a Bisel en 

Tope "V" Simple 

Junta a Bisel 

Tope cuadrado 

1 B-U2 1 2 1 2 1 60 1 Continua 

1 B-U2 1 2 1 2 1 60 1 Continua 

1 B-U2 1 2 1 2 1 60 1 Continua 

1 B-L 1b 1 3 1 
--

1 o 1 Continua 
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Métricas de Granallado y Pintura 

El material abrasivo que se va a utilizar debe de cumplir las siguientes características y estar dentro de los rang'os que se menciona 

en el cuadro de abajo. 

Granalla hierro G-40 

Granalla hierro G-25 

CHORRO CON GRANALLA 

18 1 1,0mm 

16 1,2mm 

91,5 micras 

101,6 micras 

En el cuadro siguiente se colocan las métricas que se utilizarán para la primera capa de pintura según el plan de pintado, respetando 

espesores de pintura húmedo y seco. 

Nro. 1 %de Espesor Tiempo de repintado Diámetro Presión 

Capa 
Producto/color Galón 

diluyente Húmedo Seco 
Mínimo Máximo Boquilla boquilla 

(horas) (días) 
----

(mils) (Psi) 

1ra Amercoat 71, rojo oxido 
Uni_eoxi 

5 2 4 90 19 - 21 2500 



.. 
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4.4.3 Lista de Cóntrol de Calidad.- Una lista de control es una herramienta estructurada, por lo general específica de cada 

componente, que se utiliza para verificar que se han realizado un conjunto de pasos necesarios. 

1 

2 

Lista de Control de Calidad de Soldadura 

Norma de procedimiento de I Se aplicara la norma de la ABS (Americam Bureau Of Shiping) "Reglas para la Construcción y 

soldadura 

Normas de seguridad industrial 

Clasificación de Barcazas de Acero" del 2003 - "Diseño de Soldadura" 

Para proteger la piel del soldador contra la exposición de la luz brillante emitida por el arco, 

debe usarse apropiada vestimenta de protección. Para proteger cara y ojos contra el arco se 
\ . ---

requiere una máscara; un vidrio de filtro en la misma permite al soldador observar el 

desarrollo de la aportación del material de soldadura, mientras sus ojos están protegidos 

contra la luz brillante del arco, es importante el número de luna que se empleé, el cual estará 

en función del proceso de soldadura que se está utilizando. 



3 

4 

5 

Verificación de estado de 

equipos 

Elección de metal de aporte 
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Se controlara lo siguiente: 

• La corriente y voltaje de la red general (continua o alterna) sea la que corresponda a la

máquina de soldar.

• Se verificara la adecuada conexión de sus cables.

• Asegurarse que todas las conexiones eléctricas estén firmes limpios y secos.

• Asegurarse que los cables, porta-electrodos y conexiones estén debidamente

aislados.

• Asegurarse la entrega del voltaje y amperaje de la máquina de soldar en el proceso de

soldadura.

Debida conexión a tierra.

La mayoría de los materiales de aporte son aleaciones q-ue funden a través de un rango de 

temperaturas, a excepción de las eutécticas que lo hacen a una temperatura específica. Para 

la elección del metal de aporte se tendrá que relacionar la resistencia del metal base. 

Habilitación del ambiente de Se tomaran precauciones adecuadas para asegurarse de que toda la soldadura se ejecute 

trabajo bajo condiciones de protección contra1 los efectos de la humedad, el viento o el trio severo. 



6 Preparación de bordes 

7 Limpieza de la zona a soldarse 

8 Pasada de cordón 
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La junta que se seleccionará tiene la finalidad de asegurar la penetración deseada en la 

soldadura y facilitar la operación de soldar con mrras a obtener una unión de excelente 

calidad. Para controlar la calidad de estas juntas se procederá a verificar los ángulos de bisel, 

la altura de bisel y raíz, comparándolas con la tabla de soldadura. 

Todas las superficies que hayan de soldarse estarán extensas de humedad, grasa, oxido 

excesivo o pintura. Se controlara con una inspección visual en las zonas a soldarse y su 

posterior limpieza con las herramientas recomendadas (escobilla metálica y esmeril). 

Terminada las recomendaciones se procederá a soldar. Teniendo en consideración la 

adecuada posición del soldador y del electrodo. Además la correcta posición y alineación de 

los elementos a soldar atreves del apuntalado de estos. Se verificara la limpieza entre cada 

una de las pasadas. 
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1 Selección de la granalla 

2 Análisis del elemento abrasivo 

3 Verificación de estado de equipos 

4 Proceso de granallado 

5 Inspección de la superficie 
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Lista de Control de Calidad de Granallado y Pintura 

Se comprobará que el diámetro del material abrasivo (granalla) debe de cumplir con las normas 

ASTM D. 

Se estudiara la composición del elemento abrasivo, deberá de cumplir con las características que se 

necesitan para el trabajo requerido según las normas ASTM D. 

Se controlara lo siguiente: 

• La corriente y voltaje de la red general (continua o alterna) sea la que corresponda a la

maquina utilizada.

• Se verificara la adecuada conexión de sus cables.

• Asegurarse que todas las conexiones eléctricas estén firmes limpios y secos.

• Debida conexión a tierra.

• Se utilizará un calibrador de aguja hipodérmico para medir la presión en la boquilla, según la

norma ASTM D 4264

Eliminación total del oxido y grasas visibles mediante limpieza con chorro a metal blanco, según 

normas ASTM D, SSPC-SP-5, ISO 8501-1 

Se inspeccionará la superficie que se encuentre libre de oxido y grasas, y que tenga la rugosidad 

suficiente para la adherencia de la pintura, según las normas ASTM D. 
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Se escogerá la pintura de acuerdo a las necesidades que se requiere y se aplicará siguiendo las 

Selección y aplicación de la pintura I instrucciones de aplicación de la pintura y controlando que no se pase el tiempo de vida útil de la 

mezcla, siguiendo las normas SSPC (The Society For Protective Coatings). 

Medición del espesor húmedo 

Tiempo de secado 

Medición del espesor seco 

Revisión de los recubrimientos, es la responsabilidad del inspector de verificar que los requerimientos 

de la especificación se hayan cumplido siguiendo las normas ASTM D 3276. 

Se aplicará los medidores para determinar el espesor de película húmeda que está mencionado en las 

normas ASTM D 4414 y SSPC 

Se tomará el tiempo recomendado para que el espesor húmedo seque, según las normas ASTM D 

1640. 

Revisión de los recubrimientos, es la responsabilidad del inspector de verificar que los requerimientos 

de la especificación se hayan cumplido siguiendo las normas ASTM D 3276. 

Se aplicaran métodos para medir el espesor de películas secas con calibradores magnéticos, descritos 

en las normas SSPC -PA 2.C38 
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4.4.4 Diagramas de flujo.- Ayudan a analizar cómo se producen los problemas. 

Un diagrama de flujo es una representación gráfica de un proceso·. 
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4.4.5 Acciones Correctivas/Preventivas.- Estas acciones implican acciones llevadas a cabo para impedir una condición que pueda 

1 

2 

1' 

exceder los parámetros establecidos en un proceso de fabricación o desarrollo, que puede haber sido indicada a través de una 

medición de QC. 

Verificación de 

estado de equipos 

Preparación de 

bordes 

Falla en las tenazas a 

tierra 

Falla en los cables 

Falla en los 

transformadores 

Cambiar 

Cambiar 

Rebobinado 

Verificación frecuente de su estado operativo. 

Verificación frecuente de su estado operativo. 

Verificación frecuente de su voltaje y 

amperaje de salida. 

Ajustarse al plano de tabla 
Incorrecto tamaño de raíz 1 ! Inspección del proceso de soldadura.

de soldadura 

Angulo de bisel 

incorrecta tipo de junta 

re esmerilado o rellenado l lnspecci�n el proceso de esmerilado. 

Remoción 

preparado 

del borde 
Inspección del proceso de soldadura. 



3 

4 

Presencia de escoria. 

Limpieza de la zona a I Presencia de oxido. 
soldarse 

Presencia de pintura o 
tintes. 

Porosidades 
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Cepillado 

Cepillado y esmerilado 

Disolución 

Remoción ( esmerilado y 

limpieza) de cordón. 

Penetración y fusión I Remoción ( esmerilado y 

Pasada de cordón incompleta 

Socavación 

limpieza)·de cordón. 

Remoción ( esmerilado y 

limpieza) de cordón. 

• Arco más largo

• Amperaje adecuado

• Limpiar bien la superficie

• Seleccionar

electrodo

adecuadamente 

• Limpieza de juntas

• AmperaJe adecuado

el 

• Evitar el empleo de electrodos de

diámetros excesivos

• Evitar soldadura excesiva.



4 Pasada de cordón 

Grietas 

Inclusión de escoria 
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Remoción ( esmerilado y 
limpieza) de cordón. 

Remoción ( esmerilado y 
limpieza) de cordón. 

Soldadura contenciones 
I 
Remoción (esmerilado y 

residuales limpieza 'de cordón. 

Mala apariencia 
Remoción (esmerilado y 
limpieza) de cordón. 

• Adapte el diámetro del electrodo al
espesor de la pieza.

• Evite soldaduras de cordones en serie.

• Emplee arco mediano

• Emplee corriente y velocidad
recomendado

• Remover todo el resto de escoria del
cordón antes de aplicar el siguiente.

• Emplear el menor de pases que sea
posible.

• Permitir una pequeña luz a la junta
tanto como sea posible.

• Emplear electrodos garantizados.

• Evitar sobrecalentamientos

• Emplear movimientos uniformes.



5 

6 

Elementos abrasivos 
Oxidación del elemento 
abrasivo metálico 

Perdida de presión en el 
Verificación de los I compresor
1 estados de losl 
equipos 

1 

Boquillas 

Rugosidad insuficiente 

1 
inspección de 1a¡ 
superficie 

Presencia de grasa. 
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Cambiar el abrasivo 

Cambio de acoples de 
unión desgastada 

¡ Cambio 9e la boquillas por
el incremento del diámetro 

Granallar , y pintar 

• Verificar que los abrasivos
permanezcan guardados en sus
envases originales y sellados

• Inspección del equipo en forma
periódica cumpliendo las
recomendaciones del fabricante.

Recubrimiento interno de la boquilla en forma 
periódica para evitar el incremento del 
diámetro por desgaste 

Verificar el nivel de limpieza del acero 
limpiado con pruebas no visibles. 

Verificar el nivel de limpieza del acero 
1 
nuevamente por falta de 

. limpiado con pruebas no visibles. 
adherencia 

Limpiar /Pintar Verificar el nivel de limpieza del acero 
1 nuevamente limpiado. 



7 

8 

Inspección de la 

superficie 

Aplicación de pintura 

base 

Presencia de oxido. 

Medición del 

húmedo 

espesor 
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Granallar y 

nuevamente 

Limpiar y 

. Utilizar personal calificado que sigan las 
pintar! 

normas e instrucciones de aplicación de la 

pintura. 

pintar I Utilizar personal calificado que sigan las

' nuevamente hasta llegar al normas e instrucciones de aplicación de la 

espesor requerido pintura. 

Limpiar 
Medición del espesor de I nuevamente hasta llegar al
película seca 

y pintar 

espesor requerido 

4.4.6 Reparación de Defectos Recomendada.- Un defecto se produce cuando un componente no c�r:nple con sus requisitos o 

especificaciones, y debe ser reparado o reemplazado. El equipo del proyecto debería realizar todos los esfuerzos razonables 

para minimizar los errores que hacen surgir la necesidad de la reparación de defectos. 



1 

Norma de seguridad en el 

procedimiento de 

soldadura 
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• Mantener el equipo de soldar en perfectas condiciones, limpio y seco.

• Asegurarse que todas las conexiones eléctricas estén firmes limpios y secos.

• Desconectar la corriente eléctrica del equipo antes de limpiar y hacer ajustes.

• Asegurarse que los cables, porta-electrodos y conexiones estén debidamente aislados.

• No cambiar la polaridad mientras que la máquina esté trabajando (arco encendido).

• Mantener el área de soldar siempre limpia y seca.

• Retirar o proteger debidamente los materiales inflamables que se encuentren en el área

de soldar.

• No soldar cerca de gases o líquido volátiles o inflamables.

• No soldar recipientes como barriles, tambores o tanque hasta estar seguro de que no

existe peligro de incendio o explosión.

• Colocar los cabos de electrodos en recipientes metálicos.

• Nunca producir un arco eléc;trico dentro de cilindros de gas comprimido.

• Emplear siempre máscaras con lunas protectoras apropiadas mientras se esté soldando.

• Usar anteojos protectores al remover la escoria.

• Usar guantes de cuero y cubrir sus ropas con delantal, mangas, etc. para protegerse

contra los rayos del arco y las chispas. abróchese el cuello de la camisa.



1 

2 

3 

4 

Norma de seguridad en el 
procedimiento de 
soldadura 

Normas de seguridad 
industrial 

Estado de equipos 
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• Proteger a otras personas, que puedan estar en el área de soldar, empleando cortinas de
material apropiado, que no reflejen los rayos del arco.

• Asegurarse de que exista adecuada ventilación en el área de trabajo. siempre es
necesario bastante aire fresco, más aun cuando se suelda con plomo, zinc, cobre o
cadmio.

• Para proteger la piel del soldador contra la exposición de la luz brillante emitida por el
arco, debe usarse apropiada vestimenta de protección. para proteger cara y ojos contra el
arco se requiere una máscara; un vidrio de filtro en la misma permite al soldador observar
el desarrollo de la aportación del material de soldadura, mientras sus ojos están
protegidos contra la luz brillante del arco, es importante el número de luna que se emplee,
el cual estará en función.del proceso de soldadura que se está utilizando.

• Se deberá verificar periódicamente el grado de operatividad de los equipos y de sus
conexiones incidiendo básicamente en regular el amperaje.de los equipos.

• Se debe de tener un stock permanente de cables y tenazas para evitar pérdidas de
tiempo en caso de que ocurra una falla de los mismos durante el proceso de soldadura

Elección de 
aporte 

metal de I Se deberá de seguir un adecuado procedimiento de compras de los metales de aporte para
evitar de esa manera tener que remover la soldadura por alguna falla que haya sido motivada 
por la mala calidad de estos materiales 
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7 
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Para asegurar un adecuado ambiente en caso de viento excesivo colocando mandas alrededor 
Habilitación del ambiente 1 

. , de la zona de trabajo para protegerlo, en cuestión de la humedad se procederá a hacer un 
de trabaJo 

Preparación de bordes 

calentamiento de la zona adyacente para así combatir la humedad del ambiente de trabajo. 

Para esto se deberá de tener siempre a soldadores calificados para asi asegurar que se siga el 

proceso de soldadura especificado 

Limpieza de la zona a I Se deberá de realizar una inspección visual de la zona a soldarse antes de iniciar el pase de los 

soldarse 

Pasada de cordón 

cordones. 

Se debe de tener en consideración siempre le elección del tipo de electrodo a utilizar, la 

velocidad de soldeo de los elementos, la correcta inclinación del electrodo y la necesidad de un 

precalentamiento o postcalentamiento de las zonas de soldeo. 
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Conclusiones o Lecciones Aprendidas 

• "No se puede mejorar lo que no se controla, no se puede controlar lo

que no se mide, r.10 se puede medir lo que no se define ni se registra".

Se debe tener cuidado con el control del proyecto, puesto que no solo basta

con registrar y almacenar la información recogida en campo para efectos de

control, si no que se tendrá que comparar dichos registros contra la base

programada.

• Un proyecto difícilmente sigue un curso planeado, puesto que las

reprogramaciones son hechos reales y necesarios para la culminación de un

proyecto. Con una buena aplicación de esta metodología se lograra mejorar

las ventajas y beneficios esperados.

• Los especialista, dedicados a la gerencia y/o ejecución de proyectos, deben

conocer las técnicas y herramientas que la tecnología y el mercado actual

nos ofrecen, para ayudarnos en la ejecución de un Proyecto. Así mismo lo

que hace la diferencia entre unos gerentes y otros, es la forma como usan

las herramientas para planificar, controlar y liderar sus Proyectos.

• El costo y tiempo del proyecto, son parámetros que no pueden apreciarse

individualmente. Algunas veces, se piensa que no existe una

correspondencia entre ambas, la que se manifiesta cuando algunos

constructores presentan sus presupuestos y sus cronogramas.

• Todos los proyectos tienen cambios, lo importante no es suprimirlo sino

llevarlos a cabo sin perder el control del proyecto. Definir reservas y

contingencias en materia de tiempo, dinero y recursos para afrontar

cambios.
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Anexo 2: Formato Informe Supervisión y Control de Construcciones Navales 
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ELABORADO: J. Borja V.

REVISION: J. Borja V.

DEPARTAMENTO: Departamento de Gerencia de Proyectos 
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