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PROLOGO

Este informe da a conocer una buena metodologia de gerencia de proyectos
aplicada a la iniciacion y planificacidn de un proyecto de construccidon naval, los
cuales deben estar bien estructurados para que no se constituyan en un problema
para las etapas siguientes del proyecto. Debemos resaltar que esta metodologia es

muy empleada en el sector de la metalmecanica, civil, entre otras.

Para elaborar el presente informe de manera general, se desarrollan IV capitulos

que a continuacién se detalla:

El Capitulo I, corresponde a la introduccion en el cual se plantea el problema, los

objetivos generales, especificos y el alcance.

El Capitulo Il, corresponde a las generalidades tedricas, en el cual se describe la
base conceptual y se presentan los procesos necesarios para desarrollar con éxito

la iniciacion y planificacion de un proyecto.

El Capitulo 1ll, comprende la descripcion general de la Barcaza, en el cual se
describen las especificaciones técnicas (memoria descriptiva), y se presentan los

planos generales de la barcaza.



El Capitulo IV, se encuentra la aplicacion a los procesos necesarios para
desarrollar con éxito la iniciacion y planificacion de un proyecto de acuerdo a la

metodologia de la Guia de los Fundamentos de la Direccion de Proyecto (PMBOK).



CAPITULO I:

INTRODUCCION

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En el Peru actualmente el conjunto de astilleros y empresas dedicadas a la
construccién naval, no realizan una adecuada iniciacion y planificacion de sus
actividades, en especial aquellas que se superponen complicando la ejecucién de
los trabajos. Muchas veces, el no tener bien definido estas dos etapas es muy
perjudicial para las etapas que le siguen como son la ejecucion, el seguimiento y
control y la etapa de cierre de un proyecto. Asi pues, para que un proyecto se
maneje de la mejor manera posible es necesario tener bien definido el alcance del
proyecto; se deben definir y secuenciar todas las actividades, ademas estimar los
recursos y la duracion de estas actividades para poder desarrollar un buen
cronograma de trabajo; estimar los costos y determinar el presupuesto; y por ultimo

planificar la calidad del proyecto.

Estos cuatro factores (alcance, tiempo, costo y calidad) es lo que se conoce como
los factores de éxito de un proyecto. Pero ademas de estos cuatro factores es

necesario considerar un quinto factor que es el de los riegos del proyecto.

Es por ello el interés de tratar el tema a través de este informe, basandonos en la

metodologia PMBOK (Fundamentos de la Direccidon de Proyectos), a fin de poder



establecer una planificacion que permita desarrollar el proyecto de la mejor
manera, mediante la integracion de los cuatro factores de éxito (alcance, tiempo,

costo y calidad), ademas de considerar el quinto factor (riesgos)

Asi pues, por medio de este informe se desarrollara la planificacion de un proyecto
en particular (construccion de una barcaza tipo tolva dividida), con lo cual se tendra
una base para iniciar las etapas siguientes del proyecto (ejecucion, seguimiento y
control y cierre del proyecto); asi mismo se podran 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 metodologia
y sus diferentes implicancias sobre el desarrollo de la iniciacion y planificacion de
un proyecto, se hace necesario poder profundizar sobre los conceptos basicos del
tema y sus diferentes herramientas, por lo cual estos aspectos seran analizados

dentro de las generalidades tedricas en el presente informe.

1.2 OBJETIVO GENERAL
Aplicar la metodologia del PMBOK en la iniciacion y planificacion de la

Construccion de una Barcaza tipo Tolva

1.3 OBJETIVO ESPECIFICO

. Establecer una adecuada metodologia para la planificacion de un proyecto
de construccion naval.

. Aplicacion de las diversas herramientas y técnicas de la gerencia de

proyectos a la solucion de los problemas.



1.4 ALCANCE
El alcance del presente informe abarcara todo el proceso de construccién

del casco (caldereria pesada y liviana), arenado y pintado.

El proceso incluye la fabricacion e instalacion de los diversos sistemas, el
equipamiento y aislamiento en general que sea requerido, asi mismo esta incluido

el accionamiento hidraulico.



2.1

CAPITULO II:

MARCO TEORICO

GERENCIA DE PROYECTOS

2.1.1 Fundamentos de la Gerencia de Proyectos

La gerencia de proyectos es la disciplina de organizar y administrar
recursos de manera tal que se pueda culminar todo el trabajo requerido en
el proyecto dentro del alcance, el tiempo, y coste definidos. Un proyecto es
un esfuerzo temporal, unico y progresivo, emprendido para crear un

producto o un servicio también unico.

El primer desafié de la gerencia de proyectos es asegurarse de que el
proyecto sea entregado dentro de los parametros definidos. El segundo es
la asignacion y la integracion de las entradas necesarias para resolver esos

objetivos predefinidos.

El proyecto, por lo tanto, es un sistema cuidadosamente seleccionado de
actividades definidas para utilizar los recursos (tiempo, dinero, recursos
humanos, materiales, energia, espacio, provisiones, comunicacion, calidad,

riesgo, etc.) para resolver los objetivos predefinidos.



2.1.2 Definiendo Project Management (Gerencia de Proyectos)

El término gerente de proyecto, director de proyecto, lider de
proyecto o encargado de proyecto, es la persona que tiene |la
responsabilidad total del planeamiento y la ejecucion acertados de

cualquier proyecto.

El gerente de proyecto debe poseer una combinacion de habilidades
incluyendo una gran capacidad inquisitiva, de detectar asunciones sin
especificar y de resolver conflictos interpersonales. Una de sus tareas mas
iImportantes es el reconocimiento de los riesgos que afectan directamente
las probabilidades de éxito del proyecto, y la constante medicion, formal e
informalmente de dicho riesgo a lo largo del ciclo de vida del proyecto. El
riesgo se presenta mayormente como incertidumbre. El gerente de proyecto
acertado es aquel que enfoca esto como preocupacion principal. La mayor
parte de los problemas que afectan un proyecto se relacionan de un modo u
otro a un riesgo. Un buen gerente de proyecto puede reducir los riesgos
significativamente, a menudo adhiriendose a una politica de comunicaciéon
abierta, asegurandose de que cada participante significativo tenga una
oportunidad de expresar sus opiniones y preocupaciones. Un gerente de
proyecto es el responsable de tomar las decisiones necesarias de manera
tal que el riesgo sea controlado y la incertidumbre reducida al minimo. Cada
decision tomada por el encargado de proyecto debe involucrar un beneficio

directo hacia el proyecto.



2.2 CICLO DE VIDA DEL PROYECTO

El ciclo de vida del proyecto es un conjunto de fases del mismo,
generalmente secuenciales y en ocasiones superpuestas, cuyo nombre y numero
se determinan por las necesidades de gestion y control de la organizaciéon u
organizaciones que participan en el proyecto, la naturaleza propia del proyecto y su
area de aplicacion. El ciclo de vida del proyecto puede ser determinado o
conformado por los aspectos unicos de la organizacion, de la industria o de la
tecnologia empleada. Mientras que cada proyecto tiene un inicio y un final
definidos, los entregables especificos y las actividades que se llevan a cabo entre
éstos variaran ampliamente de acuerdo con el proyecto. El ciclo de vida
proporciona el marco de referencia basico para dirigir el proyecto,

independientemente del trabajo especifico involucrado.
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Fig. 2.1 Ciclo de vida tipico de un proyecto



2.2.1 Caracteristicas de Vida de los Proyectos

Los proyectos varian en tamano y complejidad. Todos los proyectos,
sin importar cuan pequenos o grandes, o cuan sencillos o complejos sean,
pueden configurarse dentro de la siguiente estructura del ciclo de vida:

e |nicio,

e QOrganizacion y preparacion,

e Ejecucion del trabajo y

e Cierre.

A menudo se hace referencia a esta estructura genérica del ciclo de vida
durante las comunicaciones con la alta direccion u otras entidades menos
familiarizadas con los detalles del proyecto. Esta perspectiva general puede
proporcionar un marco de referencia comun para comparar proyectos,

incluso si son de naturaleza diferente.

2.2.2 Caracteristicas de las Fases del Proyecto

Las fases del proyecto son divisiones dentro del mismo proyecto,
donde es necesario ejercer un control adicional para gestionar eficazmente
la conclusidn de un entregable mayor. Las fases del proyecto suelen
completarse de manera secuencial, pero en determinadas situaciones de un
proyecto pueden superponerse. Por su naturaleza de alto nivel, las fases del
proyecto constituyen un elemento del ciclo de vida del proyecto. Una fase

del proyecto no es un grupo de procesos de direccién de proyectos.

La estructuracion en fases permite la division del proyecto en subconjuntos
I6gicos para facilitar su direccion, planificaciéon y control. El numero de fases,

la necesidad de establecer fases y el grado de control aplicado dependen
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del tamano, la complejidad y el impacto potencial del proyecto.

Independientemente de la cantidad de fases que compongan un proyecto,

todas ellas poseen caracteristicas similares:

e Cuando las fases son secuenciales, el cierre de una fase termina con
cierta forma de transferencia o entrega del trabajo producido como el
entregable de la fase. La terminacion de esta fase representa un punto
natural para re-evaluar el esfuerzo en curso y, en caso de ser necesario,
para cambiar o terminar el proyecto. Estos puntos se conocen como
salidas de fase, hitos, puertas de fase, puntos de decisidon, puertas de
etapa o puntos de cancelacion.

e El trabajo tiene un enfoque unico que difiere del de cualquier otra fase.
Esto involucra a menudo diferentes organizaciones y conjuntos de
habilidades.

e Para alcanzar con éxito el objetivo o entregable principal de la fase, se
requiere un grado adicional de control. La repeticion de procesos a traveées
de los cinco grupos de procesos proporciona ese grado adicional de

control y define los limites de la fase.

Aunque muchos proyectos pueden tener fases con nombres y entregables
similares, pocos son idénticos. Como se muestra en el figura 2.2, algunos

proyectos tendran una sola fase.

Fig. 2.2 Proyecto de una sola fase
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Otros, en cambio, pueden constar de muchas. La figura 2.3 muestra un
ejemplo de proyecto de tres fases y otro proyecto con fases superpuestas.

Normalmente, las diferentes fases tienen una duracion o longitud diferente.

[t

Fig. 2.3 Dos proyectos de multiples fases.

2.3 PROCESOS DE DIRECCION DE PROYECTOS PARA UN PROYECTO

Un proceso es un conjunto de acciones y actividades interrelacionadas
realizadas para obtener un producto, resultado o servicio predefinido. Cada proceso
se caracteriza por sus entradas, por las herramientas y técnicas que puedan

aplicarse y por las salidas que se obtienen.

Para que un proyecto tenga éxito, el equipo del proyecto debe:
. seleccionar los procesos adecuados requeridos para alcanzar los objetivos

del proyecto,
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. utilizar un enfoque definido que pueda adoptarse para cumplir con los
requisitos,
. cumplir con los requisitos a fin de satisfacer las necesidades y expectativas

de los interesados, y
. equilibrar las demandas contrapuestas relativas al alcance, tiempo, costo,
calidad, recursos y riesgo para producir el producto, servicio o resultado

especificado.

Los procesos de direccion de proyectos se aplican globalmente y a todos los grupos
de industrias. Buenas practicas significa que existe un acuerdo general en cuanto a
que se ha demostrado que la aplicacion de los procesos de direccidn de proyectos

aumenta las posibilidades de éxito de una amplia variedad de proyectos.

Esto no significa que los conocimientos, habilidades y procesos descritos deban
aplicarse siempre de la misma manera en todos los proyectos. Para un proyecto
determinado, el director del proyecto, en colaboracion con el equipo del proyecto,
siempre tiene la responsabilidad de determinar cuales son los procesos apropiados,

asi como el grado de rigor adecuado para cada proceso.

Los directores del proyecto y sus equipos deben abordar cuidadosamente cada
proceso, asi como las entradas y salidas que lo constituyen.

Los procesos de direccion de proyectos se agrupan en cinco categorias conocidas
como Grupos de Procesos de la Direccion de Proyectos (o grupos de procesos):

. Grupo del Proceso de Iniciacion. Aquellos procesos realizados para

definir un nuevo proyecto o una nueva fase de un proyecto ya existente,
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mediante la obtencidn de la autorizacion para comenzar dicho proyecto o

fase.

Grupo del Proceso de Planificacion. Aquellos procesos requeridos para
establecer el alcance del proyecto, refinar los objetivos y definir el curso de
accion necesario para alcanzar los objetivos para cuyo logro se emprendio

el proyecto.

Grupo del Proceso de Ejecucion. Aquellos procesos realizados para
completar el trabajo definido en el plan para la direccién del proyecto a fin de

cumplir con las especificaciones del mismo.

Grupo del Proceso de Seguimiento y Control. Aquellos procesos
requeridos para dar seguimiento, analizar y regular el progreso y el
desempeno del proyecto, para identificar areas en las que el plan requiera

cambios y para iniciar los cambios correspondientes.

Grupo del Proceso de Cierre. Aquellos procesos realizados para finalizar
todas las actividades a través de todos los grupos de procesos, a fin de

cerrar formalmente el proyecto o una fase del mismo.
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Fig. 2.4 Grupos de procesos de la direccion de proyectos.

2.3.1 Interacciones entre Procesos

La direcciéon de proyectos es una tarea integradora que requiere que
cada proceso del producto y del proyecto esté alineado y conectado de
manera adecuada con los demas procesos, a fin de facilitar la coordinacion
Normalmente, las acciones tomadas durante un proceso afectan a ese
proceso y a otros procesos relacionados. Por ejemplo, un cambio de
alcance afecta generalmente al costo del proyecto, pero puede no afectar al
plan de comunicacién o a la calidad del producto. A menudo, estas
interacciones entre procesos requieren efectuar concesiones entre
requisitos y objetivos del proyecto, y las concesiones especificas de
desempeno variaran de un proyecto a otro y de una organizacién a otra.
Una direccidn de proyectos exitosa incluye dirigir activamente estas
interacciones a fin de cumplir con los requisitos del patrocinador, el cliente y

los demas interesados. En determinadas circunstancias, sera necesario
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repetir varias veces un proceso o conjunto de procesos para alcanzar el

resultado requerido.

Los Grupos de Procesos de la Direccion de Proyectos se vinculan entre si a
través de los resultados que producen. Los grupos de procesos rara vez son
eventos diferenciados o0 unicos; son actividades superpuestas que tienen
lugar a lo largo de todo el proyecto. La salida de un proceso normalmente se
convierte en la entrada para otro proceso o es un entregable del proyecto. El
Grupo del Proceso de Planificacion suministra al Grupo del Proceso de
Ejecucion el Plan para la Direccion del Proyecto y los documentos del
proyecto y, conforme el proyecto avanza, a menudo exige actualizar el plan
para la direccion del proyecto y dichos documentos. ElI Grafico 3-2 ilustra
como interactuan los grupos de procesos y muestra el nivel de
superposicion en distintas etapas. Cuando el proyecto esta dividido en

fases, los grupos de procesos interactuan dentro de cada fase.

Grupo Grupo Grupo Grupo del Proces Grupo
de! Proceso del Proceso del Proceso de Segumrmientc
de Iniciacion de Planrficacion de Ejecunion y Contrai 19

Nivel de
Interaccion
entre

Inicio

Fig. 2.5 Interaccién entre los cinco grupos de procesos
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AREAS DE CONOCIMIENTOS DE LA DIRECCION DE PROYECTOS

Para una gestion efectiva de los proyectos es necesario que los gerentes de

proyectos cuenten con habilidades y destrezas sobre los siguientes temas:

Gestion de la Integracion del Proyecto. Incluye los procesos y actividades
necesarios para identificar, definir, combinar, unificar y coordinar los
diversos procesos y actividades de la direccion de proyectos

Gestion del Alcance del Proyecto.

Gestidn del Tiempo del Proyecto

Gestion de los Costos del Proyecto

Gestion de la Calidad del Proyecto

Gestion de los Recursos Humanos del Proyecto. Incluye los procesos que
organizan, gestionan y conducen el equipo del proyecto. El equipo de
proyecto esta conformado por aquellas personas a las que se le han
asignado roles y responsabilidades para completar el proyecto.

Gestion de las Comunicaciones del Proyecto. Incluye los procesos
requeridos para garantizar que la generacion, la recopilacion, la distribucion,
el almacenamiento, la recuperacion y la disposicion final de la informacion
del proyecto sean adecuados y oportunos.

Gestidn de los Riesgos del Proyecto

Gestidn de las Adquisiciones del Proyecto. Incluye los procesos de compra
o adquisicion de los productos, servicios o resultados que es necesario

obtener fuera del equipo del proyecto

2.4.1 Gestion del Alcance del Proyecto

La gestion del Alcance del Proyecto incluye los procesos necesarios

para asegurar que el proyecto incluya todo el trabajo requerido, y solo el
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trabajo requerido, para completar con el proyecto con éxito. La gestion del
Alcance del Proyecto se encarga principalmente de la definicion y el control
de lo que esta y no esta incluido en el proyecto. Los procesos de Gestion del
Alcance del Proyecto incluyen:

2.4.1.1 Recopilar requisitos

Es el proceso que consiste en definir y documentar las necesidades de los

interesados a fin de cumplir con los objetivos del proyecto.

2.4.1.2 Definicién del Alcance
Desarrolla un enunciado detallado del alcance del proyecto como base para

futuras decisiones del proyecto.

2.4.1.3 Crear el EDT
Subdivide los principales productos entregables del proyecto y el trabajo del

proyecto en componentes mas pequenos y mas faciles de gestionar.

2.4.1.4 Verificacidon del Alcance
Formaliza la aceptacion de los productos entregables completados del

proyecto.

2.4.1.5 Control del Alcance
Es el proceso que consiste en monitorear el estado del alcance del proyecto

y del producto, y en gestionar cambios a la linea base del alcance.
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2.4.2 Gestion del Tiempo del Proyecto

La Gestion del Tiempo del Proyecto incluye Ios procesos necesarios
para lograr la conclusion del proyecto a tiempo. Los procesos de Gestion del

tiempo del Proyecto incluyen:

2.4.2.1 Definicion de las Actividades
Identifica las actividades especificas del cronograma que deben ser

realizadas para producir los diferentes productos entregables del proyecto.

2.4.2.2 Establecimiento de la Secuencia de las Actividades
Identifica y documenta las dependencias entre las actividades del

cronograma.

2.4.2.3 Estimacion de los Recursos de las Actividades
Estima el tipo y las cantidades de recursos necesarios para realizar

cada actividad del cronograma.

2.4.2.4 Estimacion de la Duracion de la Actividades
Estima el numero de periodos laborables que se necesitaran para

completar actividades individuales del cronograma.

2.4.2.5 Desarrollo del Cronograma
Analiza las secuencias de las actividades, su duracion, los requisitos
del recurso y las restricciones del cronograma para crear el cronograma del

proyecto.
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2.4.2.6 Control del Cronograma
Es el proceso por el que se da seguimiento al estado del proyecto
para actualizar el avance del mismo y gestionar cambios a la linea base del

cronograma.

2.4.3 Gestion de Costos del Proyecto

La Gestidon de los Costos del Proyecto incluye los procesos
involucrados en la planificacion, estimaciéon, preparacion del presupuesto y
control de los costos para que el proyecto pueda ser completado dentro del
presupuesto aprobado. Los procesos de Gestion de Costos del Proyecto

incluyen:

2.4.3.1 Estimacion de los Costos
Desarrolla una aproximacidon de los costos de los recursos

necesarios para completar las actividades del proyecto.

2.4.3.2 Preparacion del Presupuesto
Suma los costos estimados de actividades individuales o paquetes

de trabajo a fin de establecer una linea base de costo.

2.4.3.3 Control de Costos
Ejerce influencia sobre los factores que crean variaciones del costo y

controla los cambios en el presupuesto del proyecto.
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2.4.4 Gestion de la calidad del Proyecto

La Gestion de la Calidad del Proyecto incluye los procesos y las
actividades de la organizacion ejecutante que determinan las politicas, los
objetivos y las responsabilidades relativos a la calidad, de modo que el
proyecto satisfaga las necesidades que motivaron su creacién. Implementa
el sistema de gestion de la calidad a través de politicas y procedimientos,
con actividades continuas de mejora de procesos realizados a lo largo de
todo el proyecto, segun corresponda. Los procesos de Gestion de la Calidad

del Proyecto incluyen:

2.4.4.1 Planificacion de la Calidad
Identifica que normas de calidad son relevantes para el proyecto y

determina como satisfacerlas.

2.4.4.2 Realizar el Aseguramiento de la calidad
Aplica las actividades planificadas y sistematicas relativas a la
calidad, para asegurar que el proyecto emplee todos los procesos

necesarios para cumplir con los requisitos.

2.4.4.3 Realizar el control de la Calidad
Supervisa los resultados especificos del proyecto, para determinar si
cumplen con las normas de calidad pertinentes e identifica modos de

eliminar las causas de un rendimiento insatisfactorio.
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2.4.5 Gestion de los Riesgos del Proyecto

La Gestion de los Riesgos del Proyecto incluye los procesos
relacionados con la planificacion de la gestidon de riesgos, la identificacion y
el analisis de los riegos, las respuestas a los riesgos, y el seguimiento y
control de los riesgos de un proyecto. Los objetivos de la Gestion de Riegos
del Proyecto son aumentar la probabilidad y el impacto de eventos positivos,
y disminuir la probabilidad y el impacto de eventos adversos para los
objetivos del proyecto. Los procesos de Gestion de los Riesgos del Proyecto

incluyen:

2.4.5.1 Planificar la gestion de los riesgos
Decide como enfocar, planificar y ejecutar las actividades de gestion

de riesgos para un proyecto.

2.4.5.2 Identificar los Riesgos
Determina que riesgos pueden afectar al proyecto y documenta sus

caracteristicas.

2.4.5.3 Realizar el Analisis Cualitativo de Riesgos
Prioriza los riesgos para otros analisis o acciones posteriores,

evaluando y combinando su probabilidad de ocurrencia y su impacto.

2.4.5.4 Realizar el Analisis Cuantitativo de Riesgos
Analiza numéricamente el efecto de los riesgos identificados en los

objetivos generales del proyecto.
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2.4.5.5 Planificar la Respuesta a los Riesgos

Desarrolla opciones y acciones para mejorar las oportunidades y

reducir las amenazas a los objetivos del proyecto

2.4.5.6 Monitorear y Controlar los Riesgos
Realiza el seguimiento de los riesgos identificados, supervisa los
riesgos residuales, identifica nuevos riesgos, ejecuta planes de respuesta a

los riesgos y evalua su efectividad durante todo el ciclo de vida del proyecto.



CAPITULO Ili:

DESCRIPCION GENERAL DE LA BARCAZA

3.1 MEMORIA DESCRIPTIVA DE LA BARCAZA

Corresponde la presente Memoria Descriptiva la construccion de una
Barcaza tipo Tolva Dividida, clasificable bajo las normas de la sociedad
clasificadora American Bureau of Shipping (ABS). La Barcaza sera usada para

apoyar a la Dipper Dredge R M Christensen con el dragado en el Canal de

Panama.

3.1.1. Caracteristicas Principales

La barcaza constara de un casco dividido en dos (2) mitades
independientes, los cuales estaran unidos por dos bisagras ubicadas cada
una en popa y en proa a lo largo de la linea central y por encima de la
cubierta. Ambas mitades del casco seran accionadas hidraulicamente y no
seran autopropulsadas.

Las dimensiones principales de la barcaza son:

Eslora total 165 m
Manga total 15 m
Puntal 427 m

Capacidad de carga : 1000 m*®
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3.1.2. Compartimentado

El casco esta compartimentado para soportar la inundacion de uno
de sus compartimentos y continuar flotando con suficiente reserva de
flotabilidad. Esta subdividido en 16 compartimentos estancos, debajo de la
cubierta principal. Posee dos (2) mamparos longitudinales y seis (6)
mamparos transversales para separar los compartimentos de lastre, pique

de proa y sala de bomba y maquinas.

3.1.3. Casco

El casco y mamparos estan disenados y construidos con acero naval
(designacion ASTM A131 Gr A); con detalles indicados en plano de
Estructura General. Asi también las cuadernas, baos, esloras, varengas y

vagras son de acero naval.

Los refuerzos longitudinales de fondo casco, cubierta, costado, tolva y

mamparos longitudinales; y los refuerzos de los mamparos transversales

son de acero estructural (designacion ASTM A36).

3.1.4. Escantillonado

Se ha calculado la estructura del casco y de cada elemento
longitudinal y transversal siguiendo las reglas de clasificacion de la ABS

para Barcazas de acero.

En la siguiente tabla muestran los materiales y el dimensionamiento de

estos elementos.



25

item | Designacién Materiales Dimensiones
1 Casco Fondo Acero Naval ASTM A 131 Esp. 13mm
2 Casco Lateral Acero Naval ASTM A 131 Esp. 10mm
3 Cubierta Acero Naval ASTM A 131 Esp. 13r_r_1r£_ I
4 Tolva Acero Naval ASTM A 131 Esp. 19mm
5 C_,)ui_lla - | Acero NavaléSlM_A 131 | Esp. 1I9mm -
6 Cuaderna* Acero Naval ASTM A 131 | Esp. 10mm _i
7 Vagras y Esloras Acero Naval ASTM A 131 Esp. 10mm :
8 Ej:] dl;ong. De ASTM A36 7x4x3/8" |
Ref. Long. De
9 Costado, Cubiertay | ASTM A36 6x4x3/8”
Mmp Longitudinal | o | ]
10 Ref. Long. De Tolva | ASTM A36 7x4x1/2” B

TABLA 3.1 Escantillonado de los elementos estructurales de la barcaza
(*) La cuaderna incluye todo el anillo estructural conformado por: Varengas, cuadernas,
baos (en fondo, casco lateral y cubierta respectivamente), refuerzo de mamparo longitudinal
y el refuerzo de la tolva.

3.1.5. Sistema de Achique y Lastre

Este sistema corresponde al Achique general de agua de los
diferentes compartimentos. La succion se realiza mediante dos (2) bombas,
una para cada mitad del casco, cuyas rejillas de succion estan ubicadas en
cada compartimiento. El sistema contra incendio esta conectado

directamente a la linea de descarga del sistema de achique.

3.1.6. Sistema de Combustible

Cuenta con un tanque de combustible, fabricado en acero naval y
ubicado en la sala de maquinas. El tanque dispone de tuberias de llenado,

venteo y de distribucion. Asi mismo cuenta con los respectivos filtros para el
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tratamiento del combustible. El tanque no forma parte de la estructura del

buque.

3.1.7. Mecanismo de Apertura y Cierre Hidraulico

El sistema hidraulico es un sistema autonomo provisto de una bomba
hidraulica, deposito de aceite hidraulico, valvulas de control, panel de control

y vigilancia, y de cilindros hidraulicos.

El sistema hidraulico esta disefado para mantener la tolva abierta o cerrada
en caso de fallo hidraulico.
Los cilindros hidraulicos estan colocados por delante y por detras de la tolva,

por debajo de la posicidén de las bisagras.

La barcaza tiene ademas un accionamiento manual para la operacion de la
tolva en caso de perdida de presion hidraulica y para aliviar la presion de los
cilindros hidraulicos en posicion de cierre. El mecanismo se acciona desde

la cubierta principal sin energia eléctrica, equipos o0 herramientas especiales.

3.1.8. Sistema de Refrigeracion

El motor del grupo electrogeno sera enfriado por liquido con radiador.

3.1.9. Tolva
La tolva debera estar despejada y libre de elementos estructurales vy
otros obstaculos. En la parte inferior de la tolva, y entre las dos mitades del

casco, se colocara una barra continua de 50x100 mm, la cual limitara la
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perdida de materiales de dragado antes de abrir el casco en la zona de
descarga.

La tolva tendra un revestimiento de hormigon armado de al menos 34.5
mega pascales (5000 psi) y por lo menos de 101.6 mm (4 pulgadas) de
espesor, con el fin de resistir choques y el desgaste de la descarga de rocas
y otros materiales de dragado.

Alrededor de todo el perimetro de la tolva se dispondra de brazolas
reforzadas las cuales deberan resistir el contacto periodico con la cuchara
de la Dipper Dredge R M Christensen durante las operaciones de dragado.

Esta brazola sera soldada a la cubierta principal y llenada con hormigon.

3.1.10 Superestructura

La caseta se instalara en la banda de estribor y alojara el equipo de
control y el panel de control con el espacio suficiente para dos (2) personas.
En la parte exterior de la caseta se instala un pasamanos y una escalera

vertical desde la cubierta principal al techo de la caseta

3.1.11. Sala de Maquinas

Cada mitad del casco dispondra de sala de maquinas en los
compartimentos de popa, cada una de las cuales tendra aberturas de
ingreso y escape con puertas estancas. El ingreso a la sala de maquinas

desde la cubierta principal sera por un pasillo cubierto y escaleras.

La sala de maquinas tendra el espacio adecuado para la operacion segura y

eficiente y para el mantenimiento.
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3.1.12 Sistema de escape

El sistema de escape esta disenado y dimensionado para no exceder
la contrapresion necesaria del fabricante del motor. Los tubos de escape
deberan salir por la popa del buque en un lugar como para minimizar el

ruido, humos y la interferencia de la visibilidad.

PLANOS GENERALES
Los planos generales se encuentran en el anexo A, incluye:
Disposicion General

° Plano de Detalles Estructurales



CAPITULO IV:
APLICACION DE LOS PROCESOS PARA REALIZAR LA

PLANIFICACION

4.1 GRUPO DEL PROCESO DE INICIACION

Dentro de este grupo se define el acta de constitucion del proyecto ademas

se identifican a los interesados del proyecto.

4.1.1 Acta de Constitucion del Proyecto

ACTA DE CONSTITUCION DEL PROYECTO

Nombre del Construccion de una (1) Barcaza tipo Tolva Dividida

Proyecto: B - B

[_Cliente: Autoridad del Canal de Panama (ACP)
Descripcidon El proyecto consiste en el diseno, fabricacion, pruebas y
del Proyecto: entrega de una (1) Barcaza tipo Tolva Dividida.

El diseno estara a cargo de la Cia Guido Perla & Associates,
esta compania con sede en Seatle, es especialista en el
diseno de embarcaciones siguiendo las recomendaciones de
las sociedades clasificadoras.

La fabricacion estara a cargo del SIMA Callao, por contar con
las facilidades necesarias para la construccion de una
embarcacion de esta envergadura.

Para la construccién de esta barcaza se utilizara el sistema
modular, para lo cual se fabricaran 12 modulos .
independientes de 45 a 60 ton, las cuales luego seran unidas |
en la grada de construccion N° 1
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Definiciéon del
producto del
proyecto:

Definicion de
los
requerimientos
del proyecto:

Al finalizar la construccién de La barcaza tipo tolva dividida,
esta debe estar en la capacidad apoyar a la Dipper Dredge
R.M. Christensen con los trabajos de dragado, debera recibir
y transportar 1000m3 de material de dragado, grandes trozos
de roca, graba y barro, sin presentar danos importantes en su
estructura.

El Proyecto involucra la elaboracion del disefio, Fabricacion,
pruebas y entrega en Panama de una (1) Barcaza tipo Tolva
de 65 mts. de eslora, 15 mts. de manga y 4.27mts de puntal,
la cual sera entregada el 28 de junio del 2011.

Los Equipos y elementos principales de la barcaza requieren
la aceptacion de ACP. ( Planta hidraulica, Grupo Generador,
Tableros Eléctricos, Cables Eléctricos, Bombas, Formulacion
del Concreto, Pintura)

El acero a ser utilizado es el ASTM A131 (acero naval), para
todo lo que es el forro, mamparos y elementos que seran
plegados o rolados. Ademas se utilizara el acero ASTM A36,
para todos los refuerzos longitudinales (del fondo, casco
lateral, cubierta, tolva y mamparo longitudinal) y los refuerzos
de mamparos transversales. Para las tuberias se utilizara el
acero ASTM AS53.

Las barcazas se fabricaran de acuerdo a las especificaciones
técnicas, Normas y Clase (ABS), el casco es CRUZ DE
MALTA.

Debera remitirse al cliente cada 30 dias el Project actualizado
con los avances de los trabajos. Con un informe donde se
indique de existir algun retrazo las acciones correctivas para
no comprometer las fechas de entrega programadas.

Control de Calidad debera realizar un control exhaustivo
sobre los materiales, procesos y pruebas registrando en los
formatos correspondientes los mismos que se remitiran a
nuestro cliente cada fin de mes.

|
Los soldadores que participen en el proyecto deberan contar ‘

con su certificacion actualizada, la misma que debera
registrarse en el libro de soldadores. ‘

Se considera asistencia técnica por 5 anos

Objetivo del
Proyecto:

El objetivo del proyecto para el SIMA, es culminar con la
fabricacién de la barcaza tipo tolva dividida cumpliendo con
todos los requerimientos del cliente, cumpliendo con la fecha
indicada y cumpliendo el presupuesto estimado.
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Finalidad del
Proyecto:

Demostrar la capacidad operativa de la empresa, para ser
reconocidos internacionalmente y generar mayores ingresos a
la empresa.

Entregables del

Planos Generales y Constructivos.

proyecto: Acta de Conformidad y Dossier de calidad.
Entrega de la Barcaza de acuerdo a plano y estandares
navales.

Project Ing. Jorge SANDOVAL Sambrano

Manager:

Organizaciones
que intervienen
en el Proyecto:

Sponsor que
autoriza el
Proyecto:

Servicios Industriales de la Marina.

Autoridad del Canal de Panama.
Guido Perla & Associates.
American Bureau of Shipping

Marco Peruana.

Corporacion Peruana de Productos Quimicos (CPPQ)

CN. Eduardo Pérez |

Jefe Servicio Industrial de la Marina. ‘

4.1.2 Lista de Interesados del Proyecto

1. Patrocinador de_l_ Proyecto:

Jefe Servicio Industrial de la Marina:

CN. Eduardo PEREZ.

Superintendencia Clientes Particulares:
Jefe Div. Const. Navales y Metal Mecanica :

Jefe de Produccion:

CN. José Moreno Gonzales.
CF. Jorge CALIZAYA Portal
CF. Marko PERCOVIC Baretic.

3. Asesor del Proyecto:

Asesor :

Alm (r) Juvenal CACERES

4. Lider del Proyecto:

Jefe de Proyecto: Zambrano

R

Ing. Jorge S_A_NDOVAL

5. Equipo del Proyecto:

Oficina de Logistica :

CC. Rissel PARRA
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Oficina de Diseno : Tnte (r) Domingo MUSSIO
Departamento de Calidad: CF(r) Juan Franco
Division de Seguridad: Ing. Gustavo ORELLANA
Jefe de Taller de Construcciones Navales: Ing. Maria Vega

Jefe de Taller Maquinados: Ing. Juan Romero

Jefe de Taller Pintura: Ing. Giancarlo SALGADO
Control de Produccién: J Ing. Daniel GOMEZ

4.2 GRUPO DEL PROCESO DE PLANIFICACION

En este grupo nos enfocaremos en las areas de la gestidon del alcance,

gestion del tiempo, gestidon del costo, gestion de la calidad y la gestion de los

riesgos del proyecto.

4.2.1

4.2.1.1 Enunciado detallado del alcance.- El presente documento tiene
como principal objetivo el documentar las caracteristicas y los limites del

proyecto, asi como describir de forma mas especifica los entregables de la

Aplicacion de la Gestion del Alcance

estructura del trabajo.

ACTA DE CONSTITUCION DEL PROYECTO

Nombre del
Proyecto:

Cliente:

Autoridad del Canal de Panama (ACP)

Construccién de una (1) Barcaza tipo Tolva Dividida

Descripcion
del Proyecto:

El proyecto consiste en el diseno, fabricaciéon, pruebas y
entrega de una (1) Barcaza tipo Tolva Dividida.

El disefo estara a cargo de la Cia Guido Perla & Associates,
esta compania con sede en Seatle, es especialista en el
disefo de embarcaciones siguiendo las recomendaciones de
las sociedades clasificadoras.

La fabricacion estara a cargo del SIMA Callao, por contar con
las facilidades necesarias para la construccion de una
embarcacion de esta envergadura.
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Para la construccion de esta barcaza se utilizara el sistema
modular, para lo cual se fabricaran 12 mdodulos
independientes de 45 a 60 ton, las cuales luego seran unidas

en la grada de construccion N° 1

Definicion del | Al finalizar la construccion de La barcaza tipo tolva dividida, '.
producto del esta debe estar en la capacidad apoyar a la Dipper Dredge |
proyecto: R.M. Christensen con los trabajos de dragado, debera recibir
y transportar 1000m3 de material de dragado, grandes trozos
de roca, graba y barro, sin presentar danos importantes en su

estructura.
Definicion de El Proyecto involucra la elaboracion del diseno, Fabricacion,
los pruebas y entrega en Panama de una (1) Barcaza tipo Tolva
requerimientos | de 65 mts. de eslora, 15 mts. de manga y 4.27mts de puntal,
del proyecto: la cual sera entregada el 28 de junio del 2011.

Los Equipos y elementos principales de la barcaza requieren
la aceptacion de ACP. ( Planta hidraulica, Grupo Generador,
Tableros Eléctricos, Cables Eléctricos, Bombas, Formulacion
del Concreto, Pintura)

El acero a ser utilizado es el ASTM A131 (acero naval), para
todo lo que es el forro, mamparos y elementos que seran
plegados o rolados. Ademas se utilizara el acero ASTM A36,
para todos los refuerzos longitudinales (del fondo, casco
lateral, cubierta, tolva y mamparo longitudinal) y los refuerzos
de mamparos transversales. Para las tuberias se utilizara el
acero ASTM A53.

Las barcazas se fabricaran de acuerdo a las especificaciones
técnicas, Normas y Clase (ABS), el casco es CRUZ DE
MALTA.

Debera remitirse al cliente cada 30 dias el Project actualizado
con los avances de los trabajos. Con un informe donde se
indique de existir algun retrazo las acciones correctivas para
no comprometer las fechas de entrega programadas.

Control de Calidad debera realizar un control exhaustivo
sobre los materiales, procesos y pruebas registrando en los
formatos correspondientes los mismos que se remitiran a
nuestro cliente cada fin de mes.

Los soldadores que participen en el proyecto deberan contar
con su certificacion actualizada, la misma que debera
registrarse en el libro de soldadores.

Se considera asistencia técnica por 5 anos




34

Obijetivo del El objetivo del proyecto para el SIMA, es culminar con la '
Proyecto: fabricacion de la barcaza tipo tolva dividida cumpliendo con
todos los requerimientos del cliente, cumpliendo con la fecha
indicada y cumpliendo el presupuesto estimado.

Finalidad del Demostrar la capacidad operativa de la empresa, para ser
Proyecto: reconocidos intemacionalmente y generar mayores ingresos a
la empresa.

Entregables del | Planos Generales y Constructivos.

proyecto: Acta de Conformidad y Dossier de calidad.
Entrega de la Barcaza de acuerdo a plano y estandares
navales.
Project Ing. Jorge SANDOVAL Sambrano |
Manager: _ 1

Organizaciones | Servicios Industriales de la Marina.
que intervienen
en el Proyecto:

Autoridad del Canal de Panama.
Guido Perla & Associates.

American Bureau of Shipping |
Marco Peruana.

Sponsor que CN. Eduardo Pérez
autoriza el
Proyecto:

Jefe Servicio Industrial de la Marina.

4.2.1.2 Estructura Desglosable del Trabajo (EDT).- Es el proceso
necesario para dividir los principales productos entregables del proyecto y el
trabajo del proyecto en componentes mas pequenos y mas faciles de

gestionar.
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Esta etapa consiste en realizar las contrataciones de los

1.2 PLANIFICACION recursos y efectuar la compras y adquisiciones segun
especificaciones técnicas
Consiste en elaborar la estrategia que se utilizara para la ODD
1.2.1 Planificar la Estrategia constructiva. ‘ construccion de la barcaza, en base a los planos generales y a la o
| capacidad de planta del astillero. Jefe de taller de Fabricacion
Consiste en realizar |a lista de actividades que se van a ejecutar | . . ., e '
g g - ) . Division de Planificaciony |
1.2.2 Creacion y Presentacion del EDT en el transcurso de la construccion, la cual nos dara una vision -
. . - . Control de Produccion
amplia de dichas actividades y como se relacionan mutuamente.
Comite Directivo
123 Aprobacion del EDT Aprobacion de los pasos que se mencionan en la EDT
Jefe de Proyecto
. . Consiste en elaborar y efectuar las orden de compra de los
Requerimiento de Materiales e . y . P , ODD
1.2.4 nsumo materiales (planchas, tubos, etc.) e insumos necesarios para la o
S fabricacion de la barcaza. Logistica
Consiste en elaborar y efectuar las 6rdenes de compra de los oDD
1.2.5 Requerimiento de equipos equipos que seran necesarios para la buena operacion de la o
barcaza. Logistica
Consiste en solicitar cotizaciones, evaluarlas y autorizar la ’
- . . contratacion de companias particulares para realizar trabajos Logistica
1.2.6 Requerimiento de Cia Contratistas e . panias part . > p . J
especificos. (p.ej. encementado, instalacion del sistema Jefe de Proyecto
hidraulico, etc.)
Se realizara una primera reunion de coordinacion para informar a
I todos los involucrados acerca de la estrategia constructiva y las
127 | Reunion de Coordinacion fechas de inicio y término de cada actividad.

Luego se realizaran reuniones semanales para informar sobre el
avance de cada actividad.

Todos los involucrados




4.2.1.3 Diccionario del EDT.- Este documento tiene como objetivo describir, identificar los entregables y dar criterios de aceptacion

de todas las actividades identificadas en el EDT.

ACT

EDT DENOMINACION DE ACTIVIDADES | DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD RESPONSABLE

CONSTRUCCION DE UNA Consiste en la construccion de una barcaza tipo tolva dividida de

65m d 15md 427md tal SIMA-Call
1 BARCAZA TIPO TOLVA DIVIDIDA Sm .e eslora 15m de manga y 4.27m de puntal con una allao
capacidad de carga de 1000m3.

| Consiste en la evaluacion y desarrollo de la construccion de la

1.1 INICIACION Comité Directivo
| barcaza.
jeti ran reuni inici for [ '
111 Descripcion de los Objetivos y Se Ileyg an eunlo.ne.s iniciales para formar el equipo de trabajo y Comité Directivo
Alcance del proyecto describirles los objetivos y alcances del proyecto. I
1.1.2 Ingenieria Basica y Detalles Consiste en el desarrollo de |a arquitectura e ingenieria naval
Jefe de Proyecto
Evaluacion y aprobacion del contrato | Consiste en evaluar y contratar a la consultoria naval que se
1.1.2.1 . . . ODD-SIMA
de ingenieria encargara del disefio de la barcaza.
) ' Logistica
. - Consiste en la revision de los requerimientos del cliente y
Estudio de los requerimientos del . , . - ,
1.1.2.2 I realizar los célculos necesarios para la elaboracion de los Consultoria Naval

cliente

' planos. ]
| : -

Elaboracion de la disposicion general ! Consiste en plasmar los requerimientos del armador en un plano | .
1123 | . o e - | Consultoria Naval
|ylas ET ' de disposicion general y elaborar sus especificaciones técnicas. |

f |
1124 |Elaboracion de planos generalesy | Consiste en la elaboracion de los planos generales de la barcaza | Consultora Naval
o | detalles constructivos. ‘ y detalles constructivos de acuerdo a las normas de clasificacion. | ODD-SIMA




1.2.8

Entrega del 90% de Planos de
Ingenieria

Este hito representa la entrega del 90% de la informacion técnica

aprobada, necesaria para iniciar con el proceso de fabricacion en
el taller.

Consultoria Naval

ODD-SIMA

1.2.9

Llegada de Materiales e Insumos

Estos hitos se refieren a la llegada de 10s materiales e insumos,
los cuales han sido estimados por el departamento de logistica
en base a lo coordinado con los proveedores.

Logistica

1.2.10

Llegada de Equipos

Estos hitos se refieren a la llegada de |0s equipos, los cuales han
sido estimados por el departamento de logistica en base a o
coordinado con el proveedor.

Logistica

1.3

EJECUCION

Consiste en realizar las actividades planteadas en la estrategia
constructiva para la fabricacion de la barcaza.

Varios

1.31

TALLER DE CONSTRUCCIONES
NAVALES

Sera el encargado de realizar los trabajos de corte, habilitado,
ensamble de paneles, ensamble de sub modulos, ensamble de
modulos, ereccion en grada y fabricacion e instalacion de los
acabados.

Taller de Construcciones
Navales

1.3.2

TALLER DE TUBERIAS

1.33

Sera el encargado de realizar los trabajos correspondientes a la
fabricacion e instalacién de los diversos sistemas de tuberias
tales como el sistema de achique y contra incendio, el sistema
de venteo, lubricacion, etc.

Taller de tuberias

TALLER DE ELECTRICIDAD Y
ELECTRONICA

1.3.4

Sera el encargado de realizar la instalacion de los equipos
eléctricos, tableros, luminarias y las canaletas por donde se hara
el tendido de cables.

Taller de electricidad y
electronica

| INSTALACION DE SISTEMA
| HIDRAULICO

| La compaiiia contratista designada para este trabajo sera el

I encargado de instalar el equipo hidraulico, los pistones y las
tuberias hidraulicas necesarias para el correcto funcionamiento
de este sistema.

il Cia. Contratista




1.3.5

LLENADO DE CONCRETO

La compafiia contratista designada para este trabajo sera la
encargada de realizar la instalacion de las barras de anclaje en
las zonas donde corresponda ademas de realizar una o varias
pruebas al concreto antes de proceder al vaciado del mismo.

Cia. Contratista

Consiste en pintar cada zona de la embarcacion segun las

Taller de tratamiento

1.3.6 PINTURA especificaciones técnicas, dandole el espesor adecuado a cada superficial
capa de pintura. )
Consiste en realizar un arenado a determinadas zonas del :
_ Taller de tratamiento
1.3.6.1 ARENADO PARCIAL casco, las cuales fueron afectadas por los trabaos finales superficial
realizados en grada.
| Consiste en aplicar la pintura a cada zona de la embarcacion, Taller de tratamiento
1362 |PINTADO | Ui . ! e !
| respetando lo indicado en el plan de pintado. superficial
| Consiste en la preparacion de las vias de lanzamiento de la Taller de maniobras de
1.3.7 LANZAMIENTO grada, las cuales deben estar acondicionadas para que el Gradas
lanzamiento ocurra sin ningun contratiempo.
Luego del lanzamiento la barcaza ingresara a un dique flotante Taller de maniobras de
1.3.8 INGRESO Y TRABAJOS EN DIQUE | para la instalacion de los sellos que van en el borde central de la Diques
tolva. 9
14 CONTROL Y SEGUIMIENTO Supervision y control del inicio, planificacion, ejecucion y cierre
del proyecto |
. 1 s Se refiere al control de avance fisico de los trabajos de Division de supervision de la |
| 1.4.1  Control de Produccion T . o >
| . fabricacion, comparandolos con el cronograma de actividades. produccion. |
| Consiste en verificar que se cumplan las normas establecidas
.. . .. I
1492 Control de calidad para la construccion naval durante la ejecucion del proyecto. Departamento de Control de

| Ademas se realizan diversas pruebas para dar conformidad tanto
del trabajo realizado por los talleres asi como también a las

la calidad.




pruebas de funcionamiento de los diversos equipos de las
barcazas.

Proceso de entrega de la barcaza y preparacion y recoleccion de

barcaza y se procederd a la entrega de la informacion del
proyecto.

1.5 CIERRE DE PROYECTO .,
toda la documentacion del proyecto
Consiste en el termino de la recopilacién de todos los informes
de control de calidad, en cuanto a la recepcion de los certificados | Pepartamento de Control de
1.51 Finalizacion del Dossier de Calidad de calidad de los materiales, 10s equipos, el control dimensional la calidad.
de las piezas, los ensayos de soldadura, los protocolos de Jefe de Proyecto
pruebas, etc.
159 Revision y correccion de no Consiste en la revision y correccion de las observaciones
o conformidades puestas por el cliente
.'
L . Es el traslado de la barcaza con ayuda I
153 Traslado y Recepcion en Panama . . 4 de un remolcador desde
Peru a Panama.
| Consiste en proceder a reunir la informacion de todas las
154 Acta de conformidad y cierre de pruebas finales y a realizar el documento de entrega de la
o contrato barcaza. Ademas de la cancelacion de todos los contratos,
J -ordenes de servicio, compra
| |
‘ | Consiste en la realizacion de la ceremonia de entrega de la
{1.5.5 Entrega barcaza
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4.2.2 Aplicacion de la Gestion del Tiempo

4.2.2.1 Lista y Duracion de Actividades.- Es una lista completa que

incluye todas las actividades con

cronograma para ser realizadas en el proyecto.

tiempos planificados dentro del

EDT Nombre de la Tarea - - Duracion Inicio Final
1 CONSTRUCCION DE UNA BARCAZA TIPO TOLVA T R T 1_
DiIVIDIDA
1.1 INICIACION 82 dias 03/05/2010 09/08/2010
1.1.1 Objetivos y Alcance del proyecto 4 dias [03/05/2010 |06/05/2010
1.1.2 Ingenieria Basica 'y De_t_alles B 78 dias Q'_ll_()ﬁSL/2010 09/08/2010
1.1.2.1 Elaboracion y apro_ti:_:lcién del contrato de ingenieﬂq__ 4 dias [07/05/2010 [11/05/2010
1.1.2.2 Estudio de los requerimientos del cliente 7 dias  |12/05/2010 |19/05/2010
1.1.2.3 Elaboracion de la disposicion general y las ET 7 dias 4_2%05/_20_12_ [27/05/2010 |
1.1.2.4 Elaboracién de planos generales y detalles constructivos 60 dias [28/05/2010 09/08/20_1_0
1.2 PLANIFICACION 139 dias [28/05/2010 |12/11/2010
1.2.1 Planificar la estrategia Constructiva 4 dias 22/05/2010_@6252(&_
1.2.2 iCreacion y Presentacién del EDT 5 dias [28/05/2010 02/06/2_0_10 _
1.2.3 Aprobacién del EDT - 1dia  |03/06/2010 |03/06/2010
1.2.4 Requerimiento de Materiales e Insumos 42 dias l(;5/06/2010 24/07/2012
1.2.4.1 Requerimiento de Pls de Acero 7 dias 0_5/06/2010 12/06/2019_
1.2.4.2 Requerimiento de Angulos - 7 dias  |14/06/2010 [21/06/2010 |
1.2.43 Requerimiento de Tubos para defensa - | 7dias [22/06/2010 [30/06/2010
1.2.4.4 Requerimiento para Tubos de los sistemas 7 dias [01/07/2010 |08/07/2010
1.2.45 Requerimiento de Insumos 7 dias  |09/07/2010 {16/07/2010 |
1246 Requerimiento de Pintura 7 dias [17/07/2010 [24/07/2010
1.2.5 Requerimiento de equipos 64 dias [04/06/2010 [20/08/2010 J
1.2.51 Requerimiento de Sistema Hidraulico 15 dias |04/06/2010 Q_1{Q6/_2(£0 |
1.2.52 Requerimiento de Pistones Hidraulicos E_dias _'%06_3/_2(21_0 [21/06/2010
1.253 Requerimiento de Generador 7 dias _?2/06/2010_ 30/06/2010
1.254 Requerimiento de Frisa 7 dias 01/07/2010 |08/07/2010
1255 Requerimiento de Valvulas 7 dias  109/07/2010 |16/07/2010 |
1.2.56 Requerimiento de Bombas 7 dias [17/07/2010 @g/go1o __
1257  Requerimiento de Ventiladores 7 dias [26/07/2010 (04/08/2010 |
1258 Requerimiento de Tableros y Cables Eléctricos 7 dias  |05/08/2010 |12/08/2010 I
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1.2.59 Requerimiento de Bitasﬁscotillas y Puertas 7 dias [13/08/2010 [20/08/2010
126 Requerimiento de Cia Contratistas 7 dias [27/07/2010 05/08_/50_1_0—
1.2.7 Reunion de Coordinacion - 3 dias |04/06/2010 [07/06/2010
1.2.8 Entrega del 90% deEI_anos_de Inge&rié 0 dias [27/07/2010 [27/07/2010
1.29 Llegada de Materiales e Insumos 28 diasﬁ124lo7/2010 28/08/2010 —
1.2.9.1 L legada de planchas de Acero 0 dias OQLO%OW 02/08/2010
1.29.2 Llegada de Angulos 0 dias 10/08/2010 10/08/2010
1.2.9.3 Llegada de Tubos para defensa - O dias |18/08/2010 |18/08/2010
1.2.9.4 Llegada de Tubos para Sistema 0 dias |28/(_)_8_/201 0 [28/08/2010
1.2.9.5 Llegada de Insumos 0 dias [24/07/2010 24/07/2010_
1.2.9.6 L legada de Pintura 0 dias 13/08/203) 13/08/2010
1.2.10 Llegada de Equipos 64 dias [26/08/2010 [12/11/2010
1.2.10.1 Llegada del Sistema Hidraulico 0 dias 09/_1_0_/2_(21(2 09/10/2010 |
1.2.10.2 Llegada de Pistones Hidraulicos 0_ dias B 09/1 0/2010_9?/1_ O/20l0__
1.2.10.3 Llegada del Gene_rador 0 dias __—3&)_8_/_2(-)1_0 3_1%0_1_0_
1.2.10.4 Llegada de la Frisa 0 dias [26/08/2010 [26/08/2010
1.2.10.5 Llegada de Valvulas 0 dias 04/09/2010“04/09/201_0
1.2.10.6 Llegada de Bombas 0 dias [12/11/2010 |12/11/2010
1.2.10.7 Llegada de Ventiladores 0 dias [21/09/2010 [21/09/2010
1.2.10.8 Llegada de Table[os y Cables Eléctricos - 0 dias [23/10/2010 __Q?MO/%QQ
1.2.10.9 Llegada de Bitas, Escotillas y Puertas - 0 dias [07/10/2010 [07/10/2010
1.3 EJECUCION 196 dias b3/08/2010_ 26/03/2011
1.3.1 ITALLER DE CONSTRUCCIONES NAVALES 166 dias {03/08/2010 21/02/2011
1.3.1.1 [CORTE EN MAQUINA DE CORTE 23 dias 03/08/2010 28/08/2010
1.3.1.1.1 !Corte de rampa, quilla 19mm y cubierta 13mm 15 dias 02@_8/221_0_ _15_9/08/20_10
1.3.1.1.2 [Corte de cuadernas y cartelas 10mm 15 dias |12/08/2010 [28/08/2010
1.3.1.1.3 !Corte de casco fondo y pantoque 13mm 15 dias |03/08/2010 [19/08/2010
1.3.1.1.4 korte de casco lateral y mamparos 10mm 15 dias [12/08/2010 7_8/08_/2010
1.31.2 ICORTE MANUAL 34 dias [03/08/2010 11/09/2010
1.3.1.2.1 Corte de angulos fondo 10 dias |11/08/2010 [21/08/2010
13122 I.Corte de angulos pantoque S | 8dias |16/08/2010 [24/08/2010
e !COne A 10 dias [03/08/2010 |13/08/2010
1.3.1.2.4 lCorte de angulos Cubierta 8 dias  |09/08/2010 QZZQS/_2O1O
13125 ]Corte de angulos Rampa 10 dias [14/08/2010 ‘g25/08/2_0_10

[1.3.1.26

!Corte de angulos Mamparos

8 dias [25/08/2010 [03/09/2010




43

1.3.1.6.13

1.3.1.2.7 Corte de tubos - - 20 dias [19/08/2010 [11/09/2010
1.313 ENDEREZADO B 39_dias 05/08/2010 09/09/2010
1.3.1.3.1 Enderezado de angulos fondo 10 dias 13/08/2015 -24/08/2010
1.3.1.3.2 Enderezado de énguk_)_s _pantoque 8 dias [21/08/2010 31/0_8/;)10_
1.3.1.3.3 Enderezado de éngulos Lateral 10 dias 05/08/201(; :6/38201(;
1.3.1.3.4 Enderezado de é_nﬁy!os Cubierta 8 dias [11/08/2010 _19_/(58;201(;
1.3.1.3.5 Enderezado de angulos Rampa 15 dias 17/08/2010 |03/09/2010
1.3.1.3.6 Enderezado de angulos Mamparos 10 dias [28/08/2010 |09/09/2010 i
1.3.14 HABILITADO B N | 25dias 05/08/2010 |03/09/2010
1.3.1.4.1 Plegado de pantoque 7 dias 05/08/2010 12/08/2010
1.3.1.4.2 Rolado de Rampa Quilla ang.150° 7 dias |09/08/2010 [16/08/2010
1.3.1.4.3 Plegado de cuadernas 15 dias [17/08/2010 03/09/?010
1.3.1.5 SUBENSAMBLE 43 dias 06/08/2010 [25/09/2010
1.3.1.5.1 ICASCO FONDO 29 dias 106/08/2010 59/09/201_0
1.3.1.5.2 ICASCO CUBIERTA | 24 dias 09/08{2_’01_0 06/09/2010
1.3.1.5.3 ICASCO PANTOQUE 35 dias 07/08/2010 [17/09/2010
1.3.1.54 ICASCO RAMPA 31 dias 09/08/2010 [(14/09/2010
1.3.1.5.5 ICASCO LATERAL 27 dias [18/08/2010 18/09/2010
1.3.1.5.6 CUADERNAS S | 24dias [18/08/2010 [15/09/2010
1.3.1.5.7 MAMPAROS LONGITUDINALES 32 dias [18/08/2010 [24/09/2010
1.3.1.5.8 MAMPAROS TRASVERSAL | 33dias [18/08/2010 [25/09/2010
1.3.1.6 ENSAMBLE 75 dias ‘06/09/2010 %322_/20_10_
1.3.1.6.1 MODULO 4A - 15 dias 06/09/2010 [22/09/2010
1.3.1.6.2 MODULO 4B 16 dias |07/09/2010 |24/09/2010
1.3.1.6.3 UNION 4A CON 4B | 8dias [25/09/2010 (04/10/2010
1.3.1.64 MODULO 3A 15 dias 09/09/2010 [25/09/2010
1.3.1.6.5 MODULO 3B 16 dias |10/09/2010 [28/09/2010
1.3.1.6.6 UNION 3A CON 3B - - 8 dias  [29/09/2010 _07/10/2010
1.3.1.6.7 MODULO 6;«_ 16 dias [13/09/2010 (30/09/2010
1.3.1.6.8 MODULO 6B | 16 dias [15/09/2010 I|02/10/2010
1.3.1.6.9 UNION 6A CON 6B | 8dias [04/10/2010 |13/10/2010
1.3.1.6.10 MODULé_Sll‘_ - 17 dias [16/09/2010 105/10/2010
1.3.1.6.11 MODULO 5B 16 dias 20/09/2010_97/1&2910 !
1.3.1.6.12 |UNION 5A CON 5B 8 dias 109/10/2010 |18/10/2010 '
MODULO 8A 17 dias [21/09/2010 [11/10/2010 |
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1.3.1.6.14 MODULO 8B 16 dias [24/09/2010 [13/10/2010
1.3.1.6.15 |UNION 8A CON 8B - _ 8 dias [14/10/2010 [22/10/2010
1.3.1.6.16 |MODULO 7A I LY dias 25/09/201_0 15/12/20&_
1.3.1.6.17 |MODULO 7B B = 16 dias 29/09_/2019 18/10/2010
1.3.1.6.18 |UNION 7A CON 7B - - | 8_d_ias 19/10/2019 27/10/2010
1.3.1.6.19 |MODULO 10A . 17 dias 30/09/2010 _2_0{1_(2/2_0_10_
1.3.1.6.20 |MODULO 10B 16 dias 04/10/20150 22&9{2_012
1.3.1.6.21 UNION 10A CON 10B 8 dias [23/10/2010 [02/1 1_/2010
1.3.1.6.22 |MODULO SA 17 dias |05/10/2010 _2_5/1(_)/2_01(_)
1.3.1.6.23 |MODULO 9B 16 dias |09/10/2010 27&0/2010_
1.3.1.6.24 |UNION SA CON 9B 8 dia_s ] Q8/10/2910 06/11{2@_0_ |
1.3.1.6.25 |MODULO 12A+B 36 dias {06/10/2010 18/_&2010
1.3.1.6.26 |MODULO 11A:_B_ 36 dias [12/10/2010 23/12221(1
1.3.1.6.27 lMODULO 2A+B - N 35 dias 18/10/_201_0 27/1_1/2_010
1.3.1.6.28 |MODULO 1A+B 35 diaf 23/10/2012 0_3/1 2/2010_
1.3.1.7 ERECCION EN GRADA 1 N ‘LZ_qia_si _9_5{19/_2_010___04/01_/20_11_
1.3.1.71 MODULO 4 - 10 dias |05/10/2010 [16/10/2010
1.3.1.7.2 lMODULO 6 - 14 dias (14/10/2010 29/10/20_10_
1.3.1.7.3 |MODULO 3 4 dias [27/10/2010 30/12/2_(_)10
1.3.1.7.4 ‘MODULO 8 B 14 diis 23/10/2010 r(_)9/11/20_10_
1.3.1.7.5 JMODULOS o i 11 dias 104/1 1/2010_16/1 1/20_10_
1.3.1.7.6 IMODULO 1(_) 14 dias (06/11/2010 22/1_1/?010 |
1.3.1.7.7 IMODULO? _1_1_di_:=l_$_‘_l7/1;l/2_010____29/11/2010 |
1.3.1.7.8 ‘MODULO 9 11_<ﬂas 2421/2(_)19 —0§/12/2_010
1.3.1.79 lMODULO 12 - 15 dias [19/1 1_/_2010 K)6/12/2(119
1.3.1.7.10 IMODULO 11 - 16 dias (2/13120_1(_) _‘21/12/2010
1.3.1.7.11 MODULO 2—_— 16 dias 29/11/202)__17/1 2/2010 |
1.3.1.7.12 MODULO_1_ 15 dias (14/12/2010 (04/01/2011
1.3.1.8 FABRICACION DE ACABADOS 59 dias [30/11/2010 [11/02/2011
1.3.1.8.1 Tapas de mamparo _longitudinal (12 pzas) o 15 dias [30/11/2010 17/12/2010
13182 Brazola de Tolva | 20dias [18/12/2010 |14/01/2011
1.3.1.8.3 poyo (;é_Cuchara de draga (Canguilon) 10 dias |05/01/2011 |15/01/2011 |
1.3.1.84 Piso de sala de maquinas BR y ER 5 dias [22/12/2010 [29/12/2010 |
1.3.1.8.5  [Tanque de combustible (incluye base) 7 dias  [18/12/2010 [28/12/2010 :
13186 hanque de lodos BR y ER (2 pzas) (incluye base) 5dias [29/12/2010 [05/01/2011 |
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13.1.8.7  Mastiles (7 piezas) 10 dias [15/01/2011 [26/01/2011
13188 [CasetaER ) ) ) 7 dias  [27/01/2011 |03/02/2011
1.3.1.8.9  [Cubichete BRy ER - 7 dias  |04/02/2011 [11/02/2011
1.3.1.8.10 [Chimenea s B 8 dias  |06/01/2011 |14/01/2011 B
1.3.1.8.11 |Base para Defensa de proa - 7 dias [15/01/2011 [22/01/2011
1.3.1.8.12 |Caja de toma contra incendio (3 pzs) 3 dias b4/01/2011 96/01/201.1 )
1.3.1.8.13 [Caja pasa cable | 3dias [27/01/2011 [29/01/2011
1.3.1.8.14  |Ducto de Ventilacién - 5 dias [31/01/2011 |04/02/2011
1.3.1.8.15 |Dispositivo de bloqueo de tolva i 3 dias |05/02/2011 08/0;/2011
1.3.1.8.16  Bisagras de Cubierta PR y PP 2 dias |09/02/2011 [10/02/2011
1.3.1.9 INSTALACION DE ACABADOS . 52 dias [18/12/2010 [21/02/2011
1.3.1.91 [Tapas de mamparo longitudinal 15 dia_s_ 1_8_/@&%3/91_/291_1_
1.3.1.9.2 Brazola de Tolva 15 dias |15/01/2011 01/02/2011
1.3.1.9.3 Apoyo de Cuchara de g_raga (Ca_ngl:i_lg_n) 4 dias_ _1_7/_(11/2011 20/01/2011
1.3.1.9.4 Piso de sala de maquinas BR y ER - 15 dias (30/12/2010 (18/01/2011
1.3.1.9.5 [Tanque de combustible (incluye base) B 5 dias [29/12/2010 05/(_)1_/2(1] 1
1.3.1.9.6 Tanque de lodos BR y ER (2 pzas) (incluye base) 5dias [19/01/201 1_ _2_¢_1_/0_1_/20_11
1.3.1.9.7 Mastiles (7 mastiles) S dias |06/01/2011 |1 1_/0_1_/3)11__|
1.3.1.9.8 Caseta ER 4 dias  |04/02/2011 [08/02/2011
1.3.1.99 Cubichete BR y ER - 8 dias  {12/02/2011 Q_1£O_2£O_1 1
1.3.1.9.10 (Chimenea - 3 dias __r1_5/01/2£)1 1 [18/01/2011
1.3.1.9.11 Base para Defensa de proa 4 dias [24/01/2011 Q?/Q1/2011
1.3.1.9.12 [Caja de toma contra incendio (3 pzs) | 3dias Q7B1/2_01_1 2921_@(111 |
1.3.1.9.13 [Caja pasa cable 2dias |31/01/2011 |01/02/2011
1.3.1.9.14 [Ducto de Ventilacion S dias |05/02/2011 |10/02/2011
1.3.1.9.15 Dispositivo de bloqueo de tolva ) 3 dias i 09/_0_2/20_]1 11/02/2011
1.3.1.9.16 Bisagras de Cubierta PRy PP 7 dias |11/02/2011 [18/02/2011
1.3.1.9.17 [Bitas | 4dias 22/12/201_0_?8{1_2/2010
1.3.1.9.18 ([Tapas de Cubierta B 4 dias |18/01/2011 [21/01/2011
1.3.2 TALLER DE TUBERIAS 48 dias |09/12/2010 [07/02/2011
ey Bg:,:EQ;AUSE :(/EL(\)/IIJJ'[iQNCENDIO E INSTALACION DE 30 dias 109/12/2010 17/0301
1.32.2 :\/ENTILACION, LLENADO Y SONDAJE 30 dias |09/12/2010 [17/01/2011
1.3.2.3 ISISTEMA DE COMBUSTIBLE 10 dias [19/01/2011 [29/01/2011
1324 ]SISTEMA LUBRICACION 10 dias [25/01/2011 |04/02/2011 |
1325 LSISTEMA DE ESCAPE 5 dias 31_/91/201 1__0i/_0_2_/_2_0_11 ¥
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1.3.2.6 INSTALACION Ezlé SISTEMA DE CO2 7 dias [|31/01/2011 [07/02/2011
1.3.3 TALLER DE ELECTRICIDAD Y ELECTRONICA 63 dias (05/01/2011 18/03/2017_
1.3.3.1 INSTALACION DE SISTEMA ELECTRICO 22 dias |05/01/2011 29/_01/_2011
1.3.3.1.1 INSTALACION DE BASES Y CANALETA_S - 15 dias |05/01/2011 2;/_01_/201—1
1.3.3.1.2 INSTALACION DE TABLEROS ) 3 dias [19/01/201 1_ 21/01/2011 |
1.3.3.1.3 INSTALACION DE TRANSFORMADORES - __2 dias [22/01/2011 [24/01/2011 _
1.3.3.1.4 INSTALACION DE VENTILADOR 5 dias Q5_/0_1/2011 29/01/2011_
1.3.3.1.5 INSTALACION DE GENERADOR 5dias [19/01/2011 [24/01/2011
1.3.3.2 TENDIDO DE CABLES 12 dias |05/03/2011 |18/03/2011
1.3.3.2.1 TENDIDO DE CABLES 7 dias 05/03/29_1_1 A j_%/03/2£)L
1.3.3.2.2 INSTALACION_DE LUMINARIAS 5 dias 14/03/291_1_ .1 8/%)L_
1.3.4 INSTALACION DE SISTEMA HIDRAULICO 17 dias 19/(112_0_1_1___9_7/02__3011_ |
1.3.4.1 INSTALACION DE PLANTA HIDRAULICA 5 dias 1_9/01/201_1_ [24/01/2011
1.3.4.2 INSTALACION DE PISTON DE PROA 3dias  [25/01/2011 [27/01/2011
1.3.4.3 INSTALACION DE PISTON DE POPA N 3 diis i ?g/_(_)1_/20i_m31/0_1/2_0i1_
1.3.4.4 ALINEAMIENTO 5 dias |01/02/2011 05/02/_20_11_
1.3.4.5 INSTALACION DE TUBERIAS PROA Y POPA 10 dias 25/01_/2011 0@2_/@1_1_
1.3.4.6 FUSHING 2 dias [056/02/2011 0_7_/()_2/201 1_
1.3.5 LLENADO DE CONCRETO 50 dias Q0/1_2/2012 i 19/02/2011 _
1351 :ENN81?)II_—©(;\ISON DE BARRAS Y VACEADO DE CONCRETO 30 dias [20/12/2010 27/01/22_]_-
1352 LLENADO DE C_ONCRETO EN DEFENS_A_S DEL CASCO 10 dias 28/01/20& ~ [08/02/2011 |
1353 #IC_DELIII/AADO DE CONCRET(FD—EN BRAZOLA DE BORDE DE 1()_diasJ03/fJ2/2011 -19/_0_2/221

| 354 é’lilJSSEA;éi:\(JDSh(J)DDEEBéAjg:ERTAVACEADO DE CONCRETO| . 21/01/_201 1“ _2610 ]/2_01_1
1.3.6 PINTURA 17 dias [22/02/2011 [12/03/2011
1.3.6.1 ARENADO PARCIAL 5 dias [22/02/2011 26/03/_2011
1.3.6.2 iP!NTADO | 12dias [28/02/2011 |12/03/2011
1.3.6.2.1 Pintura de Tanques y Pique Proa 5 dias [28/02/2011 [04/03/2011
13622  [Pintura de Sala de Maquinas 3 dias [05/03/2011 [08/03/2011
13623  |Pintura Exterior 4 dias  |09/03/2011 [12/03/2011
1363 INSTALACION DE ZINQUES 5 dias 98/02/2011 04/03/_201 1 |
13.7 LANZAMIENTO 18 dias [28/02/2011 [19/03/2011 J
1.3.7.1 PREPARACION VIA DESLIZANTE 7 dias  [28/02/2011 |07/03/201 1|
1372 LANZAMIENTO 1dia [14/03/2011 [14/03/2011 |
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1.3.7.3 LIMPIEZA DE ZONA DE__LANZAMIENTO 5 dias |15/03/2011 [19/03/2011

1.3.8 INGRESO Y TRABAJOS EN DIQUE 11 dias [15/03/2011 [26/03/2011

1.3.8.1 INGRESO A DIQUE 1dia |15/03/2011 15/03/2011

1.3.8.2 SOLDADURA DE QUILLA ER o 3 dias  |16/03/2011 18/03/2011

1.3.8.3 INSTALACION DE SELLO DE JEBE BABOR B1 7 dias [19/03/2011 [26/03/2011

1.4 ONTROL Y SEGUIMIENTO 256 dias [28/05/2010 [04/04/2011

1.4.1 Control de Producciéon 249 dias b8/05/201i_@93/2011

1.4.2 iControl de calidad 202 dias [03/08/2010 [04/04/2011

1.4.2.1 Control de Calidad - 195 dias 03/08/2010 [26/03/2011

1.4.2.2 Pruebas de Mar 7 dias [28/03/2011 04/04/2_01 L

1.5 CIERRE DE PROYECTO 36 dias [05/04/2011 41!?‘/05/201_1 )

1.6.1 Finalizacion del Dossier de Calidad _1§_d_ias__05/04/2011 23/04/2011

1.5.2 Revision y correccion de no conformidades 4 dias  [25/04/2011 23/0_4/39_1

1.5.3 Traslado y Recep_)f:i_o’ﬂ en Panama _ 30 dias_ 0@&291_1_&/05/?0]1

1.5.3.1 raslado de Barcaza a Panama - 12 dias [07/04/2011 20/04/2(_)] 1

1.6.3.2 Internamiento de Barcaza 3 dias [23/04/2011 2(_5/0ﬂ201_1

1.6.3.3 Pruebas en Panama - 15 dias [27/04/2011 _13_/_0§/2_01 1”

154 lIActa de conformidad y cierre de contrato 4 dias  [14/05/2011 |18/05/2011 |

1.5.5 Entrega barcaza B 0 dias [18/05/2011 |[18/05/2011
4.2.2.2 Lista de Hitos.- A continuacion se presentan los hitos del proyecto.
EDT Nombre de la Tarea ~ Duracién | Inicio Final
111 Objetivos y Alcance del proyecto 4 dias 03/05/2010 | 06/05/2010
1.1.2.1 Elaboraciéon y aprobacion del contrato de | 4adias " 07/05/2010 | 11/05/2010

ingenieria _ I

1.2.1 Planificar la estrategia Constructiva 4 dias 22/05/2010 26/05/2010
123 Aprobacion del EDT 1 dia T 03/06/2010 | 03/06/2010
127 Reunién de Coordinacion 3dias | 04/06/2010 | 07/06/2010
128 Entrega del 90% de Planos de ingenieria O dias 27/07/2010 | 27/07/2010
1.2.9.1 Liegada de planchas de Acero 0 dias 02/08/2010 | 02/08/2010
1.29.2 Llegada de Angulos 0 dias 10/08/2010 10/08/2010
1295 Llegada de Insumos 0 dias 24/07/2010 24/07/2010
12101 Llegada del Sistema Hidraulico 0 dias 09/10/2010 | 09/10/2010
1.2.10.2 Llegada de Pistones Hidraulicos 0 dias 09/10/2010 | 09/10/2010
12103 Llegada del Generador 0 dias 31/08/2010 31/08/2010
12104 Llegada de la Frisa 0 dias 26/08/2010 26/08/2010
12105 Llegada de Valvulas 0 dias 04/09/2010 04/09/2010 !
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.2.10.6 Llegada de Bombas 0 dias 12/11/2010 12/11/2010
.2.10.7 Llegada de Ventiladores 0 dias 21/09/2010 21/09/2010
2108 Llegada de Tableros y Cables Eléctricos 0 dias 23/10/2010 | 23/10/2010
.2.10.9 Llegada de Bitas, Escaotillas y Puertas 0 dias 07/10/2010 07/10/2010
3.7.2 LANZAMIENTO 1 dia 14/03/2011 14/03/2011
4272 Pruebas de Mar 7 dias 28/03/2011 | 04/04/2011 |
.5.3.1 Traslado de Barcaza a Panama 12 dias 07/04/2011 20/04/2011
53.3 Pruebas en Panama 15 dias 27/04/2011 | 13/05/2011 |
54 Acta de conformidad y cierre de contrato 4 dias 14/05/2011 18/05/2011 1
5.5 Entrega barcaza 0 dias 18/05/2011 | 18/05/2011




4.2.2.3 Curva S (% Avance Planificado vs. Tiempo)
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4.2.3 Aplicacion de la Gestion de Costos

Presupuesto del Proyecto:

Sector item Descripcion Cant. | Und. Prec;g)Umt. Precio Total ($) | Total Sector ($) Observaciones y/o Comentarios
Comprende:
1 Bombas Centrifugas 2 Und. 5,935.58 1871117 | Dos bombas centrifugas, el servicio de clasificacion
ABSy el fransporte del Puerto al Astillero
B Comprende:
2 Equipos de Sistemas de Tuberias 1 Und. 25460 21 25,460.21 Valvulas para los diversos sistemas de tuberias,
incluye el transporte de! puerto al astillero
g Comprende:
G : . Los cables eléctricos, las Iuces, reflectores etc. que
g 3 Sistema Electrico 1 U Gtk (e se utilizaran, incluye el transporte del puerto al
E‘ ) astillero
E 172,651.59 Comprende:
@ 4 Sistema de Venteo 1 Und. 1,630.30 1,630.30 Valvulas que se utilzaran en el sistema de venteo,
a | incluye el transporte del puerto al astitlero
3
h t | Comprende:
5 Transformador Trifasico 1 | Und. 12,790.50 12,790.50 f transformador trifasico, incluye el fransporte del
puerto al astillero
Comprende:
6 Sistema Hidraulico : Und | 4117000 41170.00 R sl T
sistema hidraulico, incluye el transporte del puerto al
‘_ astillero
= 1 Grupo Electiogeno : Und | 4464880 44,648 80 ST E
2 1 Un grupo electrogeno
-t .
o 2 | Acabados 1 Und | 2165812 | 2165812 e |
. | Puertas, bitas y escotillas
S ! ' . ! 12285033 | Comprende.
& [3 | Pintura |1 | Und. 4984732 | 4984732 | T La pintura que se empieara en la fabricacion de la
' o | | | | barcaza de acuerdo al plan de pintado
8 4 | Filtro de Combustible K ‘Und. | 85342 | 85342 J
& 5  Anodos de Zinc - K ‘Und 5347.12 | 5.347.12 [
| 6 | Bomba Manual |2 ' Und. 25228 | 504.56 '




Adquisicion de Planos Basicos 1 Und. 157,000.00 167,000.00
Servicio de Clasificacion de Planos 1 Und. 56,000.00 56,000.00
Fabricacion de Tableros Eléctricos 1 Und. 16,429.00 16,429.00
0 Comprende:
2 Sistema Hidraulico 1 Und. 180,352.38 180,352.38 El suministro e instalacion del equipo hidréulico asi
§ 605.949.59 | como también los pistones.
w M ———
Sistema Contra incendio 1 Und. 69,612.21 69,612.21
Comprende:
Otros Servicios 1 Und. 126,556.00 126,556.00 Varios Servicios tales como limpieza, arenado,
I instalacion de ventanas, aislamiento, efc.
|
- | Comprende:
2 1.- Suministro de Material y Consumibles.
S ‘ ” - 2.-Trabajo de Arenado y Pintado.
5 Construccion de una Barcaza tipo Tolva 880000 | kg 20 1,760,000.00 1,760,000.00 3.-Trabajo de Caldereria y Soldadura de Cascoy
3 Acabados.
4 -Pruebas no Destructivas.

Presupuesto Parcial

$2,661,460.51

Plan de Contingencia 10%

$266,146.05

Presupuesto Totai

$2,927,606.56




Descripcion

May-10

Jun-10

Jul-10

Ago-10

Sep-10

Q10

Nov-10 Dic-10 Ene-11

Feb11

Mar-11

Ahr-11 May-11

Bombas Centrifugas

11,871.17

Equipos de Sisemas de
Tuberias

25,460.21

Sistema Electricy

39,864 71

39,864.71

Sistema de */enteo

1,630.30

Transfomador Trifasico

12,790.50

SistemaHidraulico

41,170.00

Grupo Electrégeno

44,648.80

Acabados

10,829.06

10,829.06

Pintura

24,923.56

24,923.66

_Finro de Combustinle

85342

Anodos de Zinc

2,673.56

2,673 56

Bomba Manual

50456

Adquisicion de Planos
Basicos

39,250.00

39,250.00

39,250 00

39,250.00

Sevicio de
Clasificacién de Plaros

28,000.00

28,000.00

Fapncauén We Tableros
Electricos

8,214.50

8,214.50

Sistema Hidraulico

4508810

45,088.10

45,088.10

45,088.10

Sistema Contraincendio

34,806.11 | 34,806.11

Otros Servicios

10,546.33

10,546.33

10,546.33

10,546 33

10,546.33

1054633 10,546 33 | 10,546.33

10,546.33

10,546.33

10,546.33

10,546 33

Construccion de una
Barcaza tipo Tolva

19937357

19937357

—t

19937357

199837357

19937357

10901888 |109,01888 |109,018.88

109,01888

109,018.88

109,013.88

109,018388

Gasibo Mensual

Gasto Mensual
Acumulado

3825000

24916990

322,25800

37512130

346,886 97

367,876.76

14226544 |15572930 [181,96853

12223877

119,565.21

118,565.21

11956521

139.250.00 | 288.419.90

610677.90

825,799.20

1,332,686.07

1,700,562.83

[
1,842,82927/1,998,557 57 2,180,525.10

2,302,764 .87

2,422,330.09

2,541,895.30

2,661.450.51
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Curva S (costo Planificado Vs Tiempo)

COSTO PLANIFICADO Vs TIEMPO
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4.2.4 Aplicacion de la Gestion de la Calidad
4.2.4.1 Identificacion de Estandares
Norma general a usar para la construccién de la Barcaza:

e ABS - RULES FOR BUILDING AND CLASSING STEEL BARGES
2009

Normas y Regulaciones:

e AWS D1.1/D1.1M:2010 — Structural Welding Code Steel

e |LO — Organizacion internacional del Trabajo

e |IMO - Organizacion maritima Intemacional

e MARPOL — Convenio intemacional para la prevencion de la polucion

e COLREG - Regulaciones internacional para la prevencion de

colisiones en el mar
e |ISO — Organizacion intemacional de Estandares
e OSHA — Administracion de seguridad y salud ocupacional

e SSPC - Consejos para pintura de estructuras de acero

4.2.4.2 Métricas Calidad

Una métrica de calidad es una definicion operativa que describe, en
términos muy especificos, un atributo del producto o del proyecto, y la
manera en que el proceso de control de calidad lo medira. Una medicion es
un valor real.

Definicion de las métricas de calidad:

Descripcion de las acciones a realizar |

item. | Etapa del Proceso

1 Recepcion de Materiales El departamento de control de calidad ‘
verificara que cada plancha, angulo, tubo, etc ,
cuente con su respectivo certificado de
calidad, donde figure la composicion quimica,
y el nimero de colada de cada material.

B) Construccion del casco Se realizaran controles a los procesos de
corte, habilitado, sub ensamble, ensamble vy
ereccion de cada componente del casco.
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También incluye los procesos de soldadura en l
cada etapa.

de las

las

las

3 Instalacion de Sistemas de | Se realizara el control dimensional
Tuberias piezas, y las pruebas de estanqueidad previas
al montaje final.

4 Instalacion  del Sistema | Se recepcionara los certificados de cables,

eléctrico tableros y equipos del sistema. Se realizaran
las pruebas correspondientes para probar el
buen funcionamiento de! generador,
luminarias, etc.

5 Instalacion del sistema | Se verificara la correcta instalacion del equipo

hidraulico hidraulico, la posicion de los pistones, y el
correcto alineamiento de las bisagras.

6 Pintura Se verificara que se  cumplan
especificaciones y recomendaciones dadas
por CPPQ, para la obtencién de buenos

| resultados de la pintura.

7 Encementado Se realizaran las pruebas a la mezcla de
concreto previo al vaciado en cada zona. Se
verificara la instalacion y soldadura de las
barras de anclaje donde correspondan.

8 Sellos de tolva Se recepcionara el certificado de calidad del
sello. Se realizaran pruebas de filtracion.

9 Pruebas en grada Antes del lanzamiento deberan verificarse que
todos los sistemas, especialmente el sistema
de achique y contra incendio, estén totalmente
operativas.

10 Pruebas en mar Se realizaran pruebas al generador principal,
al sistema eléctrico y pruebas a la apertura y
cierre de la tolva.

11 Dossier El departamento de control de Calidad debera

elaborar un dossier final que se entregara al
cliente (ACP), el cual debe contener todo lo
realizado por este departamento desde el
inicio del proyecto, tales como: copia de los
certificados de calidad recepcionadas, los
controles dimensionales realizados a cada
pieza cortada, los procedimientos de soldadura
utilizados, los resultados de las pruebas

operativas realizadas en mar. Etc.




Métrica de Soldadura:

La tabla siguiente contiene informacion tomada de los planos entregados por Guido Perla & Associates.

Programa de Soldadura para Elementos Estructurales
item | Elementos Estructurales Ul Cateto |Longitud |Paso Observaciones
Soldadura
1 Estructura de Fondo
1.1 Varengas Filete 7 - - Doble Continua
1.2 Refuerzos longitudinales
1.2.1 | Zona central Filete 5 - - Doble Continua
1.2.2 |Zona de popay Proa Filete 6.5 75 275 Intermitente Alternada
1.3 Vagras Filete 7 .- - Doble Continua
1.4 Quilla Filete 8 - - Doble Continua
2 Estructura de Casco Lateral .
2.1 Cuaderna Filete 7 75 190 [ntermitente
2.2 Refuerzos longitudinales Filete 5 - - Doble Continua
3 Estructura de Cubierta
3.1 Baos B
3.1.1 | Zona central Filete 7 75 190 Intermitente
| 312 JZona de popay Proa Filete 7 |- - Doble Continua
3.2 Refuerzos longitudinales ' | :
321 | Zona central Filete 5 - - Doble Continua |
| 322 i Zona de popa y Proa Filete 6.5 75 _I 275 Intermitente Altemada |
| 33  |Esloras Filete 7 ' | Doble Continua




4 Mamparos Longitudinales

4.1 Refuerzos verticales Filete 7 75 200 Intermitente

4.2 Refuerzos longitudinales Filete 6.5 75 300 Intermitente Alternada
5 Estructura de Tolva

5.1 Refuerzo transversal Filete 6.5 - - Doble Continua

52 Refuerzo longitudinal Filete 7 - - Doble Continua

53 Refuerzos T Filete 8 |- - Doble Continua
6 Mamparos Transversales 10y 16 |

6.1 Refuerzos verticales Filete 5 65 300 Intermitente Alternada

6.2 Palmejar Filete 7 75 260 Intermitente
7 Mamparos Transversales 4y 23

7.1 Refuerzos Horizontales Filete 7 |75 275 Intermitente Alternada
8 Mamparos Transversales 3.5y 23.5 | f

8.1 | Refuerzos verticales Filete 7 75 275 | Doble Continua

8.2 Palmejar Filete 7 75 275 Intermitente Alternada
9 Otros

9.1 Puntales con Cartelas Filete 8 - Continua

9.2 | Puntales con elementos estructurales | Filete 8 - - Continua

9.2 lCartelas con elementos estructurales | Filete 7 2 - Continua




La tabla siguiente valores tomados

de la AWS D1.1, para la soldadura de las planchas de acuerdo a su espesor y proceso de

soldadura.
Programa de Soldadura para uniones a Tope
Proceso TIpO de Soldadura
1 Elementos : : Moo - :
Item Estructurales a Unir Esp. |de Tipode |Tipode | Designacion |Abertura |Altura Angulo de |observaciones
Soldadura | junta Bisel de la junta deraiz |deraiz |Bisel
. . Juntaa |Biselen o .
1 Planchas de Cubierta |13 | SAW Tope V simple B-L2cS - 6 | 60 Continua
|
Planchas de Casco Juntaa |Bisel o ,
2 Lateral 10 SAW !Tope Cuadrado B-L1aS - - 0 Continua
Juntaa |Biselen .
| _ - (o]
3 Planchas de pantoque |13 | SAW Tope V simple B-L2cS 6 60 Continua J
Juntaa |Biselen 0 :
4 Planchas de pantoque | 13  |FCAW Tope V simple B-U2-GF 2 2 60 Continua
Juntaa |Bisel en o " .
5 Planchas de Fondo 13 | SAW Tope V simple B-L2¢S - 6 60 Continua
‘ Juntaa |Bisel en 0 ‘
6 Planchas de Quilla 19 PSAW Tope V simple B-L2cS - 6 60 Continua
| Juntaa |Bisel en P ; .
7 Planchas de Tolva 19 | SAW Tope V simple | B-L2¢S - | 6 60 ' Continua |
Planchas de Mamparo | Juntaa |Bisel | | . . |
® | Longiudinal 0 (SAW  |Tope | Cuadrado P15 ' ' ° |Continua |
| — | |
Planchas de Mamparo | Juntaa |Bisel 4 . - .
| 9 transversal , L3 _SAW ‘Tope | Cuadrado | SNl ) ) N ‘l ST !




Métrica de Pintura:

Obra © Cliente T Fecha 1| - Varadeso e
REMOLCADOR GANGUIL-ACP _ SIMAC- 16042011 _ SMACT
Zona Area aprox. (m?) Metodd de aplicacién Limpleza (Norma SSPC)
QBRA ViVA 1450 Alrless ] = SSPC- 8P5
Mro. “2 de Eapesor Trampo de repintadd | Diametro Pot lite
Capa Protlucio’ olor Gaton diluyenie rumegoll seco Minimeo Maxinwe Boq.uﬂu mrs} Observaciones
{horas) {138) [mits ) (21°C)
Ara  |Amercoat 65, ropa dxido 1135 120 | 125] Amecoatss & 3 B 130( 24...28 3
243, [Amercdar 240 gna niabia 1630 94 | 125]  Amecardh € 5 KI§) (" [ 21.238 3 (1 ADIKAr 18 3ea c3pd cuangdo este aun DRI
3ra.  |Antitouling ABIC = 3 rop0 1033 i35 | 62 Ame-caatds Q 3 [ 9] 15.21 3
Ata  |Antifouing ABC F 3. ayo 1033 195 | 83 | amercoarst g 3 5 50 15- 1 3 1) Tr2mpos Auninyed y Maximos pari S0MS12r 3 inmerson
[ Amearcoai 85 | 38
(") Despues de ¢sie tlempo 2e d2bard de tavar con agua a alta preaion (de 5,000 a 10,000 psi)
_ Zoma Area aprox. (m¥) Marodo de aplicacién Limpleza {Norma S8PC)
OBRA MUERTA 00 Airless SSPC - SP§
Hro. % de Espesor Tianpo de rpintadd | Diametro Pat life
Capa Productorcolor Galon diuyente Humeds | Sece | Minmo [ Maximo | Soquita re) Al
{horas) {dias) {mils} {21°C)
ira,|Ameredat 385 rojo 8xido 1138 38 [125] Amersoarss 8 ) § timeage | 21-2§ 3
2da. |Amerodat 240, gna niebla 1680 46 | 125 Amarccard: € 3 3 90 1. 28 3
3ra.  |Ameresat 450 HS, asul 09¢uro insginia N* 15044 35 f 125 | AmercoaiO1 S 1 3 3 30 17.-1% 2
Ameicoal 83 18 |
Amercoal 101 3 |
Zona Area aprox. (m?) Meiods de aplicacidn Limpleza (Norma S3RC)
CUBIERTA PRINCIPAL 450 Alitess S8PC-SPA
Hro. o d2 Espesor Trampo 32 cspintato | Diamewso Pot de -
Capa Productorcolor Gaion diluyenie Homeds | Seco | Minimo | Maxima | Sogquiia ihre) Qusarvaciones
{horas) {dias) fmiis) (21°¢C)
113, |Amearcoat 385 PA 010 daldo 1183 33 | 125]  amercands a 5 3 limitaco 1§-2 K)
2da. |Amercoat 185 ASA giie 33 | 125] Aam2coawt § 2 8 30 (" 3 {*)Apilcacién con 1S
310, |Amereodi 430 1S, gna navai N* 28270 24 [ 125 [AmecoarioiFul 8 30 1 30 15-19 2
Anyarcoal 63 15
Ama:eoat 101 | 8 |
|E! acabado de 1a cubisria de 33la de MAGUINA Se1a Foj0
1
Zona Afrea aprox. (m?) Metodo de aplicacion Limpieza {Norma S5PC)
RAMPA 1200 Aifless SSPC-5PB8ISPY
Nro. | % de S3peso TeMpo d rapiniddo Oiamairo Pat fide
Capk Producioreotor | Galon dupente Humsod | seco | Mmimo | Mawmo | Soquita (his) Observaciones
{hosas) (dias) (mils ) (21°C)
118, JAmercoat 335 DA, roj0 Oxido 1162 I Amerccatdd ) 3 fimtago [ 19.21 ¢
Amereoal 62 | i ] T

NO. LOS colares para 103 proaucios de acabado estlan Dasados enla cariiila de 1o FED STD 598




_Zona Area apiox. (m [ _WeloGodeaplicacién | __ Limpieza (Norma SSRC) _
CASETA EXTERIOR Y CUBICHETES SN Ty O S e Ariess i ' __ _S5PC-9P§
Mro. % o2 Espesar Ta de rapi Diametro Pot lite
Capo Producia/color Galon diluyente Homado | Seco | MiNEmO M.z)‘(imo Boquilta (hi:s:) Obszrvacionas
(heras} {dias) {mdis) (29°C}
108, |An@reoat 385 PA rojo Orido 1165 M4 125] amesccads 3 5 8 limitado | 15-21 3
2da. |Ameicoat 385 gria niebla 1680 24 [ 125] Amercoanst 3 B 8 30 18- 21 3
1360, Amercoat 450 1S, bianco N* 17875 15 1 1235] amercoaiCl S 30 4 A0 18-1% 2
Ameredat 65 3
Amercom 101 k]
Zona Area apfox. (M) Metodo de aplicacion Limptaza (Norma SSRCY
BOLSILLOS INTERIORES 7005.2 irless 381C - 8P 6/ 8P7
Nia. o & E3pesor Tiempo de rapintadd | Diametio Pat lite
Capa Producio/color Galon diluyenie Huimedo | Seco Minimo Mafinm Boquitta m.-:\‘ Gnsarvaclonse
{horas) (dias) {mits) {2140)
1o, |Amercoat 385 PA, 1050 dxido 1185 480 [ 125 amercoands 7 4 3 limitago | 15- 21 3
2da. |Amercoat 385, gns niebla 1630 480 | 123 ]  Amercoords 7 4 3 fimitado | 15- 1 3
3ia. |Amercoat 383, gns RAL 7033 380 [125] amerccant 7 1 8 fimitado | 1521 3 |
Amercodt 85 207
|
~ Zonma Area aprox. {m?) Metodo de aplicacicn Limpieza (Notma SSRC)
BRAZOLAS, BITAS CORNAMUZA 248 Aidess _SSBC-SP§
Nro. % de Espesor Trampo de repintado | Diameiso Rot lite
Cap Produciorcolor Galon diluyente Humego | sece | Minimo Maximo | Boquita hrs] Obsarvactonas
{haras) idias) (i) (218
1ra.  |Ameicoat 385 PA rojo dxido 1165 - 16 | 125] Amensoaid 7 4 5 flimitads | 15 - 21 3
24a.  |Amerocat 385, gna niebla 1680 a | 123] Anvercoaiss ré 4 3 30 15 .. 3 3
2da. |Amercoat 385 ASa gne 3 | 125 amarcoaibs 7 4 8 30 SEiaA 3 Darie supendr pardlefd 3 fa cubiena
3ia, |Ameicoat 450 HS. amarilio segundad N* 13835 13 [ 125 AmercoatiOl 5 30 1 30 18- 19 2
Amercoat 85 5
Amercoat 101 3
Zona Area apiox. (In%) Metodo de aplicacidn Limpieza (Notma SSPC)
SALA DE MAQUINAS 430 Alrlass 3SPC-SP3
Nro. ‘s e Espesor Tiempo dz2 repiniado | Diameiro Pot life
Capa Producisicolol Galon dituyente Humeds | Seco | Mmmeo | Maximo | Soquilla (hrs) Qbssrvaclones
(horas) (d1as) {muils) (21°C}
1ra. [Amercoat S105, rop oxido 1135 24 [ 123] amemooat 18 & 390 o limgado | 15-21 No tiens
2da, [Amerccat $401 blanco N* 17§75 20 ] 125 Amarcositf S 1] 20 limtado | 15 - 21 Mo liens
313, [amaicoat $401 blarco N° 17872 20 125 ] Amaaai 16 5 30 20 fimitago | 18- 21 No tizn2
Solveniz Amercoat '3 - 0
Nota. Los colores para fos producios d= acabaco estan basados en 13 cartdla de la FED STD 685




__ Zom ___ Amaaprox (m) o) Metodo 0¢ apiicacion _Limpieza (Norma SSPC)
SENTINAS DE SALA DE MAQUINAS P 4 580 AlEET ¥ Aifess ! Al _SSPC-S5P&/SPY.
Nro. % de Espesor Tiampo de replniady | Diametro Pot fife
Capa Produciorcolor Galon dituyents Humsdo | seco | MimImO Maiumo Boqulia (hrs) Observaciones
(horas) {dias) (mlis) (21°C)
[1ra. [Amercoat 385 PA rojo xido 30 | 125] smwocads | 7 3 8 limtado | 1531 3
2da. |Amercoat 385 gna niebia 1880 30 | 125  Amerscandd 7 4 & fimitada | 18- 21 3
3ra.  [Amercoot 285, gna RAL 7025 | 30 J123] amecoandd 7 4 8 limitadd | 15.21 3 o
Amercoat €3 | 4 | |
2ona Area aprox, (m?) Metodo de apticacién Limpiaza {Norra SSPC)
COFERDAM 680 Airleas 353°2C - 5P &/ 5P7
Hra. o e E3pesor Tiempo 35 (2piia | Disnretro | Pot e
Capa Praducio/calor Galon diluyente tumedo | Seco Minimo | Marimo eo@ma [hrs‘) Obsarvaciones
(horas) {2ias) |mits) (21°Cy
16a, |Amercoat 385 PA roje dxido 1185 34 | 123 ] Amercoards 7 4 g hnitado 18- 21 3
2da. |Amercoat 385, arta nlebia 1830 44 | 123 amerccands 7 4 3 limitade | 13- 3
3ra. [Amercoat 385, gns RAL 7035 44 [125] smercoans 7 4 b fimtado | 18- 21 3 S
|Amercoat 83 | 20
Zona Aren aprox. () Metodo de aplicacidn Limpiaza (Norma SSPC)
TUBERIAS 240 Airleas SSPC-SP§
Mro. ¢ de Espesor Tiempo ds rzpiniado | Diamesso Pot hife
Capa Productorcolor Galon diluyenie o Minima I Maximo | Boquilla (hrs) Obaarvaclones
{horas} (dvas) (mils) (21°C)
Ara. | Amercoat 385 | rop oudo 1183 18 | 125] Amewcand® 7 4 & imrado | 15,21 3
2da. |Amercoat 385, grig RAL 7033 123 Amercoads il 1 § limtade | 15. 239 3
Anercoat 85 5
2Zona Arga aprox. () Matodo de aplicacion Limpieza (Norma SSPC)
PISO DE SALA DE MAQUINAS Y ESCALERA 130 Airless SSPC-SP6
Nro. % cle Espasor Tismpo 0= repinddy | Diametro Pot life
Copa Produciorcolor Galon diluyente ttumedoll 3200 Minimo Maxime | Soauiila (hrs) Obssrvaclones
(horas) {das) | (milg) (21°C
118, |Amercoat 385 24 o0 oaido 1185 10 | 125 amarccards 7 1 2 limtado | 15.- 1 3
2da. [Amercoat 385, gns niebia 1830 W [ 125] amerecanss 7 1 8 limitada | 13- 21 3
3. |Amercoat 250 HS  rope « dafnr 10 | 200 |Amarsaai 13120 S 5 & limitada 1521 3
Amercoai €5 3
Amarcoat 101 SU | 4 | ] ]
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RECOMENDACIONES SOBRE LA PREPARACION DE SUPERFICIE

Realizar un hidrolavado previo de la superficie a pintar con agua dulce a baja

presion (1000 Psi) como minimo para retirar suciedades, asi como contaminantes

no visibles (sales).

1.

Sobre trabajos de caldereria:

Eliminarse todos los restos de soldadura (pegotes, chisporroteos, rebabas, etc.)
antes de preparar la superficie para los retoques con pintura.

Antes de aplicar la capa de resane y capa general eliminar el polvillo, lijar con
lija #100 y pasar trapo humedecido con agua dulce para remover las sales.

No realizar limpieza con solvente ya que este no retirara los humos de
soldadura.

Nota: Las planchas que se encuentren contaminadas con grasa o aceite,
deberan lavarse con desengrasante liquido y agua.

Realizar limpieza con chorro de abrasivos hasta alcanzar el grado requerido
(SSPC SP5) el cual debe remover todo contaminante sin dejar contaminantes
El rango de rugosidad. recomendado para esta preparacion es de 1.0 a 2.5 mils.
En las zonas con resanes epoxico/alquidico se puede realizar limpieza con
herramientas manuales y/o motrices segun normas SSPC-SP2/SP3 y aplicar
en las zonal al metal recubrimientos tolerantes a esta preparacion de superficie
como Amercoat 385 y Amercoat 5105 al espesor recomendado.

En los cordones principales de uniones de modulos la preparacion en interiores
debera alcanzar el grado al metal segun norma SSPC SP11

Antes de realizar la aplicacidon debera verificarse que la superficie limpia, sin

polvillo superficial.
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RECOMENDACIONES SOBRE LA PREPARACION DE PINTURA

1.

Homogenizar cada uno de los componentes por separado, utilizando un
agitador neumatico o eléctrico a prueba de explosién, verter y agitar hasta

lograr una adecuada homogenizacion.

Diluir de acuerdo a lo recomendado.

Agregue dilucidén segun lo recomendado:

6.25% de dilucion (Ya de galdén de diluyente por 4 galones de pintura preparada)
12.50% de dilucién (¥a de galon de diluyente por 2 galones de pintura

preparada)

Procedimiento para la aplicacion de pintura:

1.

La pintura debe aplicarse sobre la superficie correctamente preparada segun
especificacion.

Las condiciones ambientales deben ser las optimas para lograr una adecuada
performance de los recubrimientos: Humedad relativa < 85%, Tsup - Trocio >
3°C. No aplicar con niebla.

Regular la técnica de aplicacidon y contar con boquillas en buen estado para
obtener espesores uniformes.

Verificar con el espesor de pelicula humeda que esta logrando el espesor
recomendado.

En la zona de los tanques, antes de aplicar la 22 y 32 capa de pintura, aplicar
una capa de refuerzo con brocha (stripe coat).

6. Respetar los tiempos de repintado establecidos en el plan de pintado
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4.2.5 Aplicacion de la Gestién de Riesgos

Planificar la gestidén de los riesgos

En esta etapa decidimos como se realizaran las actividades de gestion de

riesgos para el proyecto.

METODOLOGIA DE GESTION DE RIESGOS
SE1AAh

{ DESCRIPCION

PROCESO ' D HERRAMIENTAS
Identificacion de los | |dentificar que riesgos | Checklist de riesgos
Riesgos pueden afectar el

Analisis cualitativo de los
riesgos

Planificacién de respuesta

a los riesgos

Seguimiento y control de
los riesgos

| riesgos

proyecto y documentar
sus caracteristicas.

Evaluar la probabilidad e
impacto, establecer
ranking de importancia.

Definicion de probabilidad
de impacto.

Matriz de probabilidad de
impacto.

Definir la respuesta a
estos riesgos.

Planificar la ejecucion de
| respuestas.

Verificar la ocurrencia de
riesgos. Supervisar |y
verificar la ejecucion de
respuestas. Verificar la
aparicion de nuevos

La responsabilidad de la gestion de Riesgos recaera en el Jefe de Proyecto,
el cual con la ayuda de su equipo de trabajo, se encargaran de revisar el

alcance del proyecto, el presupuesto, el cronograma, los factores

ambientales de la empresa asi como también los procesos de la

organizacion. Luego de esto identificaran los riesgos, realizaran el analisis

cualitativo y planificaran las respuestas a estos riesgos.
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Definicién de la probabilidad y el impacto de la siguiente manera:

Probabilidad Valor Nur_nérico Impacto _Vaior_Numérico
Muy improbable 1 0.1 _"Muy Bajo B _0_05_ I
Relativamente probablc_e_ 0._3 Bajo_ - B 0_10
Probable 0.5 Moderado OEO_“ _
Muy probable 0.7 Alto ©0.40

Casi certera 09 Muy Al_to B 68_0

Definicion del Tipo de Riesgo:

Tipo de Riesgo - Probabilidad x Impacto R
Muy Alto N _—_ ngor a 05 ) _____ ____-_ ___: _J—
Alto Menor a 0.5

Moderado - _ Menor a 0.3 - o
Bajo -~ |menoractr )
Muy Bajo : Menor a 0.0.5_“ - - _
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Identificacion de los riesgos

A continuacion se elabora una relacion de los posibles riegos que podrian

afectar a la construccion de la barcaza.

Codigo del | Descripcion del | Causa Raiz Trigger
Riesgo Riesgo
ROO1 Retraso en los | El area de disefio no | No se contaria con
requerimientos de las | entrega la | el material
planchas y angulos | informacioén necesario para el
de acero necesaria para | comienzo de |la
realizar el pedido construccion |
R0O02 Retrazo en la llegada | Condiciones No se inicia la
de las planchas de climaticas construccién en la
acero. desfavorables para la | fecha indicada
_ - navegacion N -
RO03 Retrazo en la entrega | Poco personal del No se inicia la
de los planos de area de diseno construccion en la
ingenieria. participa en este fecha indicada
proyecto, debido a la
) _ _carga de trabajo. B -
R0O04 Que el equipo No se realizaron los Sobrecosto para la
hidraulico no sea el calculos adecuados modificacion del
adecuado para el para definir las equipo, retrazo en
trabajo. caracteristicas del la llegada del
. _equipo. __ |eguipo. ol
RO05 Personal sin | Personal que ingresa | Presencia de
experiencia a este proyecto son | reprocesos durante
(Caldereros). demasiado jévenes | la fabricacion.
en comparacion con
los maestros debido
a que no ha habido el
adecuado cambio
generacional. 1 B .
R0O06 Reprocesos durante | Fallas en los planos | Retrasos, aumento |
la fabricacion. de detalles para el | de la mano de |
taller. obra. '
Modificaciones en los !
planos no
comunicados en el
debido momento.
Personal sin
- experiencia. | |
ROO7 Fallas en las | Mala practica del | Perdida de material |
maquinas de corte | operario. por piezas mal
automatico Falta del | cortadas. '
mantenimiento Retrazo en el
adecuado. proceso de corte.

L
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Gruas [HI (;15 ton de

RO0O8 Falta de | Retrasos en el
capacidad) no | mantenimiento movimiento de los
operativas. preventivo. paneles y en la

ereccion de
modulos.

ROO09 Mal llenado de las | Muy bajo tiempo de
defensas del casco y | fraguado por la
las brazolas de tolva | aplicacion de algun
con concreto. acelerador. | S

RO10 El concreto aplicado | No se empleo la | Reproceso al tener

en la tolva y en el
apoyo de la cuchara
de la draga, no
alcanza la resistencia
solicitada.

mezcla adecuada de
concreto.

No se realizo el
“curado” respectivo.

que volver a
encementar la
tolva.




Analisis cualitativo de Riesgos
Ahora vamos a priorizar los riesgos identificados, evaluando y combinando la probabilidad de ocurrencia y el impacto de

dichos riesgos.

Caodigo del Descripeion del Riesgo Estimacién de Objetivo Estimacién | Probabilidad x Ti_po de
Riesgo Probabilidad Afectado de Impacto Impacto Riesgo
Alcance 0
- Tiempo 0.2 0.1
ooy |Fermso s et e 0% o 6 | wossas
Calidad 0
0.1
Alcance 0
Tiempo 0.2 0.02
RO02 ;Z:iﬁg:g;aagg?:da de fas 03 Costo 0 Muy Bajo
' Calidad 0
0
Alcance 0
Tiempo 0.4 0.2
R003 Ssti;agz;n?;r:: entrega de los planos 0.5 Costo 0 Moderado
‘ Calidad 0
0.2
Alcance 0
. Tiempo 0.2 0.06
Que el equipo hidraulico no sea el 0.3
oL adecuadg pgra el trabajo CO.StO 04 0.12 Moderado
Calidad 0
0.18
Alcance 0
RO0S Personal sin experiencia 0.7 TCleorztEEJO 8‘21 8;; Alto
(Caldereros) ,
Calidad 0
0.42




Alcance 0
0.5 Tiempo 0.2 0.1
R006 Reprocesos durante la fabricacion. ’ Costo 0.2 0.1 Moderado
Calidad 0
0.2
Alcance 0
. Tiempo 0.4 0.2
R007 Zit":;:t’l‘c'js MEGTERCCEIE 03 Costo 0.4 0.2 Alto
Calidad 0
0.4
Alcance 0
. . Tiempo 0.8 0.4
R008 Sggfasﬁlvb;lls(% ton de capacidad) no 05 Costo 5 Atto
' Calidad 0
0.4
Alcance 0
Mal llenado de las defensas del 05 Tiempo 0
R0O09 casco y las brazolas de tolva con ‘ Costo 0
concreto. Calidad 0
0
Alcance 0
El concreto aplicado en la tolva y en 05 Tiempc 0.4 0.2
R0O10 el apoyo de la cuchara de la draga, ‘ Costo 0 Moderado
no alcanza la resistencia solicitada. Calidad 0

0.2




Plan de Respuesta a Riesgos:

Codigo del | Descripcidn del Riesgo Tipo de|Respuestas planificadas
Riesgo Riesgo
R0O0O7 Fallas en las maquinas de corte El operario de la maquina de corte automatico debe recibir charlas de
automatico capacitacion periédicamente.

Alto El departamento de mantenimiento de cumplir y hacer cumplir con el
plan de mantenimiento de las maquinas para su correcto
funcionamiento.

RO08 Gruas IHI (45 ton de capacidad) - Se debe establecer con los otros Jefes de Proyecto y el departamento
no operativas. de mantenimiento el plan de mantenimiento de estas gruas.
RO01 Retraso en los requerimientos Sino se tiene la informacién total en una fecha limite, la compra de
de las planchas y angulos de materiales se realizara en dos partes. La primera con un valor
acero. Moderado aproximado y en la segunda se completaria la cantidad exacta de
materiales.
R0OO3 Retraso en la entrega de los Se convocara a reunién a otros Jefes de Proyecto para evaluar la
planos de ingenieria. situacion de cada proyecto en ejecucién y se determinaran las
Moderado
prioridades de cada uno de ellos.
Se contratara personal temporal para la realizacién de los planos.
RO04 Que el equipo hidraulico no sea NI Los calculos deberan ser revisados por los especialistas del SIMA y/o
el adecuado para el trabajo Marco Peruana, para asegurar que estan bien efectuados.




R005 Personal sin experiencia . Los supervisores de taller deberan estar siempre pendientes de los
oderado . .
(Caldereros). trabajos que realice el personal que no tiene mucha experiencia.
RO06 Reprocesos durante la Antes de proceder a la fabricacién de las estructuras cada plano de
fabricacion. detalle debera ser revisado tanto por el supervisor de caldereria y el
jefe de taller.
Moderado o o , _
Es obligacion del departamento de diseno comunicar sobre posibles
modificaciones que se fueran a realizar en l0os planos debido a
requerimientos del cliente.
RO10 El concreto aplicado en la tolva y Se tienen que realizar las pruebas necesarias de la mezcla.
en el apoyo de la cuchara de la
. | Moderado
draga, no alcanza la resistencia
solicitada.
R0O02 Retraso en la llegada de las
Muy Bajo
planchas de acero.
R009 Mal llenado de las defensas del

cascoy las brazolas de tolva

con concreto.

Muy Bajo

La compania encargada de este trabajo debera realizar las pruebas

necesarias a la mezcla antes de realizar este trabajo.




CONCLUSIONES

Si bien es cierto los cinco grupos de procesos (iniciacion, planificacion,
ejecucion, seguimiento y control y cierre) son muy importantes, los dos
primeros grupos son los que resaltan, puesto que los considero la piedra
angular del proyecto. Si estos dos grupos no estan bien definidos los otros
tres nos se podran desarrollar de una forma satisfactoria, tanto para nuestra
empresa ni para el cliente.

Durante la planificacion definimos las acciones de trabajo que debemos
realizar para llevar a cabo el proyecto de la mejor manera posible, con la
menor cantidad de contratiempos, y si es posible sin ninguno de ellos. Pero
lograr esto no es una tarea facil, ni de una sola persona, es por esto que
cada miembro del equipo de proyectos debe estar comprometido con su
labor.

Tradicionalmente se habla del triangulo de la gestidon de proyectos, donde
cada lado del triangulo representa una restriccion (alcance, tiempo y costo).
Ultimamente ha aparecido una cuarta restriccion que vendria a ser la
calidad. La pregunta es como podemos evitar que estas restricciones se
modifiqguen o0 en caso de que sean modificadas que debemos hacer para
que el impacto sobre el proyecto se minimo. Esto se puede lograr con una
adecuada Gestion de Riesgos.

Para lograr una adecuada Gestidn de Riesgos, es necesario que todos los

involucrados en el proyecto participen, esto incluye a los supervisores de
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mayor experiencia de los talleres, para realizar una lista de los posibles
riesgos a los que estariamos expuestos durante la realizacion de un
proyecto de estas caracteristicas.

Cabe mencionar que al ser este un proyecto internacional, se le esta dando
mayor énfasis en cumplir el alcance y el tiempo de entrega. Y en menor
medida el costo del proyecto. Solo pensando en la satisfaccion del cliente,
puesto que este proyecto nos va a servir para demostrar la capacidad de la

empresa.
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