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RESUMEN
La presente tesis se encuentra dentro de la linea de investigacion gestion empresarial y
productiva, su aplicacion se realiz6 en la empresa SIMA Metal Mecénica, la cual pertenece
al Estado peruano. Dicha investigacion tiene como titulo “Guia PMBOK para mejorar la
productividad en fabricacion de puentes alma llena. Division Metal Mecéanica, empresa
SIMA S.A. Chimbote, 2018.” Teniendo un enfoque desde un punto de vista sistémico, lo

que demanda a todas las areas de la empresa una participacién y coordinacion constante.

La tesis tiene como objetivo general, aplicar la Guia PMBOK para mejorar la productividad
de la fabricacion de puentes alma llena. Division metal mecénica, en la empresa SIMA S.A.
ciudad Chimbote, afio 2018. Es por ello que la investigacion abarca el analisis de todos los
proyectos de puentes alma llena realizados desde el afio 2004 (24 puentes), con un disefio de
investigacion experimental, el cual toma la variable independiente (Guia PMBOK) como
estimulo para determinar los cambios en la variable dependiente (productividad).

Se aplicaron 2 de las 10 areas de conocimientos de la Guia del PMBOK, Gestion del
Cronograma del proyecto y Gestion de los Costos del proyecto. Fue asi que se eligié un
proyecto de alto impacto como lo fue el puente Chimpahuaylla, el cual fue analizado y
controlado mediante la Curva S, indice de desempefio del cronograma, indice de desempefio

de los costos, eficacia y eficiencia.

Al término de la investigacion se logro tener una productividad de 88,38%, lo que indica que
hubo un incremento del 25,43% con respecto a la productividad inicial de 70,46%.

Mejorando la eficiencia y la eficacia de la ejecucion del proyecto.

Palabras clave: PMBOK, Gestion del cronograma del Proyecto, Gestion de los Costos,

Productividad, Eficiencia y Eficacia.
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ABSTRACT

This thesis is within the line of business and productive management research, its application
was made in the company SIMA Mechanical Metal, which belongs to the Peruvian State.
This research work has as title "PMBOK Guide to improve productivity in full soul bridge
fabrication. Mechanical metal division, SIMA S.A. Chimbote, 2018." Taking an approach
from a systemic point of view, which demands constant participation and coordination from

all areas of the company.

The thesis has as general objective, to apply the PMBOK Guide to improve the productivity
of the manufacture of full soul bridges. Mechanical metal division, in the company SIMA
S.A. Chimbote city, year 2018. For this reason the research covers the analysis of all full
soul bridge projects carried out since 2004 (24 bridges), with an experimental research
design, which takes the independent variable (Guide PMBOK) as a stimulus to determine

changes in the dependent variable (productivity).

Two of the 10 knowledge areas of the PMBOK Guide, Project Timeline Management and
Project Costs Management were applied. Thus, a high-impact project was chosen, such as
the Chimpahuaylla bridge, which was analyzed and controlled by the S Curve, schedule

performance index, cost performance index, effectiveness and efficiency.

At the end of the research was possible to have a productivity of 88.38%, which indicates
that there was an increase of 25.43% with respect to the initial productivity of 70.46%.

Improving the efficiency and effectiveness of project execution.

Key words: PMBOK, Project Timeline Management, Project Costs Management,

Productivity, Effectiveness, Efficiency.

Xii



INTRODUCCION

Esta investigacion es necesaria para mejorar la productividad, ya que aplicando los
fundamentos que nos proporciona la guia PMBOK, podremos contar con los
conocimientos, habilidades, herramientas y técnicas para la direccion de proyectos,
aqui es en donde las buenas practicas facilitan la gestion de proyectos, la guia
PMBOK contiene 49 procesos, agrupados de manera l6gica en 5 grupos de procesos
y 10 éareas de conocimientos, éstas areas de conocimientos son aplicables en la
mayoria de los proyectos, el presente trabajo esta enfocado en el area de
conocimiento de gestion de cronograma de proyectos y gestion de costos de
proyectos, debido a la necesidad de resolver los problemas que actualmente se
presentan en la Division Metal Mecénica de la empresa SIMA S.A. permitiendo

asegurar una exitosa gestion.

La gestion de proyectos, hoy en dia se ha vuelto relevante para las organizaciones,
ya que las empresas estan siendo inmersas a continuos cambios en lo que respecta a
la tecnologias y metodologias aplicables a la gestion de los proyectos, una de las
falencias mas comunes en las empresas es el no ser conscientes de la gran
importancia de saber gestionar los proyectos, teniendo un impacto desfavorable en
el desarrollo del mismo. Asi mismo, uno de los problemas existentes mas comunes
en el ciclo de vida del proyecto, es el incumplimiento de plazos de entrega. El cual
genera una mala imagen para la empresa y costos adicionales que no estuvieron
presupuestados; muchos proyectos que han fracasado estan asociados a la carencia o
debilidad en la gestion, por lo que esta obligando a las empresas en realizar una
busqueda de metodologias que les permitan contar con una guia basada en las buenas

practicas para la gestion de proyectos.

Aplicando la metodologia y los fundamentos de la guia PMBOK sexta edicion, se
podra realizar una comparacion y un analisis de los resultados obtenidos, permitiendo
asi, mejorar de manera significativa la productividad en la fabricacion de puentes

alma llena.
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1.1 Realidad probleméatica

Dentro del mercado internacional las empresas estan inmersas a continuos cambios,
hoy en dia las empresas se enfocan en realizar mejoras en la gestion de proyectos.
Siendo asi, que se hace necesario contar con el desarrollo en las empresas, ya que asi
se puede garantizar el cumplimiento de los objetivos y lograr una diferencia en un
mundo tan rivalizante, en que las capacidades y aptitudes hacen de suma importancia
la aplicacién de nuevas préacticas que son solicitadas por las organizaciones. La
gestion de proyectos es de vital importancia dentro del desarrollo sostenible y
constante de las sociedades, ya que permite observar un horizonte de oportunidades
en un escenario determinado, las empresas que se redsan y no se adaptan a los
cambios corren el riesgo de perder e incluso llegar a desaparecer, en este sentido, las
empresas y los proyectos cada vez estan mas relacionados, organizarse y gestionar
aplicando nuevos conocimientos y metodologias, lo que sirve también para reducir
los errores, logrando contar con informacién requerida y precisa que permita optar

por la mejor decision posible y minimizar al maximo los costos por una mala gestion.

“La gestion de los proyectos implica no solo la coordinacién de una serie de
actividades y la asignacion de los recursos para adelantarlas, sino también la
integracion del trabajo de un grupo de personas, que pueden tener diferentes
expectativas con respecto al desarrollo de los proyectos y valorar su efectividad de
modo distinto, de acuerdo con el rol o la relacion que tienen con los proyectos”. La
economia mundial estd progresando y las organizaciones que aplican la gestion de
proyectos se ubican en una mejor posicion para hacer frente a las variaciones en el
mercado. La gestion de proyectos se ha transformado en la herramienta estratégica
requerida para ajustarse a estas variaciones. Al establecer un estandar de calidad de
proyectos, se puede adquirir capacidades y aptitudes que permitan luchar en el mundo
con un mercado tan refiido, el cual a su vez se convierte mas activo. Las malas
elecciones, inversiones o proyectos ejecutados sin ningun tipo de gestion, generan
sobrecostos, esto se puede evitar si se aplica métodos y practicas que permitan
cumplir con las demandas del entorno variable, logrando asi, aumentar el nivel de
capacidad y reducir pérdidas. (ARIZA, 2017 pag. 76)
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La planificacién de las actividades nos permite gestionar el cronograma y obtener un
buen resultado en los proyectos, de hecho, haciendo una mala gestion del mismo, es
dificil cumplir con los objetivos esperados, los bajos niveles de productividad es uno
de los inconvenientes mas comunes que se manifiestan en los proyectos, ya que al no
contar con la gestion del cronograma, no se tiene un control y seguimiento a las
actividades especificas de los proyectos, generando esto un descontrol en el proceso.
Ahora bien, si no sabemos desarrollar las actividades dentro del plazo establecido,
genera un sobre costo en el consumo de mano de obra y materiales. Razon por lo cual
las empresas actualmente se enfocan en buscar soluciones, que permitan reducir los
tiempos de proceso y a la vez cumplir los objetivos de los proyectos asignados. El
cronograma contempla todas las actividades del proyecto e informacion de caracter
temporal relativa a ellas, donde se estima, calcula y actualiza mediante una
herramienta de programacion, para llegar con éxito a una meta hay que utilizar de
manera eficiente y eficaz los recursos que se tienen a disposicion, el cumplimiento

de objetivos, tanto de costo y tiempo.

“En el estudio sobre la gerencia de proyectos es comun abordar el andlisis bajo dos
puntos de vista, el primero tiene en cuenta el ciclo de vida del proyecto que
normalmente se organiza en etapas cronoldgicas de desarrollo del mismo como la
etapa de pre inversion, inversion, operacion y evaluacion expost, el segundo punto
de vista es el adoptado por los sistemas de gestion de calidad y el PMI, en donde se
organiza el proyecto por grupos de procesos, los cuales involucran una serie de
entradas, subprocesos o herramientas y productos” hoy en dia las empresas no solo
tienen que preocuparse por la ejecucidn correcta de los proyectos, el criterio de las
empresas debe de ir mas alld. Por lo que es necesario contar con un director de
proyecto, quien sera el encargado de gestionar las restricciones, teniendo un rol
estratégico e importante para la organizacién, el director de proyecto debe estar
preparado para solucionar los inconvenientes que se puedan presentar dentro de la
organizacion, en lo que respecte a las actividades criticas que puedan poner en riesgo
el desarrollo del proyecto, para que asi pueda tomar las mejores decisiones y a su vez

sean oportunas. (P1IZON, y otros, 2017 pag. 52)
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SIMA S.A. Divisién Metal Mecanica, suministra bienes y servicios relacionados a la
industria naval y metal mecénica, cuenta con una infraestructura propia de un area
de 70,000 m2 y una gran nave de produccion de 10,000 m2. Ademas, cuenta con
almacenes y talleres auxiliares, con una capacidad de 3,000 toneladas de acero
procesado al afio. Aqui se fabrican puentes carreteros, compuertas y tuberias de
presion, ademas de otras estructuras de gran tamafio para el sector estatal y privado
cumpliendo con los mas altos estandares de calidad, esto la ha llevado a liderar
proyectos de gran trascendencia para el desarrollo de la infraestructura vial del pais,
habiendo entregado casi 300 puentes ubicados en distintas regiones del pais. La
Division Metal Mecanica — SIMA S.A. ejerce proyectos de todo tipo como son:
proyectos puentes metalicos, dentro de los cuales tenemos los puentes tipo alma
llena, puentes tipo reticulado, puentes tipo arco, puentes box girder, puentes tipo arco
atirantado, puentes tipo atirantado, puente tipo arco atirantado con tablero
intermedio, etc que van desde los 30 metros hasta los 315 metros de luz; asi mimo
cuenta con proyectos de centrales hidroeléctricas, compuertas y estructuras
portuarias, tanques; y dentro de su matriz de transformacion del proceso se ubica

bajo la modalidad de proyecto (una sola vez).

La gestion de proyecto dentro de la empresa presentaba varias deficiencias; lo cual
representaba una gran desventaja. Al no contar con una division de proyectos con
profesionales especializados, que cuenten con conocimientos, habilidades y técnicas
para la buena direccion de proyectos, los proyectos a ejecutar son encargados a los
jefes de division como un adicional a sus funciones, jefes que ademas de manejar sus
areas tienen que cumplir el rol de jefe de proyectos, lo cual no les permite enfocarse
Gnicamente en cumplir los objetivos de los proyectos encargados, sino también
ejercer mas funciones a su cargo y no contar el cien por ciento de su atencion al
proyecto; asi mismo la gerencia de SIMA cuenta con una politica organizacional que
debe ser liderado por un oficial de la marina; y cada dos afios de periodo son
sustituidos por nuevos oficiales, presentando debilidades en los conocimientos
adquiridos, de como gestionar un proyecto y/o darle la autoridad a los jefes de
proyecto para utilizar los recursos de la empresa. Ya que dicho profesional
simplemente viene siendo un coordinador o un facilitador de proyecto y no se le da

la autonomia o la toma de decisiones.
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Actualmente la Division Metal Mecanica de la empresa SIMA S.A. no cuenta con
una metodologia de gestion de proyecto, que les facilite el manejo de los proyectos
y les permita tomar decisiones de forma oportuna ante cualquier inconveniente que
se presente en el transcurso del desarrollo del proyecto, asi mismo los jefes de
proyectos no son capacitados en temas de gestion de proyectos, de tal manera que
ellos puedan gestionar los proyectos y se cumplan todos los objetivos trazados, hoy
en dia existen nuevas metodologias que son aplicables a diferentes proyectos, sin
embargo es necesario que el jefe de proyecto cuente con un criterio Unico y
estructurado para el buen manejo de éstos. Podemos encontrar una metodologia que
ayude a las empresas a gestionar sus proyectos, como por ejemplo la guia para la
direccién de proyectos (PMBOK) de las buenas practicas del PMI; metodologia
PRINCE 2.

La empresa SIMA Metal Mecanica, al no aplicar una metodologia para la direccion
de proyectos le genera serios problemas, como son el incumplimiento de tiempos de
entrega de los proyectos, el sobre costos de los proyectos, desnaturalizacion del
alcance del proyecto. La guia PMBOK, permitira al jefe de proyectos contar con una
metodologia estandarizada para el manejo de éstos, permitirda que tengan un
monitoreo y control constante de los proyectos desde que se inician hasta el final. En
los indicadores mas resaltantes de todo proyecto son alcance, tiempo y costo; ademas
los jefes de proyectos tendran un rol que les permita cumplir con los objetivos del
proyecto. El mal manejo de los proyectos ocasiona serias pérdidas econdmicas para
la empresa, actualmente se actla en base a la experiencia, rutina e intuicion de los
jefes, sin utilizar una metodologia que incrementen las ventajas competitivas de la
empresa, esto no permite analizar las condiciones en las que se vienen manejando los
proyectos, el no cumplir con los plazos de entrega del proyecto ocasiona una mala
imagen a la empresa, ademas de pago de penalidades por parte de empresa. Esto se
debe a la mala planificacion que existe para la elaboracion del cronograma de
proyecto realizada por la Division de Planeamiento y Control de la Produccion,
puesto que no utiliza una metodologia y asi mismo, no se encuentra establecido que
técnicas o herramientas se debe usar para planificar proyectos similares, ademas no
cuenta con una base histérica de los recursos utilizados en proyectos anteriores

(activos de la organizacién) que le permita tener la base de datos para realizar una

17



estimacion analoga para la planificacion. Se evidencia que la herramienta para la
elaboracion del cronograma de trabajo es mediante el software Microsoft Project
version 2007, el cual actualmente se encuentra obsoleto; en el mercado esté activo el
Microsoft Project version 2013 — 2016 donde existe una actualizacion de
herramientas en el manejo de seguimiento de las actividades y control de los costos
de los proyectos, obteniendo una administracion eficiente y eficaz de los recursos.
Y asi permitir mejorar los procesos de ejecucion de los proyectos a tiempo real,
visualizar el rendimiento e identificar los problemas o areas de mejora en el momento

oportuno.

El no contar con la disponibilidad de los recursos a utilizar en los proyectos, ocasiona
retrasos en las actividades de fabricacion, debido a que existe una mala planificacion
de las actividades, se tiene un requerimiento fuera de tiempo de los recursos a
emplear en cada proyecto, la atencion del area de logistica para los requerimientos
efectuados por el area de produccion tiene un tramite lento, ya que al ser una empresa
de ambito estatal se rige a la ley del estado. Se puede apreciar que los materiales a
utilizar en los proyectos no se encuentran disponibles a tiempo real. Por otro lado, la
falta de informacion técnica, como son planos de corte y de fabricacion o algunos
otros detalles especificos de fabricacion, tiene que ser aprobados por los clientes y la
respuesta no es inmediata. La falta de disponibilidad mano de obra (personal) asi
como la distribucion de los recursos en las actividades de cada paquete de trabajo es
una de la deficiencia con la que contamos, estos puntos deberian de der considerados
en la elaboracion del cronograma de proyectos. También se puede observar que la
empresa no cuenta con un sistema de gestion de comunicaciones, lo cual no permite
establecer que informacidn se debe enviar a cada stakeholder, asi como en qué
tiempo e informe enviar, mayormente se envian informacion solo a los Jefes de
Divisidn, sin embargo existe momento que la informacion no es transmitida a los
Jefes de Area a tiempo, no permitiendo tener un buen manejo y distribucion de
recursos en el proceso de fabricacion, evitar reproceso, existe informacion técnica
incompleta que no muestra a detalle las actividades a desarrollar, etc. La gestion de
cronograma del proyecto que proporciona los fundamentos de la guia PMBOK, nos
permitira realizar una buena planificacion, definicion de actividades, estimar la

duracion de actividades, desarrollar el cronograma y controlar el cronograma
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permitiendo incrementar de forma significativamente la productividad y reduciendo
los problemas que actualmente se presentan en la empresa, la planificacion es el
proceso fundamental para el manejo de los proyectos, aplicar la gestion de
cronograma de proyecto permitird a los jefes de proyectos contar con una
metodologia Gtil que les permitira tomar decisiones oportunas, en la fabricacion de

puentes alma llena, asi como prevenir antes de inspeccionar.

En la Divisién Metal Mecénica de la empresa SIMA, no posee un sistema de gestion
de costos; que les permita acceder a la informacion en tiempo real; existen costos
que no estan siendo considerados al momento de elaborar el presupuesto, debido a
que no se cuenta con una metodologia de trabajo, como tampoco, se realiza un
andlisis de riesgos que permita estimar las reservas en caso de contingencias, los
cuales son los riesgos identificados y asumidos por la organizacion (riesgos
conocidos — desconocidos) susceptibles de afectar al proyecto; asi como las reservas
de gestion que son las reserva para cubrir trabajos no previsto dentro del alcance del
proyecto (riesgos desconocidos-desconocidos); asi mismo, no se puede responder
en tiempo real las siguientes interrogantes: ;Cuanto nos va a costar finalmente el
proyecto?; ¢La determinacion del presupuesto es lo mas realista posible?. Por ende
no existe un monitoreo del desempefio de los costos, impidiendo la deteccion y
comprension de las variaciones en el costo con respecto a la linea base. Los gerentes
de la empresa nunca han visto o usado las formulas del valor ganado que proporciona
la gestion de costos y la gestion del cronograma, como indicadores de control para
comparar los costos reales del proyecto contra los costos planificados. Asi mismo no
se asegura que las solicitudes de cambio se realicen oportunamente, se deberia
implementar acciones que permitan mantener los sobrecostos dentro los limites
aceptables. La aplicacion de la gestion de costos de proyecto, permite estimar,
presupuestar y controlar los costos, de modo que se complete el proyecto dentro del
presupuesto aprobado de forma efectiva. Dentro de la gestion de riesgos, se puede
evidencia que en la Divisidbn Metal Mecénica en la empresa SIMA Chimbote S.A,
no realizan una metodologia para identificar los riesgos para luego cuantificarlos a
fin de minimizar y/o eliminar los riesgos para los proyectos, generando en el
transcurso del proyecto riesgos que han sucedido en proyectos anteriores y volviendo

a incurrir en los riesgos conocidos-desconocidos.
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Se evidencia que en el cierre de un proyecto, solo se viene utilizando un formato
estandarizado por la organizacion, donde se puede apreciar el registro de los costos
imputados a cada proyecto y su margen de contribucién proyectada; sin embargo, no
se evidencia un registro de las ocurrencias suscitadas durante la ejecucion del
proyecto, es decir en este caso, durante el desarrollo de la fabricacion de la estructura
metalica. Teniendo la desventaja de no contar con una base de datos, donde se pueda
almacenar todos los eventos desfavorables e inesperados que se hayan presentado en
proyecto anteriores y que a su vez se hayan convertido en oportunidades de mejora,
las cuales servirian de ayuda y soporte para los proyectos futuros. Se detalla a
continuacion una pequefia lista de casos suscitados durante la ejecuciéon de un
proyecto: productos no conformes y el costo imputado, las decisiones tomadas en la
planificacion de los proyectos; las variaciones de costos, variaciones de cronograma,
desabastecimiento de materiales, escasez de personal, entre otros. Lo mencionado
tendria que haberse quedado registrado en paralelo a los reportes de avance de las

actividades para un seguimiento y mejor control.

Por lo anterior expuesto, es necesaria la aplicacion de las buenas practicas del PMI
quien es una entidad internacional importante para la estandarizacion de proyectos,
el cual permitird que la empresa cuente con una metodologia en la direccién de
proyectos, logrando asi, superar las deficiencias que actualmente se presentan en la
empresa. Obteniendo mejores resultados en el cumplimiento de los tiempos de
entrega de los proyectos, a través de una planificacion mas exacta y una buena
distribucion de las actividades a realizar en el desarrollo del proyecto. Asi mismo,
contar con un monitoreo y control de los costos, mediante el uso del método del valor
ganado, que como ya se ha mencionado permite detectar cualquier variabilidad que
pueda presentarse sobre la linea base que se encuentra establecida para los proyectos
y realizar las tomas de decisiones en tiempo real a fin de completar el proyecto con
el presupuesto previsto. La mejora de ambos aspectos, tanto costo como tiempo, se
medird por medio de la eficiencia y la eficacia, respectivamente. De este modo, se
podra evidenciar el incremento de la productividad en la fabricacion de puentes alma
llena. Division Metal Mecanica, empresa SIMA S.A. Chimbote, 2018. Aplicando la
Guia PMBOK.
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1.2 Trabajos previos
Segin GOMEZ et al. (2014, p. 47), en su tesis titulada “Analisis de la aplicabilidad
de las técnicas para la gestion del tiempo en proyectos segin PMBOK 5ta. Edicion”.
Tiene como objetivo principal el anélisis de las técnicas para la gestion del tiempo y
su aplicacion en proyectos establecidos por el PMBOK 5ta. La realizacion de este
analisis se obtiene que existe un nivel de resistencia superior al 59% al interior de las
organizaciones frente a la gestion integral de proyectos. También se tiene que, en
cuanto a términos de las herramientas y técnicas utilizadas de manera habitual por
las organizaciones, el 71% utiliza MS PROJECT; sin embargo, el 21% de los
participantes indica no utilizar ninguna herramienta para el control de tiempos. El
autor concluye que se evidencia una madurez en la gestion de los proyectos en
aquellas empresas cuyo objetivo principal es el desarrollo de proyectos, como es el
caso del sector construccion. Asi mismo también se logra determinar que, en cuestion
a la gestion de tiempos, los profesionales manejan y aplican una mayor medida de
los procesos de definir actividades y secuenciar actividades, estimar recursos y
duracion de las actividades, pero aplican en menor proporcion las técnicas asociadas

a los procesos de desarrollo y control de cronograma.

Otra investigacion, realizada por CAJAMARCA y GORDILLO. (2013, p. 231), en
su tesis titulada “Desarrollo de una herramienta que permita la gestion de proyectos
de desarrollo de software que incorpore practicas de PMI en su gestion”. Tiene como
objetivo: analizar, disefiar e implementar una herramienta web que permita a las areas
de tecnologia de las empresas, la mejor gestion de proyectos de desarrollo de
software a través de la implementacion los estandares propuestos por PMI. Llegando
a la conclusion que el sistema permite a coordinadores o directores de proyectos
relacionados con el desarrollo de software la administracion de la informacion
generada durante su ciclo de vida y al mismo tiempo llevar el control de su estado o
salud, a traves de indicadores y reportes que ayudaran a la toma de decisiones en la

areas o empresas en donde se implemente este sistema (p. 231).

Aporta también ANDRADE. (2016, p. 181), en su tesis titulada “Gestion de costos
y su relacion con la gestion de Tiempo y gestion de riesgos segun el PMI (Project
Management Institute) como parte de la gerencia de proyectos. Caso de aplicacion

al proyecto de construccion inmobiliario edificio cervantes”. Tiene como objetivo:
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Analizar y aplicar a un proyecto inmobiliario real, en fase de planeacion, la gestion
de costos relacionada con la gestion de tiempo y riesgos. Aplicando la metodologia
PMI (Project Management Institute). El autor obtiene como resultado la propuesta
de tres posibles escenarios en los cuales se podria desarrollar los riesgos
identificados. Original: en este escenario se produce luego de la aplicacion de los
planes de control de los riesgos y Unicamente se utiliza el 5% de los costos totales
del proyecto como reserva de contingencia si se produjeran riesgos no identificados.
Escenario 1: Se aplica el plan de control de los riesgos, pero las estimaciones del
cronograma y del presupuesto no fueron las correctas en la etapa de la planificacion.
Escenario 2: no se aplica ningun plan de control de riesgos, o en su defecto tanto las
estimaciones en la etapa de planificacion como los planes de riesgo no fueron los
correctos. Por ultimo concluye que aplicando la metodologia el proyector culminara
en 22 dias en su etapa de planificacion, ejecucion y cierre. Duracion que es menor a
la de los demas proyectos inmobiliarios de la zona. Asi mismo el proyecto tendrd un
costo total de $ 1,590, 221.47, teniendo un porcentaje de incidencia de los costos

directos del 58%, costos indirectos del 20% Yy costo del terreno del 22%.

A su vez GUERRERO. (2013, p. 120), en su tesis titulada “Metodologia para la
gestion de proyectos bajo los lineamientos del Project Management Institute es una
empresa del sector eléctrico”. Tiene como objetivo principal el disefio e
implementacién de una metodologia de gestion de proyectos, basada en las mejores
practicas existentes para la administracion de proyectos, recogidas en el PMBOK y

los lineamientos del PMI para una empresa distribuidora de energia eléctrica.

Actualmente las empresas enfrentan el reto de desarrollar e implementar proyectos
encaminados al cumplimiento del plan estratégico y de los objetivos
organizacionales. El autor concluye que, una vez implementada una metodologia esta
es facilmente ajustable, acorde con nuevas practicas 0 consensos que se generen
alrededor de cada proceso, grupo de proceso o area de conocimiento. Para cada caso
en particular de acuerdo a la magnitud de los proyectos y el tamafio de la empresa en
particular, asi como los lineamientos corporativos, se debe determinar que procesos
se deben tener en cuenta y aplicar en la gestion de proyectos y cuales se pueden o no
estandarizar. Adicionalmente se deben dimensionar y ajustar las herramientas para

una adecuada y efectiva gestion de proyecto.
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Segun CURIPACO. (2015, p. 170), en su tesis titulada “Programacién de un sistema
de medicion de productividad para movimiento de tierra en una construccion de
carretera por precios unitarios bajo un enfoque PMBOK: Impacto en el alcance,
tiempo y costo”. Tiene como objetivo principal automatizar un sistema de medicién
de productividad para movimiento de tierra en la construccion de una carretera que
nos proporcione la informacion necesaria para sustentar la evaluacion de las
mediciones de su desempefio y avance. Obteniendo como resultado el desarrollo de
un programa informatico denominado MepCat que reporta el informe de
productividad. Concluye que al utilizar la guia PMBOK y su herramienta la técnica
de valor ganado fue el eje de su investigacion, pues de su aplicacion se origina el
informe de productividad.

Ademas SARMIENTO. (2018, p 140), en su tesis titulada “Incremento de la
productividad en el area de produccion de la empresa Mundiplast mediante un
sistema de produccion esbelto Lean Manufacturing”. Tiene como objetivo general
incrementar la productividad en el area de fabricacion de productos plasticos de la
empresa Mundiplast, utilizando e implementado un sistema de produccion esbelto
Lean Manufacturing. Se empled el diagrama de Ishikawa para determinar las areas
con mayor desperdicio, luego se utilizo el Pareto a fin de identificar las principales
causas. Como paso siguiente se empled fichas de evaluacion 5S, 7 desperdicios,
SMED y TPM para conocer el estado inicial de la empresa. Se obtuvo un
cumplimiento de 28.8%, luego de la implementacidn subio a 85.6%. Para el caso del
desmontaje de inyectores se redujo el tiempo en un 40.04% y el montaje en un
20.53%, en lo que respecta a las sopladoras, para el desmontaje se redujo en un
14.93% y el montaje en un 23.61%. El autor concluye que la reduccion y eliminacion
de los 7 desperdicios se hizo notoria una vez implementada las demas herramientas,
principalmente las 5S con la estandarizacion de procesos, los cuales son pieza clave

para mantener el sistema.

Segln ROSERO. (2016, p 135), en su tesis titulada “Modelo de gestion para mejorar
la calidad y productividad de los proyectos de construccion de viviendas, caso de
estudio Tohogar Cia. Ltda”. Tiene como objetivo general, disefiar un modelo de
gestion de proyectos de construccion para Tohogar Cia Ltda. Que le permita mejorar

la calidad y productividad de sus proyectos, con la finalidad de posicionar su nombre
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y ser competitivos frente a las grandes constructoras. Como conclusion se obtuvo que
tras haber analizado diversos métodos para mejorar la gestion empresarial de la
empresa Constructora Tohogar Cia. Ltda. Examinando con méas detenimiento el
sistema de Gestion de Calidad 1SO 9001-10006, el Sistema Lean Construction y el
modelo PMBOK, habiéndose definido como maés viable para la empresa este Gltimo
modelo. Sin embargo, como se ha mencionado en el desarrollo de la propuesta,
ningun modelo se ajusta exactamente a los requerimientos de la propuesta, pues cada
empresa y cada proyecto tienen caracteristicas especificas que deben ser
consideradas, por lo que el modelo presentado toma las bases y planes del PMBOK
e incluye otros lineamientos que la empresa debe considerar, de formar que se
garantice un modelo aplicable al caso y que se beneficiara a la empresa en tiempo y
productividad.

Segun CURILLO. (2014, p. 135), en su tesis titulada “Analisis y propuesta de
mejoramiento de la productividad de la fabrica artesanal de Hornos Industriales
FACOPA. Este trabajo tiene como objetivo general realizar una propuesta de mejora
a la productividad en la fabrica artesanal de Hornos Industriales FACOPA”. Tiene
como objetivo se debe actuar sobre la estructura de la empresa, su debido plan de
mantenimiento, los tiempos de operacidbn mejorados a los anteriores, la
comunicacion, evaluacion, capacitacion, sefializacion, seguridad industrial y
métodos de trabajo. El autor concluye que despues de la realizacion de la
capacitacion, noté y tomo en cuenta que el personal ha quedado motivado y se
encuentra comprometido con la empresa en aceptar estas mejoras. Pues antes no se
ha dado ninguna clase de capacitacibn a operarios y estan dispuestos a

comprometerse con un cambio.

Segun DE LA VALLE y DEL VALLE. (2014, p. 194), en su tesis titulada “Mejoras
de la productividad en el area de Produccion de la empresa Carto Centro, C.A.
empleando herramientas basicas de calidad”. Tiene como objetivo general mejorar
la productividad en el area de produccion de la empresa Caro Centro, C.A.
empleando herramientas basicas de la calidad. Los autores llegan a la conclusién que
la empresa en estudio dispone del capital humano, de los recursos materiales y la
infraestructura para llevar a cabo cada una de las propuestas sugeridas, ademas que

los indicadores financieros estimados nos dan sustento de viabilidad econ6mica, es
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decir, que la empresa obtendrd en 7 meses aproximadamente el retorno de la
inversion y que este sera de 17,93 Bs. Por cada bolivar invertido, que se traduce en
un 79,27% de rentabilidad, ademas de los beneficios intangibles como personal
capacitado, motivado y un ambiente de trabajo adecuado para el desempefio de los
trabajadores.

Segin CRUZ et al. (2016, p. 124), en su tesis titulada “Disefio de un sistema para
mejora de la productividad para una empresa metalmecénica. Se plantean como
objetivo principal Disefiar un sistema para la mejora de la productividad de acuerdo
a las necesidades de la empresa Industrias Metélicas Mecano S.A” Tiene como
objetivo establecer canales de comunicacion, procedimientos, controles y registros
que conlleven a una mejor administracion y finalmente perciba un aumento de la
productividad, dentro de la organizacion. Obteniendo resultados satisfactorios
durante la estadia, logrando la actualizacion de los equipos y maquinaria a la lista del
inventario. Asi como también la creacion de formatos de mantenimiento preventivo
para cada tipo de maquinas. Concluyendo que el establecer un buen programa de
mantenimiento preventivo ayuda a incrementar la disponibilidad y confiabilidad de
todos los equipos con los que se trabaje dia a dia, Ademas que se logra reducir gastos
innecesarios en la compra de repuestos, los cuales son cambiados por las piezas

falladas.

Segun SALAZAR. (2016, p. 254), en su tesis titulada “Guia basada en el PMBOK
para la ejecucion de proyectos en la Municipalidad de Monsefu, Chiclayo”. Tiene
como objetivo disefiar una guia basada en el PMBOK para el control de la ejecucion
de proyectos en la Municipalidad de Monsefu. Se obtuvo como resultado que la
estimacion del costo-beneficio es de S/. 2.21 con un VAN de S/. 7,105.52 y un TIR
de 35%, lo cual ratifica al proyecto como viable y rentable. EI presupuesto total es
de S/. 10,948.32 y se divide en costos por capacitacion a los involucrados un 24.85%,
la elaboracién de manual de procedimientos representa el 22.34% vy la gestion del
software representa el 52.81%. El tiempo de recuperacion es de 10 meses. Se
concluye que los beneficios mas resaltantes que se obtendran son beneficios
intangibles, ya que se trata de un sector publico, el cual no busca obtener una

rentabilidad econdmica sino mejorar los servicios que brindan. Es por ello que el
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principal objetivo es resaltar que los beneficios son netamente intangibles y se basan

en la mejora de un proceso del area.

Segiin CORDOVA. (2017, p. 110), en su tesis titulada “Aplicacion de la gestion de
proyectos enfocados en la guia del PMBOK para mejorar la productividad de la
empresa Lumen ingenieria S.A.C”. Tiene como objetivo general, mejorar la
productividad mediante la utilizacion de una herramienta PMBOK para una empresa
de servicios, exactamente en el area de ingenieria y proyectos. Para esto, se muestra,
como opcidn, la aplicacién de la Gestion de Proyectos por que se determiné que las
mayores incidencias del problema que tiene la empresa Lumen Ingenieria S.A.C. esta
relacionada con la Gestion del Tiempo del Proyecto, Gestion de los Costos del
Proyecto y la Gestion de Calidad del Proyecto, por lo tanto, se tomé como referencia
estas 3 areas de conocimiento para dar solucion a los problemas de la empresa.
Llegando a la conclusion que la Gestion de Proyectos mejora la productividad
siempre y cuando podamos tener un control de los tiempos y costos, ya que
reduciendo dichos indices podemos mejorar ascendentemente. Aplicando la Guia
PMBOK, en el area de conocimiento de Gestion de Tiempo y Gestion de Costos se
logra controlar los tiempos y costos del proyecto asegurando un éxito al

cumplimiento de los objetivos del proyecto.

Segun MALLQUI. (2016, p. 352), en su tesis titulada “Aplicacion de los
lineamientos de la guia PMBOK para mejorar la gestion de un proyecto
metalmecanico Caso: GMI SPOOLS RUBBER LINED - Fabricacion de spools
Empresa: IMCO SERVICIOS SAC”. Tiene como objetivo principal Desarrollar un
modelo de gestién para la administracion y control de proyectos basado en los
lineamientos del PMBOK. Para el desarrollo del presente trabajo, se realizé la
busqueda de informacién y anélisis de referencias bibliografias teéricas y practicas
sobre administracion y control de proyectos basadas en la metodologia del PMBOK,
para luego definir los procesos y mecanismos de control y aseguramiento de la
calidad e identificar los recursos requeridos, inmediatamente analizar el cronograma
y el alcance del proyecto, se define los medios de distribucion de la informacion y
analiza los riesgos y procesos de contratacion y/o subcontratacion en el proyecto y
finalmente se procede a definir una estructura estandar para la administracion y

control del proyecto. Aplicando los lineamientos del PMBOK, podemos disponer de
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una guia que nos proporcione informacion clara y oportuna para la tomar decisiones

correctas y lograr la satisfaccion del cliente.

Segin TUNQUE. (2016, p. 191), en su tesis titulada “Aplicacion de los estandares y
buenas practicas del PMBOK en la gestion de ingenieria y construccion de un centro
de distribucion de productos terminados en la ciudad de Juliaca-Puno™. Tiene como
objetivo aumentar la capacidad de gestion para la ingenieria y construccion de un
centro de distribucion de productos terminados en base a la aplicacion de los
estandares y buenas préacticas del PMBOK. Llegando a la conclusién que la empresa
TUPA FERNANDEZ INGENIEROS SRL aplica 15 procesos de un total de 47,
enfocando principalmente en conocimientos del Tiempo, Costos, Calidad vy
Adquisiciones, dejando de lado la aplicacion de mayores procesos en la Gestion de
Integracion, Alcance y Riesgos. Asi mismo se ha logrado disefiar herramientas
necesarias para la ejecucion, planificacion, seguimiento y control en cada uno de las
10 éareas de conocimiento, tales como la lista de Control de la Gestion de Calidad, la
matriz de Comunicaciones del area de conocimiento del mismo nombre, la matriz de

probabilidad e impacto en el Gestion de Riesgos, entre otros.

Segun GARCIA-VELARDE y MORALES. (2017, p. 227), en su tesis titulada
“Propuesta de Implementacion de la Gestion de la Planificacion para Proyectos en
base a los lineamientos del PMBOK del PMI, para la reduccién de costos de una
empresa de Proyectos Industriales y Mineros. Caso: Proyecto Obras Eléctricas e
Instrumentacion — Reubicacion de Ciclones Etapa I1”. Tiene como objetivo principal
presentar la propuesta de implementacion de la gestion de la planificacion para
proyectos en base los lineamientos del PMBOK del PMI, para la reduccion de costos
de una empresa de proyectos industriales y mineros. Se realizdé la medicion de
reduccion de costos a través de supuestos desarrollados con expertos en el tema.
Logrando asi identificar dos posibles escenarios, la primera reducir los costos con un
minimo de 30% Yy un beneficio de S/. 24,837.00 segun su inversion; y un maximo de
45% de los costos con un beneficio de S/. 42,024.80. Llega a la conclusion que con
la propuesta se genera una mejora en la planificacion de la gestion del proyecto y el

agrupamiento de los entregables se obtiene el Plan para la Direccidn de Proyectos.

Segun MORENO. (2017, p. 89), en su tesis titulada “Aplicacién de la metodologia

SIX SIGMA para incrementar la productividad en el area de pulido en la empresa
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Manufacturas Andinas Metales S.A.C”. Tiene como oObjetivo adaptar una
metodologia de gestion y trabajo que apoye a los emprendimientos innovadores Tl y
las mantenciones Tl en el macro proceso de desarrollar un producto o servicio.
Llegando a la conclusién de que la productividad en el &rea de pulido se ha
incrementado en un promedio de un 46% a un 93%, ya que la aplicaciéon de la
metodologia DMAMC permitio llegar a cumplir el objetivo. Por lo tanto, a través de
la eficacia y la eficiencia se logrd incrementar la productividad en la empresa
MANUFACTURAS ANDINA METALES S.A.C.

Seglin SALDANA. (2017, p. 118), en su tesis titulada “Redisefio de procesos para
incrementar la productividad en el &rea de etiquetado de una empresa agroindustrial”.
Tiene como objetivo principal Redisefiar los procesos para incrementar la
productividad en el area de etiquetado de una empresa agroindustrial. Obteniendo
como resultado reducir el nimero de containers para reetiquetado de 7 a 1.5 en
promedio al mes, lo cual significa un ahorro de S/. 26,035.00. Asi mismo se midio la
productividad con el sistema anterior y el propuesto, obteniendo un incremento de
5.9%. Es por tal motivo que concluye con lo siguiente que se debe optar por la
permanencia de los trabajadores capacitados, en lugar de mandarlos a rotacion. Asi
mismo se realiz0 la implementacién de nuevos procedimientos, la asignacion de
responsabilidad a la supervisora del area el monitoreo constante y también se logro

concientizar al personal sobre la importancia del procedimiento.

Segun TENICELA. (2017, p. 359), en su tesis titulada “Propuesta de un modelo de
planeamiento, programacion y control de operaciones para incrementar la
productividad en el area de acabados de la empresa Metalmecanica FAMECA
S.A.C”. Tiene como objetivo principal proponer un modelo de planeamiento,
programacion y control de operaciones para incrementar la productividad en el area
de acabados de la empresa Metalmecanica FAMECA S.A.C. Obteniendo como
resultado un incremento de la productividad anual en el area de acabados de un
9.73%, el autor compara dicho resultado con los trabajos previos que encontré siendo
los valores en la primera tesis un incremento en la productividad en un 9.52% y en
la segunda tesis un incremento de 1.79%. Por lo que llega a la conclusion que la

implementacién de modelos de planeamiento, programacion y control de produccion
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y/o planes de produccion ayudan a mejorar la productividad del entorno donde se

aplique.

Segin ARANIBAR. (2016, p. 63), en su tesis titulada “Aplicacion del Lean
Manufacturing, para la mejora de la productividad en una empresa manufacturera”.
Tiene como objetivo principal aplicar el Lean Manufacturing para mejorar la
productividad en una empresa manufacturera. En donde obtiene como resultado un
100% en el incremento de la productividad, ya que se logra duplicar el flujo de la
produccion en la fase inicial. Concluyendo que la metodologia Kanban reduce costos
y aumenta la productividad del proceso. El Lean Manufacturing minimiza los plazos
de servicio al minimo utilizando solo los recursos necesarios y asegurando la calidad

esperada en todo momento.

Segun RUIZ. (2016, p. 208), en su tesis titulada “Estudio de métodos de trabajo en
el proceso de llenado de tolva para mejorar la productividad de la empresa
Agrosemillas Don Benjamin E.I.LR.L”. Tiene como objetivo general disefiar un
estudio de metodos de trabajo en el proceso de llenado de tolva para mejorar la
productividad de la empresa Agrosemillas Don Benjamin E.I.R.L. El autor indica
que el llenado de tolva es el cuello de botella del proceso y con su modelo propuesto
se logra incrementar la productividad de dicha area, por ende, también se logra
aumentar la productividad del proceso productivo. La propuesta de mejora
disminuira el tiempo de procesamiento de la materia prima, aumentado la produccién
diaria, pero manteniendo igual la cantidad de produccién. Concluyendo que con la
propuesta de mejora de métodos se logra incrementar en un 48.93% el volumen libre
en el almacén por hora utilizada, 1.05% la productividad de la materia prima, 7.41%
la productividad de la energia, 25.53% la productividad de la mano de obra y un
incremento de 1.90% en la productividad total del area de produccion. Asi mismo se

incrementa la eficiencia y la eficacia en 3.67% y 20% respectivamente.
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1.3 Teorias relacionadas al tema

La guia de los fundamentos para la direccion de proyectos (Guia PMBOK) es un
término que describe los conocimientos de la profesion de direccidén de proyectos,
los fundamentos para la direccion de proyectos incluyen précticas tradicionales
comprobadas y ampliamente utilizadas, asi como practicas innovadoras emergentes
para la profesion. “La aplicacion de conocimientos, habilidades, herramientas y
técnicas a las actividades del proyecto para cumplir con los requisitos del mismo”
Los fundamentos incluyen, tanto material publicado como no publicado, estos se
encuentran mejorando constantemente. Esta guia del PMBOK identifica un
subconjunto de fundamentos para la direccion de proyectos, conocido comiunmente
como buenas practicas. Lo cual significa que las buenas précticas y conocimientos
mencionados en la guia son adaptables a un gran nimero de proyectos, la mayoria
de las ocasiones, y que existe consenso sobre su valor y utilidad. Buenas préacticas
significa que existe consenso general acerca de que la aplicacién de conocimientos,
habilidades, herramientas y técnicas a los procesos de direccion de proyectos.
(PARRAVIDINO, 2016 pag. 54)

Con el paso de los afios la guia del PMBOK ha venido experimentando diferentes
modificaciones a fin de brindar una metodologia mejorada. Dicha guia tiene seis
versiones vigentes, que trae consigo mejoras que apoyaran al tema relacionado con
gestion de proyectos. “El director de proyecto trabaja con el equipo del proyecto y
otros interesados para determinar y utilizar las buenas practicas reconocida a nivel
general adecuada para cada proyecto”. Determinar la combinacion adecuada de
procesos, entradas, herramientas, técnicas, salidas y fase del ciclo de vida para seguir
un proyecto se denomina adaptar la aplicacion de los conocimientos descritos en la
guia. Esta guia del PMBOK es diferente a una metodologia ya que una metodologia
es un sistema de practicas, técnicas, procedimientos y reglas utilizado por quienes
trabajan en una disciplina, siendo la guia del PMBOK una base sobre la que las
organizaciones pueden construir metodologias, politicas, procedimientos, reglas,
herramientas y técnicas, y fases de ciclos de vida necesarios para la préactica de la

direccion de proyectos. (Project Management Institute, 2017 pags. 1-2)
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Muchas personas creen que los directores de proyectos s6lo necesitan saber como dirigir
a las personas, o peor, que simplemente basta con comprar algun software para poder ser
un director de proyectos. La profesion de direccion de proyectos esta creciendo con
rapidez. Es tanto ciencia como arte, y sigue un proceso sistematico. EI PMI divide la
direccion de proyectos en grupos de procesos y areas de conocimientos. Los grupos de
procesos siguen el proceso de alto nivel de direccion de proyectos: iniciacion,
planificacién, ejecucién, seguimiento y control, y cierre. Las areas de conocimiento son:
gestion de la integracion, alcance, tiempo, costo, calidad, recursos humanos,
comunicaciones, riesgos, adquisiciones e interesados. Ademas, el PMI también da un
independiente a los conceptos del marco de referencia para la direccion de proyectos y a
los procesos de direccion. (MULCAHY, 2013 pag. 23)

Un proyecto bien estructurado justifica si su inversion trae satisfaccion al cliente. La
empresa puede tener mayores contratos e ingresos, lo cual le permite proporcionar
remuneraciones justas al personal y generar oportunidades de trabajo para la
comunidad. Provee de mayores impuestos, con los cuales el pais puede invertir en
nuevos planes de desarrollo. La informacion obtenida permite para los proyectistas
de Chimbote, asi como del pais, establecer nuevos estudios, con valor ambicioso e
innovador para gestionar proyectos obteniendo los mayores beneficios, por lo que “la
metodologia del PMI con la guia del PMBOK estéa orientada a todo tipo de proyecto,
ya sea grandes o pequefios y de cualquier sector economico” (GUERRERO, 2017).

Esta metodologia para gestionar proyectos, habitualmente es muy utilizada en el
ambito de construccién o industrial, pero cabe recalcar que puede ser aplicada a
cualquier tipo de proyectos sin importar su naturaleza. EI método de trabajo consiste
en fraccionar un proyecto en varios procesos distintos, los cuales se ejecutan de
manera secuencial hasta alcanzar y cumplir con los objetivos planteados para dichos
proyectos en cuestion. Asi mismo el grupo de procesos de la direccidn de proyectos
es un conjunto légico de sub procesos que se ejecutan de manera ordenada para
cumplir con los objetivos del proyecto, asi mismo, éstos son independientes de las
fases del proyecto y estos se agrupan en cinco grupos de procesos de la direccién de
proyectos. El grupo de proceso de inicio es aquel en el que se encuentran los pasos a

seguir una vez que se obtiene la autorizacion para iniciar el proyecto o fase.

El grupo de proceso de planificacion permite establecer el alcance del proyecto,

refinar los objetivos y definir el curso de accién requerido para alcanzar los objetivos
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propuestos del proyecto. “El director del proyecto y el equipo realizan un analisis
detallado para saber si los objetivos en el acta de construccion del proyecto se pueden
lograr, abordando todos los procesos del proyectos y las areas de conocimiento”. Esto
significa determinar cudles procesos de la guia del PMBOK resistan adecuados para
las necesidades del proyecto, con el propdsito de enviar el desperdicio de los recursos

en actividades que no resulten relevantes al proyecto en cuestion. (MULCAHY, 2013
pag. 73)

“El grupo de proceso de planificacion tiene mayor cantidad de procesos abarca.
Grupo de procesos de ejecucién procesos realizados para completar el trabajo
definido en el plan para la direccién del proyecto a fin de satisfacer los requerimientos
del proyecto”. En proposito de la ejecucion del proyecto es completar el trabajo del
proyecto definido en el plan para la direccion del proyecto, asi como cumplimiento
con los objetivos del proyecto. En otras palabras, el objetivo es alcanzar los
entregables del proyecto dentro del presupuesto y cronograma planificado y cumplir
con cualquier otro objetivo establecido para el proyecto.(Project Management
Institute, 2017 pag. 23)

El analisis se pone en gestionar el personal, seguir los procesos y efectuar las
comunicaciones de acuerdo con el plan. “Durante la ejecucion el director del
proyecto tiene un rol esencialmente proactivo y de guia, y se remite constantemente

al plan para la direccion del proyecto y a los documentos del proyecto”. (MULCAHY,
2013 pag. 79)

El grupo de proceso de monitoreo y control, es aquel requerido para realizar
seguimiento, analisis y ajustar el proceso, asi como también el desempefio del mismo,
de tal modo que se pueda identificar las areas en las que el plan necesite
modificaciones. Dar seguimiento y control significa comparar el desempefio del
proyecto con el plan para la direccion del mismo y de ese modo autorizar los
requerimientos de modificaciones, incluidas las acciones correctivas, las acciones
predictivas y la reparacion de defectos recomendadas. Este proceso se encuentra
entre los grupos en los que los evaluados terminan con las peores calificaciones. Una
causa de lo mencionado, es que los evaluadores esperan que sepan como controlar

un proyecto que ha sido planificado y dirigido de forma adecuada y muy formal,
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cuando lo cierto es que muchas de las personas no hacen en su mundo real. “Durante
los procesos de seguimiento y control el DP debe asegurarse que solo se implementen
los cambios aprobados, esta es una etapa de retroalimentacion continua que permite

detectar acciones preventivas y recomendar acciones correctivas”. (LLEDO, 2013
pag. 57)

Grupo de procesos de cierre, es el que se ejecuta para culminar el proyecto, esta es
una de las partes menos consideradas de los procesos de direccion de proyectos. Sin
embargo, si se toma un tiempo ahora para entender los conceptos que se analizan en
esta etapa, el esfuerzo de cierre incluye actividades administrativas como la
recopilacion y culminacion de la documentacién requerida para terminar el proyecto,
asi mismo sera necesario un técnico para dar conformidad de que el producto final
del proyecto es aceptable. También incluye toda clase de trabajos requeridos para
transferir el proyecto culminado a la persona encargada y para medir el nivel de

satisfaccion del cliente.

La gestion de cronograma puede ser formal o informal, sin embargo forma parte del
plan de la direccion del proyecto, ya que permite ejecutar con mayor facilidad y
rapidez la estimacion del cronograma, brindando las pautas de como se deben
formular las estimaciones (en horas, dias 0 semanas) y los intervalos. También

describe los tipos de informes requeridos en el proyecto con relacion al cronograma.

Durante el seguimiento y control, el plan de gestion del cronograma puede ayudar a
determinar si una desviacion excede el limite aceptable, por lo tanto, se actua en
respuesta de la variacion y dando como resultado una actualizacion del modelo de

cronograma que refleje el progreso y el estado actual.

Planificar la gestion del cronograma, es el proceso de definir los procedimientos y la
documentacion para la planificacién, desarrollo, gestion, ejecucion y control del
cronograma del proyecto. El resultado mas importante de este proceso es que
proporciona una guia sobre como se manejara el cronograma del proyecto a lo largo
del mismo. Este proceso se lleva a cabo una Unica vez o en puntos predefinidos del
proyecto. “Al planificar la gestion del cronograma no solo definimos las politicas

para elaborar y gestionar el cronograma, sino todos los temas relacionados con la
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gestion de cambios”. Por ejemplo, codmo vamos a gestionar las contingencias y
cambios solicitados en el cronograma, como asi también, como vamos a actualizar
esos cambios. (LLEDO, 2013 pag. 115)

Definir las actividades es el proceso de identificar y documentar las acciones
especificas que se deben realizar para elaborar los entregables del proyecto. “El
beneficio de este proceso es que descompone los paquetes de trabajo en actividades
que proporcionan una base para la estimacion, programacion, ejecucion, monitoreo
y control del proyecto. Este proceso se lleva a cabo a lo largo del proyecto”. (Project

Management Institute, 2017 pag. 183)

Este proceso involucra tomar los paquetes de trabajo creados el EDT vy
descomponerlos en las actividades que se requieren para producir los entregables del
paquete de trabajo y, por ende, lograr los objetivos de proyecto. Las actividades
deben estar a un nivel suficientemente pequefio para estimar, calendarizar y dar
seguimiento y control. Luego, se hace una secuencia de estas actividades en el
siguiente proceso, secuenciar las actividades. (Fijate que la creacion de los paquetes
de trabajo en la EDT es parte de la gestion de alcance y la identificacion de las

actividades es parte de la gestion del tiempo)

“El proceso de secuenciar las actividades consiste en determinar las dependencias
entre las mismas, O sea, que realizo primero y que sigue luego. Necesito para
empezar contar con el plan de cronograma, listado de actividades, atributos e hilos”.
(LLEDO, 2013 pag. 118)

Estimar la duracion de las actividades es el proceso de realizar una estimacion de la
cantidad de periodos de trabajo necesario para finalizar las actividades individuales
con los recursos estimados. El resultado fundamental que se obtiene de este proceso
es que establece la cantidad de tiempo necesario para culminar todas las actividades.

Este proceso se lleva a cabo a lo largo del todo el proceso.

“Desarrollar el cronograma es el proceso de analizar secuencias de actividades,
duraciones, requisitos de recursos y restricciones del cronograma para crear un
modelo de programacion para la ejecucion, el monitoreo y el control del proyecto”.

Este proceso genera un modelo de programacion con fechas planificadas para
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completar las actividades del proyecto. (Project Management Institute, 2017 pag.
205)

Controlar significa medir, lo que significa que mides con respecto al plan. “Necesitas
mantener el control de tu proyecto y saber como se esta realizando en comparacion
con el plan. Controlar el cronograma también significa buscar las cosas que estan
produciendo cambios e influir sobre las fuentes de los cambios”. (MULCAHY, 2013
pag. 238)

El indice de desempefio del cronograma (SPI) es la medicion de la eficiencia del
cronograma, la cual se expresa como la razén entre el valor ganado y el valor
planificado. Es decir, muestra el nivel de la eficiencia con que el equipo del proyecto
estd llevando a cabo el trabajo. También se emplea en conjunto con el indice de
desempefio del costo (CPI) para asi proyectar las estimaciones finales del proyecto.
“Un valor de SPI inferior a 1, indica que la cantidad de trabajo llevada a cabo es
menor que la prevista. Un valor SPI superior a 1, indica que la cantidad de trabajo
efectuada es mayor a la prevista”. Puesto que el SPI mide todo el trabajo del proyecto,
se debe analizar asimismo el desempefio en la ruta critica, para asi determinar si el
proyecto terminara antes o después de la fecha de finalizacion programada. EI SPI es

igual a la razon entre el EV y el PV. (Project Management Institute, 2017 pag. 263)

Ecuacion 1. indice del desempefio del cronograma.

SPI1 = EV/IPV

Donde:

SPI = indice del desempefio del cronograma
EV = Valor Ganado

PV = Valor planificado

La Gestion de los costos del proyecto. Incluye los procesos que competen a la
planificacion, estimacidn, presupuesto, financiamiento, gestion y control de los

costos de modo que se culmine el proyecto dentro del presupuesto aprobado.

“Planificar la gestion de los costos es el proceso de definir como se han de estimar,

presupuestar, gestionar, monitorear y controlar los costos del proyecto”, la
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importancia de este proceso es que brindara una guia y manejo sobre como y cuando
se dispondrén los cotos del proyecto. Se sabe también, que se realiza una Unica vez

o en fases definidas del proyecto. (Project Management Institute, 2017 pag. 235)

Este proceso acarrea estimar los costos para cada actividad, los cuales serén ligados
al final en un plan de gastos dividido en etapas de tiempo (el presupuesto de los

costos) en el siguiente orden:

Determinar el presupuesto, es el proceso que consiste en sumar los costos estimados
de las actividades individuales o paquetes de trabajo para establecer una linea base
de costos. El beneficio clave de este proceso es que determina la linea base de costo

con la que se puede monitorear y controlar el desempefio del proyecto.

Controlar los costos, es el proceso de monitorear el estado del proyecto para
actualizar los costos del proyecto y gestionar cambios la linea base de costo. El
beneficio clave de este proceso es que la linea base de costos es mapeada a lo largo

del proyecto. Este proceso se lleva a cabo a lo largo de todo el proyecto.

El analisis de desempefio del costo (CPI) es una medicion de la eficiencia de los
costos de los recursos presupuestados, expresado como razon entre el valor ganado
y el costo real, se considera la métrica mas critica del EVA. Un valor de CPI inferior
a 1, indica un costo superior al planificado con respecto al trabajo completado. “Un
valor de CPI superior a 1, indica un costo inferior con respecto al desempefio hasta
la fecha. EI CPl esigual alarazénentre EV yel AC”. (Project Management Institute,
2017 pag. 248)

Ecuacion 2. indice del desempefio de los costos.

CPl =EV/AC

Donde:

CPI = Indice del desempefio de los costos
EV = Valor Ganado

AC = Costo Real
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La productividad esté relacionada con los resultados que se logra de un proceso o
sistema, por lo que aumentarla significa obtener mejores resultados teniendo en
cuenta los recursos utilizados para generar los productos. Esta se mide por medio de
la relacion entre los resultados obtenidos y los recursos utilizados. Los resultados
pueden ser medidos en unidades producidas, en piezas vendidas o en utilidades
mientras que los recursos utilizados pueden expresarse por la cantidad de
colaboradores, tiempo total utilizado, horas maquina, etc. Dicho de otra forma, la
medicion de la productividad se obtiene de cuantificar adecuadamente los recursos

utilizados para producir ciertos resultados.

Ecuacion 3. Productividad.

Productividad = (Eficiencia) x (Eficacia)

La productividad es el resultado de las acciones que se deben llevar a cabo para
conseguir los objetivos y exige una buena gestion de los recursos que se poseen para
conseguir que todas las labores desarrolladas dentro de la compafiia, sean eficientes.
“La productividad esta asociada a la eficiencia y al tiempo: cuanto menos tiempo se
invierta en lograr el resultado, mayor serd el caracter productivo del sistema
utilizado.”. El tiempo es uno de los factores méas relevantes a la hora de hablar de
eficiencia y, por ende, de productividad, ya que se trata de uno de los insumos o

recursos mas valiosos de los que disponemos. (GUTIERREZ, 2017 pags. 10-20)

Por otro lado la productividad también podria definirse como” la division entre el
output de productos o servicios logrados con los recursos utilizados para el logro de
los mismos; pudiendo entonces, hablar de la productividad de instalaciones,
maquinas, equipos, asimismo respecto al factor humano, mano de obra directa”
(AMAYA, 2016 pags. 87-88)

Finalmente podemos concluir que la productividad es una medida que suele utilizarse
para saber qué tan bien se estdn empleando los recursos. Por lo que es muy importante
medirla de tal manera que se pueda conocer el desempefio de las operaciones que se
encuentra realizando. Es fundamental considerar, desde el punto de vista econémico
y préctico, ciertas modificaciones cominmente realizadas en los campos industriales

y de negocios. Dichas modificaciones abarcan la integracién del mercado y de la
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1.4

manufactura, el impulso del sector servicios, la utilizacion de computadoras en todas
las &reas de la empresa y la aplicacion indispensable del internet. La Gnica forma en
que un negocio puede aumentar sus utilidades es a través del incremento de su
productividad. La mejora de la productividad implica aumentar la cantidad de
produccion por hora de trabajo invertida.

La eficiencia es la relacion entre el resultado obtenido y los recursos empleados,
tratando de optimizar estos Ultimos y evitando que se presenten mermas, la eficiencia
y la productividad son correlativas e inseparables en la practica; por eso el significado
de productividad se encuentra ligado al de la eficiencia.

La eficiencia es clave para mejorar la productividad en cualquier empresa. Por lo
general se utiliza la siguiente formula:

Ecuacion 4. Eficiencia.

Eficiencia = Costo planeado/Costo real

La eficacia es el nivel en que se ejecutan las tareas planificadas y se logran los
resultados proyectados, asi mismo se considera como el grado en que se logran los
objetivos y metas de un plan, “La eficiencia consiste en reconcentrar los esfuerzos
de una entidad en las actividades y procesos que realmente deben llevarse a cabo para
cumplimiento de los objetivos formulados”. (GUTIERREZ, 2017 pags. 10-20)

Ecuacion 5. Eficacia.

Eficacia= Tiempo planeado/Tiempo real

En resumen, aquel que es eficiente es eficaz; por consiguiente, se dice que es efectivo.
En el fondo, lo que se desea para nuestros negocios, que se cumplan todos los

objetivos en tiempos planificados y con la optimizacion de los recursos.

Formulacion del problema

1.4.1 Problema general

¢De qué manera la aplicacion de la guia PMBOK mejorara la productividad en la
fabricacion de puentes alma llena. Division Metal Mecéanica, en la empresa SIMA
S.A. ciudad Chimbote, afio 2018?
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1.4.2 Problemas especificos
¢De qué manera diagnosticar la situacion actual en la aplicacion de la guia
PMBOK mejorara la productividad en la fabricacion de puentes alma llena.
Divisién Metal Mecanica, en la empresa SIMA S.A. ciudad Chimbote, afio 2018?

¢De qué manera la gestion del cronograma del proyecto en la aplicacion de la
guia PMBOK mejoraré la productividad en la fabricacion de puentes alma llena.
Division Metal Mecanica, en la empresa SIMA S.A. ciudad Chimbote, afio 2018?

¢De qué manera la gestion de los costos del proyecto en la aplicacion de la guia
PMBOK mejorard la productividad en la fabricacion de puentes alma llena.
Division Metal Mecanica, en la empresa SIMA S.A. ciudad Chimbote, afio 2018?

¢De qué manera comparar y analizar la productividad alcanzada en la aplicacion
de la Guia PMBOK mejorara la productividad en la fabricacion de puentes alma
llena. Division Metal Mecanica, en la empresa SIMA S.A. ciudad Chimbote, afio
2018?

1.5 Justificacion

Econdmico

El presente trabajo de investigacion, se justifica debido a que la Division Metal
Mecanica de laempresa SIMA S.A., no cuenta con una metodologia para la direccion
de proyectos, la aplicacion de los fundamentos que proporciona la guia PMBOK,
enfocados en la gestion de cronogramas de proyectos y gestion de costos de
Proyectos permitira que la empresa conozca por adelantado los gastos y ahi reduzcan
las posibilidades de superar la linea base del presupuesto, garantizando el
cumplimiento de los objetivos y éxito de los proyectos y tener un mejor control

econdmico de los proyectos.
Social

La guia PMBOK, mejorara la productividad, por lo que la empresa sera mas

competitiva en el mercado, garantizando una estabilidad en el sector industrial y
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1.6

permitiendo que el personal que actualmente labora en la empresa tenga una

continuidad laboral.
Metodoldgico

Se aplicd una metodologia que permitié hacer uso de principios tedricos que seran
aplicados en problemas préacticos, como es el caso de la Gestién de Cronogramas y
Gestion de Costos de proyectos, para mejorar la productividad en la fabricacién de
puentes alma Ilena en la Division Metal Mecénica de la empresa SIMA S.A.

Hipotesis

1.6.1 Hipotesis general
Sise aplica la guia PMBOK, entonces se mejora la productividad de la fabricacion
de puentes alma llena. Division Metal Mecanica, en la empresa SIMA S.A. ciudad
Chimbote, afio 2018.

1.6.2 Hipotesis especificas
Si se diagnostica la situacion actual, entonces se mejora la productividad en la

fabricacion de puentes alma llena. Divisidn Metal Mecanica, en laempresa SIMA
S.A. ciudad Chimbote, afio 2018.

Si se aplica la gestion del cronograma del proyecto de la guia PMBOK, entonces
se mejora la productividad en la fabricacion de puentes alma llena. Division
Metal Mecanica, en la empresa SIMA S.A. ciudad Chimbote, afio 2018.

Si se utiliza la gestion de los costos del proyecto de la guia PMBOK, entonces se
mejora la productividad en la fabricacion de puentes alma llena. Division Metal
Mecanica, en la empresa SIMA S.A. ciudad Chimbote, afio 2018.

Si se compara y analiza la productividad alcanzada con la implementacién de la
Guia PMBOK, entonces se mejora la productividad en la fabricacion de puentes
alma llena. Divisidbn Metal Mecénica, en la empresa SIMA S.A. divisién Metal

Mecanica, en la empresa SIMA S.A. ciudad Chimbote, afio 2018.
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1.7 Objetivo

1.7.1 Objetivo general
Aplicar la Guia PMBOK para mejorar la productividad de la fabricacion de

puentes alma llena. Division metal mecanica, en la empresa SIMA S.A. ciudad
Chimbote, afio 2018.

1.7.2  Objetivo especificos
Realizar el diagndstico de la productividad actual en la fabricacion de puentes

alma llena. Division Metal Mecéanica, en la empresa SIMA S.A. ciudad
Chimbote, afio 2018.

Aplicar la gestion del cronograma del proyecto de la guia PMBOK para mejorar
la productividad en la fabricacion de puentes alma llena. Division Metal
Mecanica, en la empresa SIMA S.A. ciudad Chimbote, afio 2018.

Implementar la gestion de los costos del proyecto de la guia PMBOK para
mejorar la productividad en la fabricacion de puentes alma llena. Division Metal
Mecanica, en la empresa SIMA S.A. ciudad Chimbote, afio 2018.

Comparar y analizar la productividad alcanzada con la implementacion de la guia
PMBOK en la fabricacion de puentes alma llena. Division Metal Mecanica, en la
empresa SIMA S.A. ciudad Chimbote, afio 2018.

METODO

2.1 Disefio de investigacion
En la presente investigacion se utilizo el disefio experimental, debido a que ha sido
tomada la variable independiente (Guia PMBOK) cono estimulo para determinar los

cambios en la variable dependiente (productividad).
Esquema:

G=>01->X>02
Donde:

G: Empresa SIMA Metalmecanica
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O1: Productividad en la fabricacion de puentes alma llena en la empresa SIMA
Metalmecénica. Afio 2017

X: Guia PMBOK

0O2: Productividad en la fabricacion de puentes alma llena en la empresa SIMA
Metalmecénica. Afio 2018. Luego de la aplicacion de guia PMBOK.

2.2 Variable, operacionalizacion
Variable independiente:
X = Guia PMBOK
Variable dependiente:
Y = Productividad
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GUIA PMBOK, PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN FABRICACION DE PUENTES ALMA LLENA. DIVISION METAL

MECANICA, EMPRESA SIMA S.A. CHIMBOTE, 2018.

- - ESCALA
DEFINICION DEFINICION
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES | INDICADORES FORMULA MEDDll(E_‘,l(jN
Los  fundamentos Diagrama
para la direccion de _ | D1:| Diagnéstico Ishikawa N/A Nominal
proyectos La gufa Diagrama de
(PMBOK)  como | PMBOK, Pareto
unos términos que | proporciona SPI=EV/PV
describen los | buenas p_récti_cgs Gestion del o )
conocimientos de la | para la direccion | py. | Cronograma Control del | SPI= Indice del desempefio Razén
profesion de | de proyectos, la del proyecto Cronograma | del cronograma
Guia direccion de | gestion del EV= Valor Ganado
PMBOK proyectos. Los | cronograma de PV= Valor Planificado
< fundamentos para la | proyectos y
- direccion de | gestion de costos CPI=EVIAC )
‘g prgye_cto incluyen d_e proyectos Gestion de los o ) Razon
S practicas tiene un impacto D3: costos del Control de CPI=Indice del desempefio
o tradicionales importante en el ' Costos del costo
3 comprobadas y | éxito del proyecto EV= Valor Ganado
5_ ampliamente Proyecto. AC= Costo Real
> utilizadas, asi como | MARIA &

43



practicas
innovadoras
emergentes para la
profesion.

NARVAEZ
2018

V. Dependiente (Y)

Project Razon
I(\/Ianjagement D4: Czrr?sﬁ;:y Productividad | Productividad= Eficiencia *
Institute, 2017, p. Eficacia
01).
ISBN:
9781628251944
La productividad o o _
es la relacion entre | Es la relacion | 41. Eficacia Cumplimiento | Eficacia= Tiempo )
la produccion | de lo producido | de tiempos | planeado /Tiempo real Razon
obtenida por un |y los recursos
sistema de | empleados para
produccion 0 | dicha

Productividad | SETvicios Yy los | produccion,
recursos utilizados | donde
para obtenerla. interviene el o S )
(Prokopenko, mejoramiento d2: Eficiencia Cumplimiento Eficiencia=Costo Razo6n
1989, p.03). de la eficacia y ' de metas planeado / Costo real

ISBN:9223059011

eficiencia.
MARIA
NARVAEZ
2018

&

Fuente: Elaboracion propia.
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2.1

2.2

Poblacion y muestra
Poblacion: La poblacion la constituyen todos los proyectos de puentes alma llena
desde el afio 2004 que ha ejecutado la Division Metal Mecéanica empresa SIMA S.A.

el cual para el presente proyecto de investigacion son 24 puentes.

Muestra: Los proyectos de puentes alma llena que ha ejecutado la Division Metal
Mecéanica empresa SIMA S.A., durante los afios 2016 hasta la actualidad (24

puentes).
Muestreo: No probabilistico, pues se tiene en cuenta el criterio de los investigadores.

Unidad de andlisis: Los proyectos ejecutados por la Division Metal Mecénica
empresa SIMA S.A.

Técnicas e instrumentos de recopilacion de datos, validez y confiabilidad

Técnica de recoleccion de datos. Dentro de las técnicas de recoleccion de datos que

se utilizaron para el desarrollo de la investigacion se encuentran las siguientes:

Entrevista. Nos sirvio para recolectar informacion individual de cada uno de las
profesionales de la empresa en su sistema de gestion de proyecto; permitiendo
establecer un didlogo fluido y obtener informacion mas precisa de cémo estan
llevando actualmente su sistema de gestion de costo y gestion del cronograma en los

proyectos tipo alma llena.

Observacion. Permitio recolectar informacion mediante la observacion de su sistema
de control de gestion de proyecto actual, y que acontecimientos surgieron de otros

proyectos en el manejo de control de costo y cronograma.

Analisis documentario. Permitié revisar informacion de fuente bibliografica tanto
fisico como virtual, como ejemplo la guia para la direccion de proyecto (PMBOK®);
asi como informes finales de proyectos realizados anteriormente y los resultados

obtenidos.
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Instrumentos de recopilacion de datos. Dentro de los instrumentos de recoleccion de
datos que se utilizaron para el desarrollo de la investigacién se encuentran los

siguientes:

Hoja de observacion, se utilizd la hoja de observacion como instrumento, con el
proposito de registrar todos los procesos actuales de cdmo se esta controlando el
proceso de su sistema de gestion de proyecto en las etapas de planificar y controlar

su sistema de costo y cronograma.

Revision documental fisica, virtual, se utiliz6 la revisibn documentaria como
instrumento, de como una metodologia de gestion de proyecto es eficiente para
mejorar la productividad en los proyectos tipo alma llena; dicha metodologia es
proporcionado por la organizacion PMI (Project Management Institute) lider mundial
en gestion de proyecto; asi como su procedimiento actual en su intranet de la

empresa; formatos autorizados de gestion de proyectos por el PMI, etc.

Validez, se validaron los datos y la propuesta de solucion a través del uso de la
metodologia PMBOK bajo el Juicio de Expertos; es decir mediante un especial
certificado como PMP (Project Management Profesional); certificado obtenido del

PMI para la direccion de proyecto.

Confiabilidad, la obtencién de datos se adquirié del departamento de clientes
particular liderado por el Ing. Juan Delgado y del departamento de planeamiento y
control de la produccion, liderado por el Ing. Juan Ramos Dominguez, asi mismo por
el analista de proyecto a fin obtener toda la informacién y proceso actual que viene
manejando la empresa en su sistema de gestion de proyecto en sus procesos de costo

y cronograma.
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2.3 Métodos de analisis de datos

Tabla 1. Método de andlisis de datos

Objetivos Técnicas Instrumentos Resultados
Especificos

Realizar el Recoleccion de datos  Entrevista Diagnostico actual de
diagndstico de la Recopilacion los  procesos  de
productividad actual de datos gestion de costo y

Aplicar la Gestion del
cronograma del
proyecto de la guia
PMBOK

Aplicar la Gestion de
los costos del Proyecto
de la Guia PMBOK

Comparar y analizar la

productividad
alcanzada con la
implementacién de la
Guia PMBOK.

Descomposicién
Meétodo de
diagramacion por
procedencia
Adelantos y retrasos
Estimacion analoga
Analisis de la red del
cronograma
Comprension del
cronograma

Revisar informacion
historica
Estimacion analoga

Comparar y analizar

Revision
documentaria

Software de
programacion

Andlisis  del
valor ganado

Revision
documentaria

Software de
estimacion

Andlisis  del
valor ganado

Productividad
inicial y
productividad
final

gestion de
cronograma.
Productividad inicial
Plan de gestion del
cronograma

Lista de actividades
Atributos de la
actividad

Diagrama de red del
cronograma del
proyecto
Estimaciones de la
duracion de las
actividades
Cronograma del
proyecto

Calendario del
proyecto

indice de desempefio
del cronograma (SPI)

Plan de gestion de los
costos

Estimacion de costos
Base de estimaciones
Linea base de costos
indice de desempefio
del costo(CPI)

Mejora de la
productividad

Fuente: Elaboracion propia.
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2.4 Aspectos éticos

3.1.1.

En el presente trabajo de investigacion, se cumplié con las exigencias del cuidado y
proteccion del medio ambiente, teniendo en consideracion que tiene un impacto
considerable en la compatibilidad de la empresa, asi mismo, se respetaron las
normas que se encuentran establecidas, evitando el mal uso de la informacion de los
datos recopilados, garantizando la confiabilidad de la informacion de la empresa, en
donde se esta realizando la investigacion. Al mismo tiempo, la presente, tiene la

finalidad de incrementar la productividad sin fines de lucro particular.

RESULTADOS

3.1 Guia PMBOK
Diagnostico
La empresa SIMA S.A. Divisidn metal mecanica es una empresa que tiene una
produccién bajo pedidos, es decir que su modalidad es la fabricacion de productos
Unicos de acuerdo a los requisitos y exigencia de los clientes, para tener una mejor
vision del proceso a continuacion se presenta el diagrama de flujo del proceso de

fabricacion de puentes tipo alma llena.
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DIAGRAMA DE FLUJO - FABRICACION DEL PUENTE

CHIMPAHUAYLLA

O

Vigas
principales
Habilitado de
piezas

Vigas
Diafragmas
Habilitado de
piezas

Caldereria de
elementos

Caldereria de
elementos

Soldadurade
elementos

Soldadura de
elementos

Miscelaneos
Habilitado de
piezas

Moédulos de
barandas

Junta de
dilatacién
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— —
)
Transporte —
>
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Figura 1. Diagrama de flujo del proceso de fabricacion de puente tipo alma llena.

FIN

49



Para contar con el diagnéstico actual de la productividad se realizé el analisis de los

datos de los proyectos ejecutados correspondiente al periodo 2004 - 2017, tomando

en cuenta para nuestra investigacion solo la fabricacion de puentes tipo alma llena.

Ver anexo 2.

Tabla 2. Diagnostico actual de la productividad - antes

Tiempo

Tiempo

Costo

Cadigo Planificado  Real  presupuestado Costo Real  Eficacia Eficiencia Productividad
PTO51 30 46 112 310,36 123541,39  65,22% 90,91% 59,29%
PT058 27 35 169 663,49 203596,19  77,14% 83,33% 64,29%
PT059 29 29 338 496,95 507 745,42  100,00% 66,67% 66,67%
PTO60 43 44 178 212,28 178,212.28  97,73% 100,00% 97,73%
PT062 57 68 1003816,00 1405342,40 83,82% 71,43% 59,87%
PTO070 46 55 91 356,59 132 467,05 83,64% 68,97% 57,68%
PTO71 46 51 131 796,85 154 202,32  90,20%  85,47% 77,09%
PTO72 38 46 526 897,04 632 276,45 82,61% 83,33% 68,84%
PTO74 74 80 154 299,71 200589,62 92,50% 76,92% 71,15%
PT073 41 54 611 697,75 672867,52 75,93% 90,91% 69,02%
PTO77 60 73 617 464,17 864 449,84 82,19% 71,43% 58,71%
PT079 36 45 453 131,56 589 071,02 80,00% 76,92% 61,54%
PT082 50 59 227521480 2730257,76 84,75% 83,33% 70,62%
PT0102 43 58 1722152,88 2238798,74 74,14% 76,92% 57,03%
PT105 67 72 1728952,88 1901848,17 93,06% 90,91% 84,60%
PT130 34 42 175991,51 211189,82  80,95%  83,33% 67,46%
PT141 32 30 335905,78 369 496,36 106,67% 90,91% 96,97%
PT142 32 42 335905,78 436 677,51  76,19% 76,92% 58,61%
PT137 40 51 215161517 2797099,72 78,43% 76,92% 60,33%
PT151 92 98 1026182,78 1128801,06 93,88% 90,91% 85,34%
PT145 120 156 9253166,73 10178483,40 76,92% 90,91% 69,93%
PT155 78 78 3375987,64 3443507,39 100,00% 98,04% 98,04%
PT167 70 88 4807076,48 624919942 7955% 76,92% 61,19%
PT178 48 58 470 684,.82 564 821,79  82,76%  83,33% 68,97%
Media= 84,93% 82,74% 70,46%

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 2, muestra los datos historicos de la empresa, utilizados para obtener el

indice de productividad inicial antes de la aplicacion de la guia PMBOK.
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3.1.2.

PRODUCTIVIDAD - INICIAL
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Figura 2: Productividad inicial

En la figura 2 encontramos los indicadores de la productividad, como se puede
observar el comportamiento de la productividad en los tltimos afios, no es constante
y se encuentra por debajo de la meta esperada. Se realizo el calculo para obtener la
media, obteniendo una productividad actual del 70,46 %, porcentaje que se utilizd
para realizar la comparacion y analisis de la productividad después de la aplicacion
de la guia PMBOK.

Asi mismo, se elabord un diagrama de Ishikawa con las posibles causas de la baja
productividad, el cual se muestra en el anexo 3, para posteriormente elaborar un
diagrama de Pareto, donde las causas mas significativas en la empresa es el
incumplimiento del cronograma, asi como también el control y seguimiento de los

costos del proyecto. Ver anexo 4.

Gestion del cronograma del proyecto
Se desarrollé los procesos para la aplicacion de la gestion del cronograma del

proyecto puente alma llena Chimpahuaylla, el cual se presenta a continuacién.
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GESTION DEL CRONOGRAMA DEL PROYECTO - PUENTE CHIMPAHUAYLLA

Proceso de inicio

Proceso de planificacion

Proceso de ejecucion

Proceso de monitoreo y
control

Proceso de cierre

Acta de constitucion

el proyecto

Estructura del
desglose del trabajo

Planificar la gestion
del cronograma del

proyecto
o Plan de gestion

del cronograma

EDT

:

Definir actividades

o Listado de
actividades

o Atributo

:

Secuencias las

actividades

¢ Diagramade
RED

3

de las actividades
o Estimar la
duracion

s S
cronograma

Controlar el

o Indicede

o Cronograma del
proyecto

%

A 4

desempefio del
cronograma (SPI)

Figura 3. Aplicacion gestion del cronograma del proyecto puente Chimpahuaylla.

Figura 3. Se resumen las principales entradas y salidas del proceso de gestion del

cronograma que aplicaremos al proyecto puente Chimpahuaylla.

Se elaboro el plan de gestion del cronograma, donde se definid las politicas para

elaborar y gestionar el cronograma del puente Chimpahuaylla, el cual incluye una

descripcion de los procesos que se utilizaron para gestionar el cronograma del

proyecto. Ver anexo 10.
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Tabla 3. Lista de actividades para la fabricacion del puente Chimpahuaylla.

DEFINIR LAS ACTIVIDADES

Nombre del proyecto:

EDT
11
111
1111

1112

1.1.1.3

1.12
1121

1122

1.1.2.3

1124

1.1.3
1.1.31

1.1.32

1.1.3.3

1.2

1.2.1

1.2.2

1.2.3

1.3
13.1

1.3.2
1.4

Actividad

Fabricacion del Puente Chimpahuaylla
Descripcion del trabajo

Fabricacion de estructuras

Vigas Principales
Habilitado de piezas

Caldereria de
elementos

Soldadura de
elementos

Vigas Diafragmas
Habilitado de piezas

Caldereria de
elementos

Soldadura de
elementos
Mecanizado de
diafragmas

Miscelaneos
Habilitado de piezas

Modulos de Barandas

Junta de Dilatacion

Pre montaje en Taller
Presentacion

Desmontaje

Limpiezay Tipéo

Se habilitan los elementos que conforman las vigas
principales del tablero con su respectivo bisel

Se realiza el empalme de planchas, ensamble de
componentes, de acuerdo al lista de componente y
planos de fabricacion.

Es el proceso de fijacion de los componentes mediante
el proceso de soldadura.

Se realiza el habilitado de angulos que conforman
diafragmas transversales del tablero

Esta actividad consiste en el empalme de planchas,
ensamble de componentes, de acuerdo a lista de
componente y planos de fabricacion.

Proceso de fijacion de los componentes mediante el
proceso de soldadura.

En este proceso se realiza el perforado de agujero
donde se conectaran con las placas de amarre del
puente.

Esta actividad consiste en habilitar los angulos, tubos
que conforman las barandas y junta de dilatacion.

Consiste en habilitar, ensamblar y soldar los tubos que
corresponden a los componentes de los mddulos de
barandas.
Consiste en habilitar, ensamblar y soldar los tubos que
corresponden a los componentes de las juntas de
dilatacion.

Se realiza la presentacion del puente, donde se realiza
la contra flecha y ajustes.

Se realiza el desarmado de la presentacion.

Proceso de limpieza superficial, de defectos del
proceso, posteriormente se realiza la codificacion de
componentes

Tratamiento de Superficie

Granallado y Pintura
1ra Capa
Pintura - 2da capa

Transporte

Consiste en el granallado cercano al blanco y
aplicacién de una pintura anticorrosiva.
Proceso de acabado de pintura de las estructuras.

Embalaje y carguio de los componentes del puente
terminados para su envio a obra.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 3. Se definieron las actividades a realizar en la fabricacion del puente
Chimpahuaylla, y detalle de cada actividad correspondiente a las EDT, a su vez se
elaboraron los atributos de cada actividad el cual se muestra en anexo 11.

Tabla 4. Secuencias de las actividades para la fabricacion del puente Chimpahuaylla.

. Actividades Duracion
AL Mgty es Predecesoras Dias
1.1 Fabricacion de Estructuras - Puente Chimpahuaylla
111 Vigas Principales 20
1111 Habilitado de piezas 4
1.1.1.2 Caldereria de elementos 1.1.1.1 14
1.1.1.3 Soldadura de elementos 1.1.1.2 CC + 2 dias 14
112 Vigas Diafragmas 13
1121 Habilitado de piezas 1111 1
1.1.2.2 Caldereria de elementos 1.1.2.1
1.1.2.3 Soldadura de elementos 1.1.2.2 CC + 2 dias 6
1124 Mecanizado de piezas 1.1.2.3 4
1.1.3 Miscelaneos 15
1131 Habilitado de piezas 1121 2
1.1.3.2 Madulos de Barandas 1.1.3.1 10
1.1.3.3 Junta de Dilatacion 1.1.3.2 3
1.2 Premontaje en Taller 10
1.2.1 Presentacion 1.1.1.3,1.1.23,1.1.24 5
1.2.2 Desmontaje 1.2.1 1
1.2.3 Limpieza y Tipeo 1.2.3CC 5
1.3 Tratamiento de Superficie 6
131 Granallado y Pintura 1ra Capa  1.2.3 CC + 2 dias, 1.1.3.3 6
1.3.2 Pintura - 2da capa 1.3.1CC 6
1.4 Transporte 1.3.2,1.3.1 2

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 4. Se muestran las actividades obtenidas en el proceso anterior, adicionalmente
se cuenta con los datos de las actividades predecesoras el cual se tendra en cuenta a
momento de elaborar el diagrama de red del cronograma del proyecto puente

Chimpahuaylla.
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DIAGRAMA DE RED - PUENTE

CHIMPAHUAYLLA
5 6.
Caldereria de Soldeo de
—p| elementos P elementos
V.p V.p
14 dias 14 dias
4,
Habilitado —y
de piezas 9. , 10. 11r 1, 18, 10,
V.P Caldereria de Soldeo de Mecanizado Presertac Desmonta Limnieza
4 das P elementos [P elementos de piezas in > . J tip 0 =
VD VD VD , , P
7 dis 6 dis 4 dias 5 dias 1dia 5 dias
8. Habilitado
de piezas
) V.D

1dia

13 21,
14, 15. 2.
Habilitado , : Granallado ) 3
. Mddulos de Juntade ) Pintado
P de piezas P —y y pintura Transporte
o barandas dilatacion 2da capa )
Misceldneo ) , Tracapa ) 2dias

, 10 dias 3 dias ) 6 dias
2 dias 6 dias

Figura 4. Diagrama de Red del cronograma de fabricacion del puente Chimpahuaylla

En la figura 4, se visualiza todas las actividades del proyecto puente Chimpahuaylla

Yy su secuencia segun su orden, desde el inicio hasta el fin del proyecto.
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Tabla 5. Duracion de las actividades y recursos del puente Chimpahuaylla

DURACION DE LAS ACTIVIDADES Y RECURSOS

TIPO DE RECURSO: MAQUINAS O NO TIPO DE RECURSO: MAQUINAS O NO
CONSUMIBLES CONSUMIBLES
EDT ACTIVIDAD NOMBRE DE  Duraci  SUPUESTOSY  TIPO DE can TIPODE oo
RECURSO on - BASESDE  ESTIMACI  NOMBRE DE RECURSO o ESTIMA D00
Dias  ESTIMACION ON * CION
1.1, FABRICACION DE ESTRUCTURAS — PUENTE CHIMPAHUALLA

[1.1.1. VIGAS PRINCIPALES

1.1.1.1 Habilitado de Piezas  Maestro Origenista 4 Maqu!na de .Corte por Plasma. L L
Maquina Oxicorte 2 8
Caldereria d M cald Maquina de soldar para apuntalar 6 15
1.1.1.2 E?emee:rftrcl)a € Oa:rsatl:?o galcferff:r% 14 Proyecto Puente  Estimacion  Tecles g Estimacio 12
P Pucala, Quirihuac Analoga  Esmeriles g NAnaloga 12
y Chihuani Maquina de Soldar Arco 5 5
Soldadura de Maestro Soldador Sumergido
1113 . 14 -
Elemento Operario Soldador Maquina de Soldar 3 12
FCAW/SMAW
1..1.2.  VIGAS DIAFRAGMAS
1.1.2.1 Habilitado de Piezas  Maestro Oxigenista 1 Maqu!na de .Corte por Plasma. L L
Maquina Oxicorte 2 8
] Maquina de soldar para apuntalar 2 15
11292 Caldereria de Maestro Calderero. 7 Tecles
=% Elemento Operario Calderero Proyecto Puente  Estimacidn ) 2 Estimaci6 12
Pucala, Quirihuac Analoga  Esmeriles 2 n Anéloga 12
y Chihuani Maquina de Soldar
1123 Soldadura de Maestr_o Soldador 6 ECAW/SMAW 1 12
Elemento Operario Soldador .
Esmeriles 1 12
Mecanizado de Maestro Maestranza 4 Maguina taladro 2 5

1.1.2.4 Piezas
1.1.3. MISCELANEOS
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1.1.3.1 Habilitado de Piezas

Modulos de
1.13.2 Barandas

1.1.3.3 Junta de dilatacién

Maestro Oxigenista

Maestro Calderero
Operario Calderero
Maestro Soldador

Maestro Calderero.
Operario Calderero
Maestro Soldador

1.2. PREMONTAJE EN TALLER

1.2.1. Presentacion

1.2.2. Desmontaje

1.2.3 Limpiezay Tipeo

Maestro Calderero.
Operario Calderero

Maestro Calderero.
Operario Calderero

Maestro Calderero.
Operario Calderero

1.3. TRATAMIENTO DE SUPERFICIE

1.3.1 Granallado

1.3.2. Pintura

1.4. TRANSPORTE

Transporte de

1.4.1.
elementos

Maestro Arenador-
Pintor
Operario Arenador-
Pintor
Maestro Arenador-
Pintor
Operario Arenado-
Pintor

Maestro Calderero.
Operario Calderero

10 Proyecto Puente
Pucala, Quirihuac

y Chihuani
3
5
Proyecto Puente
Pucala, Quirihuac
1 y Chihuani
5
6
Proyecto Puente
Pucala, Quirihuac
y Chihuani
6
Proyecto Puente
2 Pucala, Quirihuac

y Chihuani

Estimacion
Anéloga

Estimacion
Anéloga

Estimacion
Anéloga

Estimacion
Anéloga

Maquina de Corte por Plasma.

Maquina de soldar para apuntalar

Maquina de Soldar
FCAW/SMAW
Esmeriles

Maquina de soldar para apuntalar

Maquina de Soldar
FCAW/SMAW
Esmeriles

Grula Puente de 30 Tn
Maquina de soldar para apuntalar
Esmeriles

Grla Puente de 30 Tn
Maquina de soldar para apuntalar

Esmeriles

Maquina Granalladora

Maquina de Pintar

Grula Puente de 30 Tn

e

o = 0101

Estimacio
n Analoga

Estimacio
n Analoga

Estimacio
n Anéloga

Estimacio
n Anéaloga

Fuente: Elaboracion propia.
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En latabla 5, se detalla cada la duracién de cada una de las actividades que se requiere
para completar el proyecto puente Chimpahuaylla, asi como los recursos requeridos
y los disponibles, dicha tabla fue realizado mediante la estimacion anéloga, el cual
tomamos como referencia los proyectos similares que han sido ejecutados, esta es

informacidn histérica con la que cuenta la empresa.

Tabla 6. Data para obtener la ruta critica del proyecto puente Chimpahuaylla.

Duracion
Dias
1.1 Fabricacion de Estructuras - Puente Chimpahuaylla

EDT Nombre de tarea Predecesoras

1.1.1 Vigas Principales
1111 Habilitado de piezas 4
111  Caldereriade 14 1.1.1.1
elementos
1113  Soldadurade 14 11.12CC+2dias
elementos
1.1.2 Vigas Diafragmas
1121 Habilitado de piezas 1 1111
112  Caldereriade 7 1.1.2.1
elementos
1123  Soldadurade 6  1.1.22CC+2 dias
elementos
1124 Mecanizado de piezas 4 1.1.2.3
1.1.3 Miscelaneos
1131 Habilitado de piezas 2 1121
1132 Maodulos de Barandas 10 1.1.31
1.1.3.3 Junta de Dilatacion 3 1.1.32
1.2 Premontaje en Taller
. 1.1.1.3,1.1.2.3,
121 Presentacion 5 1124
1.2.2 Desmontaje 1 1.2.1
1.2.3 Limpieza y Tipeo 5 1.2.2CC
1.3 Tratamiento de Superficie
131 Granallado y Pintura 1ra 6 1.2.3 CC + 2 dias,
e Capa 1.1.3.3
1.3.2 Pintura - 2da capa 6 1.3.1CC
1.4 Transporte 1.3.2

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 6, luego de haber identificado todas las actividades, estimado la duracién y
secuencia de las mismas, se elaboré el diagrama PERT/CPM del puente
Chimpahuaylla, el cual presentaremos a continuacién representado por las EDT de

cada actividad y su duracién en cada nodo.
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FC CC+2 PERT/CPM - PUENTE CHIMPAHUAYLLA

FC CC+2 FC FC FC

cC CC+2 FC

Figura 5. PERT/CPM — Puente Chimpahuaylla

Figura 5, los célculos realizados en el diagrama PERT/CPM, nos permitié determinar
el tiempo de ejecucidn del proyecto y determinar la holgura de cada actividad; es
decir, cudl es el tiempo que se puede demorar una actividad sin alterar la duracion

del proyecto.

Para desarrollar el cronograma del proyecto puente Chimpahuaylla, hemos utilizado
como herramienta el software de gestion de proyectos MS Project, el cual se muestra

a continuacion.
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1d EDT Nombre de tarea Duracion | Comienzo Fin 18 02 sep 18 09 sep 18 16 sep 18 23 sep '18 30sep 18 07 oct'18
Mo [ sToelxfvliofmlaolstiIxfv iofmlylsli|x|v|p|m
1 Q1 FABRICACION, TRANSPORTE, MONTAJE Y 35 dias sab 01/09/18 vie 05/10/18 T 3
LANZAMIENTO PUENTE CHIMPAHUAYLLA :
2 11 Fabricacion de Estructuras 20 dias sab 01/09/18 jue 20/09/18 u 1
3 111 Vigas Principales 20 dias sab 01/09/18 jue 20/09/18 u 1
4 1111 Habilitado de piezas 4 dias sab 01/09/18 mar 04/09/18 =—
5 1112 Caldereria de elementos 14 dias mié 05/09/18 mar 18/09/18
6 [1.1.1.3 Soldadura de elementos 14 dias vie 07/09/18 jue 20/09/18 : [ M )
7 |12 Vigas Diafragmas 13 dias mié 05/09/18 lun 17/09/18 1
8 J1.121 Habilitado de piezas 1dia mié 05/09/18 mié 05/09/18 :
9 1122 Caldereria de elementos 7 dias jue 06/09/18 mi¢ 12/09/18
10 [1.1.23 Soldadura de elementos 6 dias sab 08/09/18 jue 13/09/18
11 [1.1.2.4 Mecanizado de piezas 4 dias vie 14/09/18 lun 17/09/18 :
12 113 Miscelaneos 15 dias jue 06/09/18 jue 20/09/18 |
13 1131 Habilitado de piezas 2 dias jue 06/09/18 vie 07/09/18 :
14 (1.1.3.2 Modulos de Barandas 10 dias sab 08/09/18 lun 17/09/18
15 [1.1.3.3 Junta de Dilatacion 3 dias mar 18/09/18 jue 20/09/18
16 (1.2 Premontaje en Taller 10 dias vie 21/09/18 dom 30/09/18
17 [1.21 Presentacion 5 dias vie 21/09/18 mar 25/09/18
18 |1.2.2 Desmontaje 1dia mié 26/09/18 mié 26/09/18
19 |1.23 Limpieza y Tipeo 5dias mié 26/09/18 dom 30/09/18
20 (1.3 Tratamiento de Superficie 6 dias vie 28/09/18 mié 03/10/18
21 131 Granallado y Pintura 1ra Capa 6 dias vie 28/09/18 mié 03/10/18
22 1132 Pintura - 2da capa 6 dias vie 28/09/18 mié 03/10/18
23 1.4 Transporte 2 dias jue 04/10/18 vie 05/10/18
24 |15 Fin: Proyecto 0dias vie 05/10/18 vie 05/10/18
Tarea NSNS Resumen [==="""""1  Hito externo Division critica o
Proyecto: Fabricacion, Transporte, Montaje y La Division Resumen del proyecta ™| Fecha limite ¢ Progreso —=
Hito ¢ Tareas externas e Tareas criticas (S
Cliente: GORE CUSCO

Figura 6. Cronograma del proyecto puente Chimpahuaylla.



3.1.3. Gestidn de los costos del proyecto
Se desarroll6 los procesos para la aplicacion de la gestion de los costos del proyecto

puente alma llena Chimpahuaylla, el cual se presenta a continuacion.

GESTION DE LOS COSTOS DEL PROYECTO - PUENTE CHIMPAHUAYLLA

Proceso de monitoreo y

Proceso de cierre
control

Proceso dg inicio Proceso de planificacion Proceso de ejecucion

Planificar la gestion
de los costos del

proyecto
"lo  Plan de gestion
de los costos

—1

Estimar los costos
o Estimaciones de
costos

Acta de constitucion
el proyecto

Determinar el

presupuesto o indice de

o Linea base de b desempefio de
costos los costo

\/_\

Figura 7. Proceso de aplicacion de la gestion de los costos del proyecto puente Chimpahuaylla.

Figura 7. Se resumen las principales entradas y salidas del proceso de gestion de los
costos que aplicaremos al proyecto puente Chimpahuaylla. Al elaborar el plan de
gestion de los costos, se definieron las politicas para gestionar los costos del puente
Chimpahuaylla, el cual incluye una descripcion de los procesos que se utilizaron para
gestionar el cronograma del proyecto. Ver anexo 12. Luego realizamos la estimacion
de los costos de cada actividad del proyecto puente Chimpahuaylla, el cual se
encuentra en el anexo 13, se necesitd para su elaboracion la linea base del alcance:
enunciado, EDT vy diccionario de la EDT, para esta fase empleamos la herramienta

de estimacién analoga.
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Tabla 7. Linea base de los cotos del proyecto puente Chimpahuaylla.

MATERIALES
PERSONAL (0] P. PARCIAL
221 AGIMIDAE S.  CONSUMIBLES S/,
S/.
PUENTE CHIMPAHUAYLLA

1.1 FABRICACIONES DE ESTRUCTURAS 212 651,06
1.1.1 VIGAS PRINCIPALES 142 807,22
1.1.1.1 Habilitado de piezas 966,00 100 993,18 101 959,18
1.1.1.2 Caldereria de Elemento 7 620,00 3982,08 11 602,08
1.1.13 Soldadura de Elemento 4 886,30 24 359,66 29 245,96
1.1.2 VIGAS DIAFRAGMAS 52 930,86
1.1.2.1 Habilitado de piezas 224,58 23 372,13 23 596,71
1.1.2.2 Caldereria de Elemento 882,00 3765,18 4 647,18
1.1.2.3 Soldadura de Elemento 412,65 22 897,52 23 310,17
1.1.2.4 Mecanizado de Piezas 587,60 789,20 1 376,80
1.1.3 MISCELANEQOS 16 912,98
1.1.3.1 Habilitado de Piezas 455,07 6 432,07 6 887,14
1..1.3.2 Mddulos de Barandas 1685,48 3 765,18 5 450,66
Junta de dilatacion 810,00 3 765,18 4 575,18
1.2 PREMONTAJE EN TALLER 5 468,50
1.2.1 PRESENTACION 2 250,00 592,38 2 842,38
1.2.2 DESMONTAJE 450,00 380,06 830,06
1.2.3 LIMPIEZA'Y CODIFICACION 1416,00 380,06 1796,06
13 TRATAMIENTO DE SUPERFICIE 14 665,04
1.3.1 GRANALLADO 775,00 2 576,00 3 351,00
1.3.2 PINTURA 775,00 10539,04 11 314,04
1.4 TRANSPORTE 26 370,56
1.4.1 TRANSPORTE DE ELEMENTOS 384,00 25 986,56 26 370,56
TOTAL 259 155,16
RESERVA DE CONTINGENCIA 10% 25 915,51
LINEA BASE DEL PRESUPUESTO 285 070,68

Fuente Elaboracion propia.
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Tabla 7, se establece la linea base del presupuesto del proyecto el cual asciende a S/.
259 155,16, el cual fue calculado sumando los costos de cada actividad en el proceso
anterior, asi mismo se esta considerando una reserva el cual equivale al 10% de los
costos totales S7. 25 915,51. Esa reserva en mencion, forma parte de la linea base del
presupuesto pero no es considerado en el calculo del valor ganado, para utilizarlo se

requiere aprobacion del patrocinador.

Tabla 8. indice del desempefio del cronograma del proyecto puente Chimpahuaylla

Semana pla\n/iail’:ggdo Valor ganado (EV)  SPI=EV/PV
(PV)
Semana 1 S/. 131320,78 S/. 157584,94 1,20
Semana 2 S/. 185752,24 S/. 195039,85 1,05
Semana 3 S/. 212651,06 S/. 231789,66 1,09
Semana 4 S/, 21704192 S/. 238746,11 1,10
Semana 5 S/. 245969,88 S/. 258 268,37 1,05
Semana 6 S/. 259 155,16 S/. 259 155,16 1,00

Fuente. Elaboracion propia.

En la tabla 8, se muestra el indice de desempefio del cronograma del proyecto puente
Chimpahuaylla, el cual el resultado obtenido es mayor a 1, indicando que las
actividades ejecutadas del proyecto se encuentran por encima de lo planificado, es

decir adelantado en el cronograma.

Tabla 9. indice del desempefio de los costos del proyecto puente Chimpahuaylla

Semana Valor ganado (EV) Co(i%;eal CPI=AC/EV)
Semana 1 S/.  157584,94 S/. 147 079,27 1.07
Semana 2 S/, 195039,85 S/. 204 327,46 0,95
Semana 3 S/, 231789,66 S/. 213714,32 1,08
Semana 4 S/, 238746,11 S/. 21411798 1,12
Semana 5 S/.  258268,37 S/. 246707,79 1,05
Semana 6 S/. 25915516 S/. 285070,68 0,91

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 9, se muestra el indice de desempefio de los costos del proyecto puente
Chimpahuaylla, el cual el resultado obtenido en ocasiones es mayor a 1, esto debido
a que el costo real se encuentra por encima de lo planeado, estos gastos adicionales
son tomados de un margen de contingencia que es considerado de la linea base del

presupuesto.

Curva "S"
Proyecto Puente Chimpahuaylla

$/. 300,000.00

$/. 250,000.00 i
S/. 200,000.00

$/. 150,000.00

S/.100,000.00

S/. 50,000.00
S/. -
Semana 0 Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5 Semana 6
== Totales Valor Totales Valor Totales Coste real
planificado ganado AC
PV EV

Figura 8. Curva “S” Proyecto puente Chimpahuaylla.

La figura 8 nos muestra la relacion entre el valor planificado, el valor ganado vy el
costo real, los cuales nos han sido de ayuda para poder determinar durante los cortes
semanales, el estado actual del proyecto. Asi como también, el desfase que existe
entre éstos. Es asi que el proyecto ha culminado con solo un dia de retraso con
respecto al tiempo estimado, pero obteniendo un desfase en contra del presupuesto

de S/. 25 915,52. Valor gue se encuentra dentro de lo permisible.
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3.2.Productividad

3.2.1

3.2.2.

Eficacia
Tabla 10. Eficacia puente Chimpahuaylla

Tiempo .
Proyecto planeado Tlempo Eficacia
. real Dias
Dias
Puente 97,22%
Chimpahuaylla 3 36
Fuente: Elaboracién propia.
Eficiencia
Tabla 11. Eficiencia puente Chimpahuaylla
Proyecto Costo planeado Costo real Eficiencia

Puente S 25915516 S/.285070,68  90,91%
Chimpahuaylla

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 10 y 11 se visualiza los datos de la eficacia y eficiencia del proyecto
puente Chimpahuaylla, datos que han sido utilizados para el célculo de la
productividad.

Tabla 12. Productividad después

Eficacia Eficiencia Productividad

97,22% 90,91% 88,38%

Fuente: elaboracién propia.

En la tabla 12, se obtuvo el indicador de productividad de la fabricacion del puente
Chimpahuaylla, este resultado fue empleado para hacer la comparacion y el analisis
de la productividad obtenida después de aplicar la gestion del cronograma y la gestion
de los costos, contra el indicador de productividad que anteriormente tenia la

empresa.
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3.2.3. Comparar y analizar

Productividad

100.00%
90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

88.38%

Productividad inicial Productividad final

Figura 9. Comparacion de la productividad antes — después

Productividad Productividad /Productividad
%Mejora = final - inicial inicial
%Mejora = 88,38 - 70,46 =| 25,43%
70,46

En la figura 9, se puede visualizar la productividad inicial, la cual se encontraba en
70,46% y la productividad final que se obtuvo después de aplicar la guia MBOK en
la fabricacion del puente Chimpahuaylla, dando como resultado 88,38% de
productividad. Lo que representa un el incremento del 25,43% con respecto a la

productividad media inicial.

Sabiendo que se presentd una disyuntiva, la cual fue, si culminar el proyecto en el
tiempo estimado o mantener un mayor margen de utilidad para la empresa. Al final,
se opté por lo primero, lo que llevd a la necesidad de programar sobretiempo al
personal, pagar fletes adicionales por aquellos materiales que se encontraban
retrasados, incurrir en el incremento de los gastos fijos que corresponden a los

servicios publicos (energia, agua)

66



3.3. Prueba de hipotesis

3.3.1. Hipotesis general
Prueba de normalidad

Para llevar a cabo la prueba de normalidad de la contratacion de la hipétesis general,
se determind el comportamiento de los datos, teniendo en cuenta que la muestra es

menor o igual <30 datos utilizaremos el estadigrafo de Shapiro Wilk.

HO: La productividad antes y después de la aplicaciéon de la guia PMBOK en la

fabricacion de puentes alma llena sigue una distribucién normal.

Ha: La productividad antes y después de la aplicacion de la guia PMBOK en la

fabricacion de puentes alma llena no sigue una distribucién normal.
Regla de decision:
Sip < 5% se rechaza HO
Si p > 5% se acepta HO

Tabla 13. Prueba de normalidad de la variable productividad antes y después de la
aplicacion de la guia PMBOK

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Productividad antes .938 6 644
Productividad después .900 6 374

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 13 muestra la significancia de la productividad antes y después de la
aplicacion de la guia PMBOK, siendo en ambos casos mayores a 0.05, el cual nos

indica que sigue una distribucion normal.
Prueba de hipotesis

Al ser los datos de la productividad de una distribucion normal, utilizaremos el T

Student, para muestras relacionadas.

67



Variable dependiente: Productividad.

HO: Si se aplica la guia PMBOK, no se mejora la productividad de la fabricacion de
puentes alma llena. Division Metal Mecanica, en la empresa SIMA S.A. ciudad
Chimbote, afio 2018.

Ha: Si se aplica la guia PMBOK, entonces se mejora la productividad de la
fabricacion de puentes alma llena. Division Metal Mecanica, en la empresa SIMA
S.A. ciudad Chimbote, afio 2018.

Regla de decision:
Sip < 5% se rechaza HO
Si p > 5% se acepta HO
Hipotesis estadistica
ua= Media de la productividad, antes de la aplicacion de la guia PMBOK.
ud= Media de la productividad, despues de la aplicacion de la guia PMBOK.
HO: pa> pd

Ha: pa< pd

Tabla 14. Determinacién de p valor para la productividad antes y después mediante T
Student

Estadisticas de muestras emparejadas

Desv. Desv. Error
Media N Desviacion media
Par 1 Productividad antes 70.46 6 20.187 8.241
Productividad 88.38 6 11.856 4.840

después

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 14 se visualiza que la media de la productividad después 0.88 es mayor a la
media de la productividad antes 0.70, obteniendo una mejora de la productividad en
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la fabricacion de puente alma llena de la division metal mecanica empresa SIMA
S.A.

Tabla 15. Prueba de T Student para la variable productividad antes y después

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
95% de intervalo
Desv.  de confianza de la

Desv. Error diferencia Sig.
Media Desviacion media Inferior Superior t gl (bilateral)
Par  Productividad - 26.242 10.713 -55.873 -794 -2.645 5 .046
1 antes - 28.333
Productividad
después

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 15 se puede verificar que la significancia hallado con el estadigrafo T Student
es menor a que 0.05, por lo consiguiente se rechaza la hipotesis nula y se acepta la
hipdtesis de investigacion, por lo que se concluye que la aplicacion de la guia
PMBOK mejora la productividad en la fabricacion de puente alma llena de la division
metal mecanica empresa SIMA S.A.
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DISCUSION

A partir de los hallazgos encontrados, aceptamos la hipétesis alternativa general que
establece que la aplicacién de la guia PMBOK, mejorard la productividad de la
fabricacion de puentes alma llena. Division Metal Mecanica, en la empresa SIMA
S.A. ciudad Chimbote, afio 2018.

Estos resultados guardan relacion con lo que sostiene Cdrdova (2017) quien
manifiesta que la gestion de proyectos enfocados en la aplicacion de 3 areas de
conocimiento como son: Gestién de tiempo, costo y calidad, mejora la productividad;
siempre y cuando podamos tener un control de los tiempos y costo, ya que reduciendo
dichos indices podemos mejorar ascendentemente la productividad, ello es acorde

con lo que en este estudio se halla.

En relacion al diagnostico, Mallqui (2018) indica que los proyectos se ejecutan de
manera empirica, ademas carecen de una metodologia debidamente establecida y a
la vez estructurada para ejecutar los proyectos de manera exitosa. Asi mismo Salazar
(2016) manifiesta que al realizar la evaluacion de la situacion actual de los procesos
en la etapa de ejecucion de los proyectos se encuentra en un estado deficiente.
Concordando con los autores, ya que, realizando el diagndstico en esta investigacion,
se observd que los proyectos ejecutados presentan una mala gestion debido a que no

se llega a cumplir los objetivos planteados.

En lo que respecta a la aplicacion de la gestion del cronograma de proyecto, se pudo
comprobar que se cumplieron los tiempos establecidos del proyecto, mejorando me
manera significativa la productividad de la fabricacion de puentes alma llena,
coincidimos con Salazar (2016) y Cérdova (2017) quienes indican que la aplicacion
de la gestion del cronograma permite el cumplir de los objetivos establecidos y que
aplicando la gestion de tiempo se controlan los tiempos por medo de un cronograma
de Gantt, asi mismo se realiza una planificacion de gestion de tiempos méas exacta,
para involucrar a los interesados de cada proyectos. Pero en lo que no concordamos
con dichos autores, es en la aplicacion del software S10, ya que en nuestra
investigacion se utilizé el MS Project version 2013, herramienta que es considerada

con una de las mas utilizadas y completas en lo que respecta a gestion de proyectos.
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Tal y como lo indica Serpa y Tineo (2015), en su investigacion utilizé el software
S10 para determinar los costos unitarios para la fabricacion de puentes. Es por ello
que no se concuerda con dichos autores en lo que respecta a la aplicacion de la gestion
de costos, puesto que se inicid el proyecto contando con una linea base de costos, en
la que se considerd un porcentaje del 10% sobre el presupuesto, para imprevistos. El
software MS Project realizé un calculo de los costos y una distribucion de los mismos

a lo largo del proyecto.

Llendo (2013) manifiesta que todos los proyectos estan limitados por una restriccién
presupuestal, la gestion de costos es un area que todo director de proyecto debe
conocer para lograr el éxito de los proyectos, Andrade (2016) concluye que aplicando
la gestion de costos obtuvo una reduccion del 58%, en cuanto a sus gastos; por lo que
coincidimos con los autores debido a que en la presente investigacion se realizd una
estimacion anéloga para posteriormente desarrollar la linea base del presupuesto del
puente Chimpahuaylla, en donde se logré un indicador de desempefio de los costos
mayor a 1, lo que indica un costo inferior a lo planificado. Ugidos (2015) no
concuerda con lo manifestado anteriormente, debido a que indica que ha sido
complicado el estudio y la comprension de la guia PMBOK, a causa del

desconocimiento y la falta de una metodologia en la empresa.

Por ultimo, Mallqui. (2016), realiz6 la comparacion y analisis de los resultados
obtenidos en su investigacion, es asi que, comprobd la eficiencia de la aplicacion de
la guia PMBOK, al igual que Cdrdova (2017), el cual afirma que la aplicacion de la
guia PMBOK, increment6é en un 47% la productividad, solo en el estudio de 06
meses, asi mismo, se tiene como proyeccidn seguir incrementando los niveles de
productividad, mejorando la eficiencia y la eficacia, para no solo administrar los
proyectos estratégicos, sino todos los proyectos eléctricos en varias empresas. Por
lo tanto, coincidimos con lo manifestado por los autores, ya que aplicando la guia

PMBOK se logro incrementar los indicadores de eficacia y eficiencia en la empresa.

71



1)

2)

3)

4)

CONCLUSIONES

Conociendo los resultados obtenidos en la prueba de hipotesis realizada en el SPSS,
podemos concluir que la aplicacién de la guia PMBOK, mejora la productividad,
gestionando el cronograma y los costos del proyecto, ya que reduciendo los tiempos
y costos podemos tener un incremento en la productividad en la fabricacion de

puentes alama llena.

Aplicando la gestion del cronograma del proyecto al puente Chimpahuaylla, se
definié las actividades para posteriormente secuenciarlas segin su procedencia y
conocer la ruta critica y los tiempos de holgura de cada actividad, para poner mas
énfasis endichas actividades y evitar demoras en la ejecucion del proyecto. Se obtuvo
un indice de desempefio del cronograma > a 1, lo que significa que cumplimos con
realizar las actividades por encima de lo planificado, cumpliendo con el cronograma

del proyecto, evitando pagos de penalidades.

Se aplico la gestion de los costos del proyecto, donde se estimd los recursos
necesarios para cumplir con los entregables del proyecto, desarrollando la linea base
del presupuesto, la aplicacion de esta area de conocimiento que nos proporciona la
guia PMBOK, obteniendo un indice de desempefio de los costos mayor a 1, lo cual
significa que se gastd menos de lo planificado, cumpliendo con no sobrepasar la linea

base del proyecto, a la vez se ha contado con el 10% para costos imprevistos.

Se realiz6 la comparacidn y analisis, de la productividad inicial el cual se encontraba
en 70.46% Yy los resultados obtenidos después de la aplicacion de la guia PMBOK,
comprobando que aplicando esta metodologia de gestion de proyectos se mejora la
productividad en la fabricacion del puente alama llena Chimpahuaylla, el cual se

logré concluir con una productividad de 88,38 %.
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VI.

RECOMENDACIONES

Se sugiere mantener los registros y formatos en una sola ubicacién, tanto fisica, como
virtual. De tal manera que, se asegure en el tiempo la disponibilidad de la informacion
y a su vez sea oportuna la consulta, evitando asi que la informacion se encuentre

diseminada.

En un momento dado, se deberia evaluar la aplicacion paulatina de las 8 areas de
conocimientos restantes que cuenta la Guia del PMBOK, considerando sélo las que
se adecUen a las necesidades de la empresa. Asi mismo, no esta de mas llevar a cabo
una revision de otras metodologias que sirvan de complemento, aprovechando los
puntos claves que ayudaran a llegar al éxito del proyecto, por mencionar algunos:
Prince2, marco légico (EML) y la ISO 21 500.

Es importante realizar un estudio de investigacion en el area de Logistica, la cual es
un area de soporte que ha presentado inconvenientes durante la ejecucion del
proyecto. Teniendo que incurrir en gastos por H-h extras y fletes adicionales por

demora de atencion.

Debido a que esta investigacion se encuentra enfocada en la gestion del Proyecto, es
recomendable optar por profundizar en los temas operacionales, en donde se podrian
aplicar metodologias como estudio de tiempos y movimientos, distribucion de planta

y/o ingenieria de métodos, para mejorar la productividad.
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Anexo 1. Matriz de consistencia

ANEXOS

GUIA PMBOK, PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN FABRICACION DE PUENTES ALMA LLENA. DIVISION METAL
MECANICA, EMPRESA SIMA S.A. CHIMBOTE, 2018.

PROBLEMA PRINCIPAL | OBJETIVO PRINCIPAL | HIPOTESIS PRINCIPAL JUST'FILCAC'O VARIABLES 'ND'CQ‘DORE JI'SPSNB
. . .| Si se aplica la guia
¢De qué manera la| Aplicar la  Guia % J
S ] ) PMBOK, entonces se
aplicacion de la guia| PMBOK para mejorar mejora la
PMBOK mejorara la| la productividad de la productividad de la
productividad en la| fabricacién de puentes| ¢ . - e de El presente ] _
fabricacion de puentes| alma llena. Division| o oo ™ 21ma  Jiena _ trabajo de X: Guia o Tipo:.
alma llena. Division| metal mecanica, en la Division Metai investigacion, PMBOK E_fl(_:acw_l E)_(plgratlvo
Metal Mecanica, en la| empresa SIMA S.A. Mecinica  en  la se Justlflca Y. Eficiencia Disefio: No
empresa  SIMA  S.A.| ciudad Chimbote, afio empresa éIMA SA debld_o_a_que Productividad experimental
ciudad Chimbote, afio| 2018. ciudad Chimbote aiﬁo' la Division
20187 ’ Metal
2018 Mecanica de
PROBLEMAS OBJETIVOS HIPOTESIS la empresa
ESPECIFICOS ESPECIFICOS ESPECIFICAS P
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1.- ¢De que manera
diagnosticar la situacion
actual permite aplicar la
guia PMBOK mejorard la
productividad en la
fabricacion de puentes
alma llena. Division
Metal Mecéanica, en la
empresa SIMA S.A.
ciudad Chimbote, afio
2018?

1.- Realizar el
diagnostico
diagndstico de la
productividad actual en
la  fabricacion  de
puentes alma llena.
Division Metal
Mecanica, en la
empresa SIMA S.A.
ciudad Chimbote, afio
2018.

1.- Si se diagnostica
la situacién actual,
entonces se mejora la
productividad en la
fabricacion de
puentes alma llena.
Division Metal
Mecanica, en la
empresa SIMA S.A.
ciudad Chimbote, afio
2018.

SIMAS.A,
no cuenta con
una
metodologia
para la
direccién de
proyectos, la
aplicacion de
los
fundamentos
que
proporciona la
Guia
PMBOK,
enfocados en
la Gestion de
Cronogramas
de Proyectos y

D1: Diagnostico
Y=Productivida
d

D2:Gestion del
Cronograma del
Proyecto
Y=Productivida
d

Diagrama

Ishikawa

Diagrama
Pareto

Control del
cronograma
de proyecto

2.- ¢De qué manera la
gestion del cronograma
del proyecto en la
aplicacion de la guia
PMBOK mejorara la
productividad en la
fabricacion de puentes
alma llena. Division
Metal Mecénica, en la
empresa SIMA S.A.

2.- Aplicar la gestion
del cronograma del
proyecto de la guia
PMBOK para mejorar
la productividad en la
fabricacion de puentes
alma llena. Division
Metal Mecénica, en la
empresa SIMA S.A.

2.- Si se aplica la
gestion del
cronograma del
proyecto de la guia
PMBOK, entonces se

mejora la
productividad en la
fabricacion de

puentes alma llena.
Division Metal

Gestion de
Costos de
Proyectos
permitira que
la empresa
€oNnozco por
adelantado los
gastos y ahi
reduzcan las
posibilidades
de superar la
linea base del
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ciudad Chimbote, afio
2018?

ciudad Chimbote, afio
2018.

Mecanica, en la
empresa SIMA S.A.
ciudad Chimbote, afio
2018.

presupuesto,
garantizando
el
cumplimiento
de los
objetivos y
éxito de los

3.- ¢De qué manera la
gestion de los costos del
proyecto en la
aplicacion de la guia
PMBOK mejorara la
productividad en la
fabricacion de puentes
alma llena. Division
Metal Mecénica, en la
empresa SIMA S.A.
ciudad Chimbote, afio
2018?

3.- Implementar la
gestion de los costos
del proyecto de la guia
PMBOK para mejorar
la productividad en la
fabricacion de puentes
alma llena. Division
Metal Mecénica, en la
empresa SIMA S.A.
ciudad Chimbote, afio
2018.

3.- Si se utiliza la
gestion de los costos
del proyecto de la
guia PMBOK,
entonces se mejora la
productividad en la
fabricacion de
puentes alma llena.
Division Metal
Mecanica, en la
empresa SIMA S.A.
ciudad Chimbote, afio
2018.

Proyectos y
tener un mejor
control
econdmico de
los proyectos.

D3: Gestion de
los costos del
Proyecto
Y=Productivida
d

Control de
los Costos
del proyecto
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4.- (De qué manera
comparar y analizar la
productividad
alcanzada en la
aplicacion de la guia
PMBOK mejorard la
productividad en la
fabricacion de puentes
alma llena. Divisién
Metal Mecénica, en la
empresa SIMA S.A.
ciudad Chimbote, afio
2018?

4.- Comparar y
analizar la
productividad
alcanzada con la
implementacion de la
guia PMBOK en la
fabricacion de puentes
alma llena. Division
Metal Mecénica, en la
empresa SIMA S.A.
ciudad Chimbote, afio
2018.

4.- Si se compara y
analiza la
productividad
alcanzada con la
implementacion de la
guia PMBOK,
entonces se mejora la
productividad en la
fabricacion de puentes
alma llena. Division
Metal Mecénica, en la
empresa SIMA S.A.
ciudad Chimbote, afio
2018.

D4: Comparar y
analizar
Y=Productivida
d

Productivida
d antes -
después

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 2. Listado de puentes alma llena ejecutados

item Puente Afio Descripcion Cliente
1 PTO051 2004 Pt. Galicia 2 vias HC93 UNI
2 PTO058 2005 Pt. Achoaga 30m 1 via HS2044 GERENCIA SUB REG. CONDORCANQUI
3 PT059 2005 Pt. Aucamayo 28.5m — 01 via — HS2045 MUN. DIST. OCCOBAMBA
4 PT060 2005 Pt. 060 Pt. Paujil 35m 1 via HS20 PRODAPP
5 PT062 2006 Pt. Cainarachi 130m 1via HL93 PROY. ESPEC. HUALLAGA CENT. INADE
6 PTO70 2006 Pt. Cocina 21m 1lvia hs20 PRODAPP
7 PTO71 2006 Pt.Alacran 26.50m 1via HS20 PRODAPP
8 PTQ72 2007 Pt La cigarra 30 m 2 via HL93 CONIRSA
9 PTO74 2007 Pt Semuya 25 m 1 via HL93 GOBIERNO REGIONAL DE HUANUCO
10 PTO73 2007 Pt. Tres Marias 25m 2vias HL93S CONIRSA
11 PTO77 2007 Pt. Espino 50m 1via HL93 REGION SAN MARTIN
12 PTO079 2007 Pt. Mutico 30m 2vias HL93 IIRSA NORTE
13 PT082 2008 Pt. Loromayo 60m 2vias HL93 — CONIRSA CONIRSA
14 PT0102 2008 Pt. Kimpurishiato 115m 2vias HL93 MUNIC. DIST. ECHARATE
15 PT105 2008 Pt. Intercambio Vial 32m 25m HL93 GOB. REG. LAMBAYEQUE
16 PT130 2009 Pt. San Pablo — Mazuchaca 30m lvia GOB. REGIONAL CUSCO
17 PT141 2009 Pt. Tolopalca 25m 1via MUNICIPALIDAD DISTRITAL ICHUNA
18 PT142 2009 Pt. Tincopalca 25m 1lvia HS20-44 MUNICIPALIDAD DISTRITAL ICHUNA
19 PT137 2011 Pte. Pay Pay 50 m 1 via GOBIERNO REGIONAL DE LAMBAYEQUE
20 PT151 2012 Pte. Muyurina 38 m 2 via HL-93 GOBIERNO REGIONAL AYACUCHO
21 PT145 2012 Pte. Pucald 130 m 2 via HL-93 GOBIERNO REGIONAL JUNIN
22 PT155 2013 Pte. Llena Quirihuac 97 m 2 vias HL-93 GOBIERNO REGIONAL DE LA LIBERTAD
23 PT167 2014 Pte. Llena Chihuani GOBIERNO REGIONAL DE PUNO
24 PT178 2017 Pte. Huarapasca DRTCC DE APURIMAC

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 3. Diagrama Ishikawa
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Anexo 4. Diagrama de Pareto

items Puntaje | Frecuencia Frecuencia
Acumulada
Falta de uso de herramientas de estimaciones 15 14% 14%
Ausencia de método de seguimiento y control de proyecto 15 14% 27%
Falta de una EDT 13 12% 39%
Falta de seguimiento de material para el proyecto 12 11% 50%
Procedimientos inadecuados 12 11% 61%
Estimacion poco realista 11 10% 71%
Falta de capacitacion al personal 4 4% 75%
Material errado por el proveedor 4 4% 78%
Acceso limitado a base de datos comerciales 4 4% 82%
Maquinas obsoletas 3 3% 85%
Falta de personal para el proyecto 3 3% 87%
Atencion tardia por oficina logistica 3 3% 90%
Organizacion de tipo funcional 3 3% 93%
Falta de licencias de Office para plantillas 2 2% 95%
Clima laboral inadecuado 2 2% 96%
Falta de software relacionado al control de proyecto 2 2% 98%
Exceso tramite al FONAFE 2 2% 100%
16 1205
14
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10
B
6
4
2
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§
&
AN le.
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b“ﬁi*t’gq

88




Anexo 5. Acta de constitucion de proyecto puente Chipahuaylla

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn

ComecTomes Y epARAGomeS A8 1 ACTA DE CONSTITUCION DE PROYECTO

Titulo del Proyecto: Fabricacion, granallado, pintado, transporte, montaje y lanzamiento de
las estructuras metélicas para un (01) Puente tipo alma llena de 25 m de longitud, 02 vias,
carga HL- 93, denominado “CHIMPAHUAYLLA” de acuerdo a los planos e informacion

técnica proporcionada por el cliente

Sponsor/Patrocinador: Jorge Calizaya Portal Fecha Elaboracion: 10-12-2017
Gerente del Proyecto: Ing. Richard Flores Velasquez Cliente: Gobierno Regional del Cuzco
Presupuesto de Venta: GC-2018-034 Caddigo Cliente MK - 0401
Justificacion o proposito del proyecto

Descripcion del Proyecto:

Proyecto Solicitado por Gobierno Regional del Cuzco y de acuerdo al contrato GC2018-
034 de fecha 10 de diciembre del 2017

El Proyecto entregara los entregables conformados segun la informacion técnica de los
planos de fabricacion en CAD proporcionado por el cliente, por la fabricacion de un Puente
Metalico de 25 metros de luz, del Tipo Alma Llena, en la calidad de las planchas ASTM
AT709 Gr.345.

Requerimientos de Alto Nivel:

e Las estructuras del puente seran presentadas en taller (horizontalmente) a fin de
comprobar su correcto ensamble y para verificar la contra fleca correspondiente.

e Para la Fabricacion deberan ser bajo la norma AASHTO/AWS D1.5M/D1.5:2015
American Nacional Standard, AASHTO LRFD Bridge Construccion Specification
2004.

e La norma para los perfiles serd bajo el Manual of Steel Construccion — Fourteenth
Edition 2012,

e La calidad del acero para la fabricacion deber ser bajo la Norma Estandar Specification

for Structural Stell for Bridges.
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Tratamiento de Superficie de los entregables debera Arenado cercano al metal blanco
SSPC- SP 10.

Area Interior de los entregables sera una capa protectora y Area Exterior 03 capas de
pintura.

Deberé Presentar el Dossier de Calidad al Terminar el Proyecto

Riesgos de Alto Nivel:

Demora en la contratacién de Recursos por la aprobacién del FONAFE.
Incremento del délar por kg de plancha de acero.

Cambio climético en la zona de montaje en obra.

Perfiles no ubicados en el mercado nacional.

Falta de Personal Soldadores calificados en proceso FCAW en el mercado.
Elevacion de Fletes en el proceso de transporte.

Demora en el envio de los certificados de calidad de las planchas por parte del proveedor.

Objetivos del proyecto Criterios de éxito Responsable de aprobacion
Alcance:

Cumplir con todas las Entregables aceptados y Gobierno Regional del

especificaciones Técnicas  verificado por el cliente Cuzco

del Proyecto

Tiempo:

Terminar el Proyecto en Controlar los hitos de Jefe de proyecto
un plazo No mayor a 80 entrega del cronograma

dias Calendarios Jefe de planeamiento

Costos:
No debera sobrepasar el Controlar las horas de Jefe de proyecto
monto contractual sobretiempo y pago a .
POy Pag Jefe de planeamiento
aprobado para el proyecto  terceros por acero
procesado.
Acopio Logistico Diez (10) dias
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Planos de Fabricacién Cinco (05) dias

Fabricacion Estructural Treinta (30) dias

Tratamiento y superficie Diez (10) dias

Transporte a Obra Cinco (05) dias

Montaje y Lanzamiento Cincuenta (50) dias
Presupuesto:

El presupuesto para el proyecto es de S/. 782 976,42 (Setecientos ochenta y dos mil
novecientos setenta y seis con 42/100 soles), incluido 1.G.V.

Stakeholder (s) Rol
Gobierno Regional del Cuzco Cliente
Ing. Richard Flores Velasquez Jefe de Proyecto
Ing. Juan Ramos Dominguez Jefe Division de Planeamiento y Control
CPP. Blanca Apostolovish Jefe de Ofician Financiera
Ing. Juan Delgado Correo Jefe de Clientes Particulares
Ing. Marco del Carpio Gonzales Jefe (e) Division de Disefio y Desarrollo
Jorge Calizaya Portal Jefe SIMA CHIMBOTE
Luis Mufiiz Zambria Jefe Departamento SIMA CHIMBOTE MM
Ing. Victor Hugo Gamarra Gerencia Comercial

Nivel de Autoridad del Jefe del Proyecto

El Jefe de Proyecto tendra la autoridad de un Gerente Funcional, reportando siempre al
Patrocinador e informado los avances del proyecto al Director Ejecutivo, con una
autorizacion para trato directo con el cliente. EI Jefe de Proyecto sera la autoridad méaxima
dentro del equipo del proyecto. EI Equipo de Proyecto reportara directamente al
Jefe de Proyecto.

Decisiones de Contratacion del Personal:

e Bajo los procedimientos establecidos por la organizacion

e Gestion de la variacion presupuestal:
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e Se estima un margen de contribucion al final del proyecto de un 10%.

e Decisiones técnicas:
e Decisiones Técnicas seran coordinadas por la Division de Disefio y Desarrollo y el

Cliente para la aprobacion de cualquier cambio directamente de la estructura metélica.

Resolucién de Conflictos:

En coordinacién con el patrocinador.

Aprobado por:

Jorge Calizaya Portal Luis Eduardo Mufiz Zanabria

Capitan de Navio Capitan de Corbeta

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 6. Identificador de Stakeholder puente Chimpahuaylla

SIMA

Cédigo | F- 04-01-SCH

FORMATO Version: | 0

SERATRITTONES ¥ RERARALSRES HAGALES BESCE 161

IDENTIFICACION STAKEHOLDER

Fecha: 01/10/18

Pagina: 1-1

Nombre del Proyecto

Cddigo del Proyecto

Puente “CHIMPAHUAYLLA” MK-0401
Stakeholder(s) ROL
Gobierno Regional del Cuzco Cliente

Ing. Richard Flores Velasquez

Jefe de Proyecto

Ing. Juan Ramos Dominguez

Jefe Division de Planeamiento y Control

Ing. Marco del Carpio Gonzales

Jefe Division de Disefio y Desarrollo

Ing. Eduardo Velasquez Varas

Analista Division Disefio y Desarrollo

Ing. Juan Delgado Correo

Jefe de Clientes Particulares

Ing. Guianmarco Chavez Galarza

Analista Clientes Particulares

Ing. Sergio Olivera Hurtado

Jede Division Metal Mecanica

Ing. Julio Bacilio Cruz

Jefe Control de Calidad

CPP. Blanca Apostolovish

Jefe de Ofician Financiera

Jorge Calizalla Portal

Jefe SIMA CHIMBOTE

Luis Mufiiz Zambria

Jefe Departamento SIMA MM.

Ing. Victor Hugo Gamarra

Gerencia Comercial

Fuente: Elaboracion propia.

93



Anexo 7. Estructura del desglose del trabajo EDT puente Chimpahuaylla

FORMATO Codl_g,o . F-04-02-SCH
s ' M Version: | O

Am ESTRUCTURA DE DESGLOSE DEL | Fecha: | 01/10/18
S TRABAJO- EDT Pagina: | 1-1

Nombre del Proyecto

Cadigo del Proyecto

Puente “CHIMPAHUAYLLA”

MK-0401

FABRICACION, TRANGPORTE, MONTAJE Y LANZAMIENTO PUENTE CHIMPAHUAYLﬂ

|
1.1. Fabricacion de Estructuras I 1.2 Premontaje en Taller I

1.3. Tratamiento de Superficie

1.1.1. Vigas Principales I —* 121, Presentacion I
112 Vigas Diafragmas I 122, Desmontaje 1.32 Granallado
1.1.3. Miscelaneos ' 123 Limpieza y Tipeo

1.3.1. Granallado

B

14 Transporte I 1.5. Montaje y Lanzamiento I

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 8. Diccionario EDT/WBS puente Chimpahuaylla

SERYICIOS INDUSTRIALES DE LA MARINA

FORMATO Codlfg'o F-04-03-SCH
Version: | 01
DICCIONARIO DE LA EDT/WBS Fecha: | 01/10/18
Pagina: | 1-1

Nombre del Proyecto

Cadigo del Proyecto

Puente CHIMPAHUAYLLA

MK-0401

CODIGO DEL PAQUETE DE
TRABAJO (PDT): SEGUN EL
WBS

NOMBRE DEL PAQUETE DE TRABAJO (PDT):
SEGUN EL WBS

Obijetivo del paquete de trabajo:

para que se elabora el PDT.

Tablero

Descripcion del paquete de
trabajo: qué contiene, en qué
consiste, como es, dimensiones,
cotas, etc.

Vigas principales y diafragmas

Descripcién del trabajo a
realizar (actividades): cémo se
va a elaborar el PDT.

Logica o enfoque de la elaboracion:

Requerimiento de materiales e insumos como son:
Planchas, soldadura electrodo, alambre, soldadura
fundente, pernos, tuercas, arandelas gas, oxigeno,
pinturas, solvente, disco de desbaste, placa rayos X,
tintes penetrantes, petroleo y otros materiales y equipos..

Actividades a realizar:

Habilitado: Trazo, corte y biselado de planchas, segun
dimensiones especificadas en el listado piezas.
Caldereria: Ensamble de componentes correspondientes
a las vigas principales segun planos de fabricacion y
listado de componentes.

Soldadura: Soldeo de componentes segun plano de
fabricacion y listado de componente.

Pre montaje en taller: Presentacion del tablero de vigas
principales para la inspeccion de control de calidad,
medidas dimensionales y contra fecha.

Perforado: Perforado de placas de amarre segin plano de
fabricacion.

Desmontaje: Desarmado de componente.

Limpieza y codificacién: Limpieza superficial de
estructuras y codificaciéon segun plano de marcas.
Tratamiento de superficie: Granallado y pintado de
primera y segunda capa segun especificacion de pintura.
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Asignacion de
responsabilidades: quiénes
intervienen, y que rol
desempefian en la elaboracion.

Responsable:

Jefe Taller X40-MM: Ing. Sergio Olivera Hurtado.
Participa:

Supervisor Habilitado: Sr. Francisco Euribe U.
Supervisor Caldereria: Eutimio Goicochea C.
Supervisor Soldadura: Leoncio Mattos Gomez
Revisa: Ing. Luis Huaméan

Aprueba: Ing. Julio Bacilio Cruz

Fechas programadas: cuando se
va a elaborar el PDT.

Inicio: Fin:

Hitos importantes:

Acopio logistico: Diez (10) dias

Planos de fabricacion: Cinco (5) dias
Fabricacion estructural: treinta (30) dias
Transporte a obra. Cinco (05) dias

Montaje y lanzamiento: Cincuenta (50) dias

Criterios de aceptacion: quién, y
como se dard por valido y
aceptado el PDT.

Stakeholder que acepta: Ing. Julio Bacilio Cruz

Requisitos que deben cumplirse: Norma de Puente

Forma en que se aceptara: Formatos de Dossier Calidad

Riesgos: eventos cuya
ocurrencia impactara los
objetivos del alcance, tiempo,
costo, o calidad, del PDT.

Demora en la contratacién de Recursos por la aprobacion
del FONAFE

Demora en la adquisicion de los materiales e insumos
por parte del area de logistica.

Factores climaticos.

Atencidn de planchas no ubicadas en el mercado
nacional.

Falta de personal soldadores y caldereros calificados en
el mercado

Elevacidn de fletes en el proceso de transporte

Demora en el envio de los certificados de calidad de las
planchas por parte del proveedor.

Falta de informacidn técnica a tiempo.

Recursos asignados y costos:
qué recursos se necesitan para
elaborar el PDT, de que tipo, en
gue cantidades, y con qué

Personal:
Materiales o consumibles: Equipos o maquinas:

Dependencias: qué precedente y
subsecuente tiene el PDT.

Antes del PDT: Project Charter
Después del PDT: Plan de proyectos

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 9. Enunciado del alcance del proyecto puente Chimpahuaylla
Codigo | F-04-04-SCH

FORMATO o
S’MA Version: | 0
ENUNCIADO DEL ALCANCE Fecha: 01/10/18
CoTT DEL PROYECTO Pagina: | 1-1
Nombre del Proyecto Cadigo del Proyecto
Puente “CHIMPAHUAYLLA” MK-0401

DESCRIPCION DEL ALCANCE DEL PRODUCTO

Requisito: condiciones o capacidades que debe poseer o satisfacer el producto para cumplir con
contratos, normas, especificaciones, u otros documentos formalmente impuestos.

1.Controles y procedimientos del sistema segun Norma 9001:2015

2. Se utilizara acero estructural A709 Gr. 345 o similar de fabricacion nacional e importado.

3. Los procedimientos de soldadura serd SAW, SMAW O FCW y todas las juntas a tope sera de
penetracion y fusion completa.

4. Los soldadores y procedimientos seran calificados segun norma AWA D1.5.-2010.

5. Los empalmes de soldadura seran inspeccionados mediante ensayos no destructivos.

6. Las estructuras sera presentadas en el taller afin de comprobar su correcto ensamble y verificar las

contra flechas.
7. El granallado sera cercano al blanco SSPC-SP-10

8. La superficie de las estructuras seran protegidas por 2 capas de pintura una base anticorrosiva.

0. al término de los trabajos se entregara el Dossier de Calidad.

Criterios de aceptacion del producto: especificaciones o requisitos de rendimiento, funcionalidad,
etc., que deben cumplirse antes que se acepte el producto del proyecto.

CONCEPTOS CRITERIOS DE ACEPTACION
1. TECNICOS Norma 9001:2015
2. DE CALIDAD Inspeccion dimensional 100%

Tintes penetrantes, segun AWS D1.5 — 2015
Placas rayos X, segun AWS D1.5-2015
Particulas magnéticas, segin AWS D1-2015

3. ADMINISTRATIVOS |Pago de adelanto y/o valorizaciones
5. SOCIALES Manejo a adecuado de los residuos solidos

Entregables del proyecto: productos entregables intermedios y finales que se generaran en cada fase

del proyecto.
FASE DEL PROYECTOPRODUCTOS ENTREGABLES

1.0 Tablero Vigas principales y Diafragmas
2.0Miselaneos Junta de dilatacion y Mddulos de barandas
3.0 Transporte
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Exclusiones del  proyecto: entregables, procesos, &reas, procedimientos, caracteristicas,
requisitos, funciones, especialidades, fases, etapas, espacios fisicos, virtuales, regiones, etc., que son

exclusiones conocidas y no seran abordadas por el

establecidas para evitar incorrectas interpretaciones entre los stakeholders del proyecto.

proyecto, y que por lo tanto deben estar claramente

1. No incluye disefio y/o modificaciones de planos

2.No Incluye obras civiles

Restricciones del proyecto: factores que limitan el rendimiento del proyecto, el rendimiento de un
proceso del proyecto, o las opciones de planificacion del proyecto. Pueden aplicar a los objetivos del
proyecto o0 a los recursos que se emplea en el proyecto.

internos a la organizacion

ambientales o externos a la organizacion

Presupuesto limitado

Factores climaticos

Demora en la contratacion del personal por
aprobacion del FONAFE

Aumentos del precio de acero

Demora en la adquisicion de la compra de
materiales e insumos

Escaso personal calificado en soldadura

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 10. Plan de gestion del cronograma del proyecto puente Chimpahuaylla

PLAN DE GESTION DE CRONOGRAMA

INSTRUCCIONES GENERALES

Nombre del Proyecto

Puente CHIMPAHUAYLLA

Orden de trabajo

MKO0401

Patrocinador

C. de Navio Jorge Calizaya Portal

Cliente

Gobierno regional de Cusco

UNIDADES DE MEDIDA:

La duracion del proyecto se medira en base a dias calendario.

ENLACES CON PROCEDIMIENTOS DE LA ORGANIZACION

Las actividades que se realizaran en la aplicacion de la gestion del cronograma no alteraran los

procedimientos establecidos por la empresa.

UMBRALES DE CONTROL

TIPO DE PRONOSTICO

VARIACION PERMITIDA

ACCION A TOMAR SI
EXCEDE LO PERMITIDO

indice de desempefio del costo

Puede considerar
variacion de:
<0.98-1.03>

Donde la empresa concluye
que no existe una variacion
significativa del Presupuesto
respecto a lo planificado.

una

Si la informacién supera la
variacion permitida, el analista

evaluara el porqué de Ila
desviacion y  propondra
alternativas  de  acciones

correctivas a fin de alinear al
presupuestado. En caso se
evidencie una  variacion
significativa se llevara acaba
una reunion con los
interesados del proyecto.

indice de desempefio del

Cronograma.

Puede considerar
variacion de:
<0.96-1.05>

Donde la empresa concluye
gue no existe una variacion
significativa del Presupuesto
respecto a lo planificado.

una

Si la informacion supera la
variacién permitida, el analista

evaluard el porqué de la
desviacion 'y  propondra
alternativas  de  acciones

correctivas a fin de alinear a lo
planificado. En caso se
evidencie una  variacion
significativa se llevara acaba
una reunion con los
interesados del proyecto.

REGLAS PARA MEDICION DEL DESEMPENO

METODO DE TIPO DE
MEDICION PRONOSTICO FORMULA MODO
SPI=EV/PV
Se utilizara el Indice de Dénde
método de “Logro | desempefio del | Ev: valor ganado
por hitos cronograma PV: Valor planeado Semanal
alcanzados” (SPI)
PROCESO DE GESTION DE CRONOGRAMA
PROCESO | DESCRIPCION
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Definir las actividades

Entrada:

Plan de gestion del cronograma
Linea base del alcance
Herramientas y técnica:
Juicio de expertos

Salida:

Listas de actividades

Atributo de las actividades

Secuenciar las actividades

Entrada:

Lista de actividades

Técnica:

Método de diagramacion

Salida:

Diagrama de RED del cronograma

Estimar la duracion de las actividades

Entrada:

Lista de actividades,

Técnica:

Estimacion paramétrica

Salida:

La estimacién de recursos y duraciones de las
actividades

Desarrollar el cronograma

Entrada:

Lista de actividades

El diagrama de RED del cronograma

Estimacion de recursos y duracion

Enunciado del Alcance del Proyecto.

Técnica:

Método de la Ruta Critica (PCM)

Software de planificacion como el Ms-Project.
Salida:

El cronograma del proyecto (Representado en
diagrama de barras y la linea base del cronograma

ENTREGABLES DE GESTION DEL CRONOGRAMA

Plan de Gestion del cronograma

Serviré para el desarrollo de los procesos de planificar
la gestion del cronograma.

Lista de actividades

Se definira las actividades a ejecutar

Diagrama de RED

Se obtendré la ruta critica y las relaciones entre las
actividades del proyecto.

Estimar duracién de actividades

recursos

y

Se estimara el tiempo de duracion de cada actividad
asi como los recursos a requeridos para el
cumplimiento de las mismas.

Controlar el cronograma

Monitoreo de cumplimiento de lo planificado,
permitird realizar actualizaciones el cronograma del
proyecto.

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 11. Atributo de las actividades puente Chimpahuaylla

ATRIBUTO DE LAS ACTIVIDADES

Proyecto: Fabricacién, Transporte, Montaje y Lanzamiento

Puente CHUMPAHUAYLLA

Dia: 01/09/2018

Actividad ID: 1.1.1.1

Actividad: Habilitado de
Piezas

WABS No: 1.1. Fabricacion

de Estructura

Descripcion de la Actividad: Corte y bisel de las piezas que conforman los elementos de
las Vigas Principales segln la Lista de Piezas y Planos de Corte, mediante oxicorte y/o

por corte por plasma

Responsable de la
Actividad: Francisco Euribe
sera responsable de realizar
esta actividad

Recursos y conjuntos de habilidades requeridos: esta
actividad requiere habilidades béasicas de corte de plancha
de acero mediante oxicorte y/o mediante corte por aire.

Predecesores de actividad:
antes de que esta actividad
pueda comenzar es
indispensable la emision de
los Planos de corte por parte
de la Divisién de Disefio y
Desarrollo

Programacion del
predecesor: esta actividad
debe comenzar una vez que se
tenga los planos de corte
oficial: Relacion No aplica

Dependencia del
predecesor: Planos de
Corte emitidos

Sucesores de la actividad:
El ensamble de las vigas
principales comenzara
inmediatamente después del
habilitado y biselados de las
Almas, Alas Superior, Ala
Inferior

Programacion del sucesor:
Una vez que se cuente con los
elementos para conformar la
Viga "I", comenzara la
actividad de Ensamble de
vigas principales
(Aproximadamente 02 dias
después) : Relacion de
Comienzo - Comienzo.

Dependencia del sucesor:
No hay tiempo de espera o

demora entre esta
actividad y su sucesor.

Ubicacion de la actividad: Todo el trabajo asociado con esta actividad se realizara en la

sede de la empresa (Taller de Habilitado).

Supuestos de actividad: Esta actividad supone que por el rendimiento de la maquina
plasma cuya velocidad es 3 veces mas que corte por oxicorte, se realizara en menos
tiempo y consumir menos insumos.

Restricciones de actividad: Se trabajara en turno normal de 8 horas/dia.

Fuente: Elaboracion propia.
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ATRIBUTO DE LAS ACTIVIDADES

Proyecto: Fabricacién, Transporte, Montaje y Lanzamiento

Puente CHUMPAHUAYLLA

Dia: 01/09/2018

Actividad ID: 1.1.1.2

Actividad: Caldereria de
Elementos

WABS No: 1.1. Fabricacion
de Estructura

Descripcion de la Actividad:
fabricacion

Ensamble de las Vigas Tipo "I", segun planos de

Responsable de la
Actividad: Toledo sera
responsable de realizar esta
actividad

Recursos y conjuntos de habilidades requeridos: esta
actividad requiere de personal calificado con experiencia
en caldereria de estructura metélica

Predecesores de actividad:
antes de que esta actividad
pueda comenzar es
indispensable tener
habilitado los elementos de
las alas Inferiores y Almas
de las Vigas Principales.

Programacion del
predecesor: esta actividad
debe comenzar dos dias
después del iniciado el
habilitado de piezas: Relacion
Comienzo - Comienzo

Dependencia del
predecesor: Tiempo de
demora 2 dias.

Sucesores de la actividad:
El soldeo de las vigas
principales comenzara
inmediatamente después de
haber conformado las Vigas
Principales y haber sido
verificado por la Division de
calidad.

Programacion del sucesor:
Una vez que se cuente con los
elementos para conformar la
Viga "I", comenzara la
actividad de Ensamble de
vigas principales
(Aproximadamente 02 dias
después) : Relacion de
Comienzo - Comienzo.

Dependencia del sucesor:
No hay tiempo de espera o
demora entre esta
actividad y su sucesor.

Ubicacion de la actividad: Todo el trabajo asociado con esta actividad se realizara en la

sede de la empresa. (Taller de

Caldereria)

Supuestos de actividad: Esta actividad supone por la curva de aprendizaje de los
proyectos anteriores a vigas alma llena, se realizara en el menor tiempo posible, sin

presentar algun reproceso.

Restricciones de actividad: Se trabajara en turno normal de 8 horas/dia.

Fuente: Elaboracion propia.
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ATRIBUTO DE LAS ACTIVIDADES

Proyecto: Fabricacién, Transporte, Montaje y

Lanzamiento Puente CHUMPAHUAYLLA Dia: 01/09/2018

Actividad: Soldeo de WABS No: 1.1. Fabricacion

Actividad I1D: 1.1.1.3 Elementos de Estructura

Descripcion de la Actividad: Proceso de soldadura de los cordones de los elementos de
las vigas principales

Responsable de la Recursos y conjuntos de habilidades requeridos: esta
Actividad: Mattos sera actividad requiere de personal calificado y homologado en
responsable de realizar esta | soldadura 3G o superior de acuerdo a la Norma AWS
actividad D.15.

Programacion del
predecesor: esta actividad
debe comenzar después del | Dependencia del

Predecesores de actividad:
antes de que esta actividad
pueda comenzar es

indispensable tener armado ensamble de piezas: predecesor: Tiempo de
P Relacién Comienzo- demora 2 dias.
los elementos ;
Comienzo

Sucesores de la actividad: | Programacion del sucesor:
El pre montaje de Taller Una vez que se cuente
comenzara tan pronto como | liberado los elementos de
se tenga elemento liberado | los vigas principales,

por parte de DCC al haber | comenzara la actividad de
realizado los Ensayos No Pre montaje: Relacion de
Destructivos respectivos. Comienzo - Comienzo.

Dependencia del sucesor:
No hay tiempo de espera o
demora entre esta actividad
Y Su sucesor.

Ubicacidn de la actividad: Todo el trabajo asociado con esta actividad se realizara en la
sede de la empresa (Taller de Soldadura).

Supuestos de actividad: Esta actividad supone por la curva de aprendizaje de los
proyectos anteriores a vigas alma llena, se realizara en el menor tiempo posible, sin
presentar algun reproceso.

Restricciones de actividad: Para el proceso de soldeo se debera utilizar el Proceso por
Arco sumergido por su velocidad de avance. Se trabajara en turno normal de 8 horas/dia.
Ampliando hasta maximo 10 h/d

Fuente: Elaboracion propia.
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ATRIBUTO DE LAS ACTIVIDADES

Proyecto: Fabricacién, Transporte, Montaje y Lanzamiento

Puente CHUMPAHUAYLLA

Dia: 01/09/2018

Actividad ID: 1.1.2.1

Actividad: Habilitado de
Piezas

WABS No: 1.1. Fabricacion
de Estructura

Descripcion de la Actividad: Corte de las piezas que conforman los elementos de las
Vigas Diafragmas seguin la Lista de Piezas y Planos de Corte, mediante oxicorte

Responsable de la
Actividad: Francisco Euribe
sera responsable de realizar
esta actividad

Recursos y conjuntos de habilidades requeridos: esta
actividad requiere habilidades basicas de corte de canales

de acero mediante oxicorte

Predecesores de actividad:
antes de que esta actividad
pueda comenzar se debera
terminar con le Habilitado de
las Vigas Principales

Programacion del
predecesor: esta actividad
debe comenzar una vez que
terminado la EDT 1.1.1.1.
Habilitado de Piezas Relacion
Fin - Comienzo

Dependencia del
predecesor: No hay
tiempo de espera 0 demora
entre esta actividad y su
sucesor.

Sucesores de la actividad:
El ensamble de los
diafragmas comenzara
inmediatamente después del
habilitado total de las piezas
que conformas las vigas
diafragmas

Programacion del sucesor:
Una vez que se cuente con las
piezas para conformar la Viga
diafragmas, comenzara el
ensamble: Relacion de Fin -
Comienzo.

Dependencia del sucesor:
No hay tiempo de espera o
demora entre esta
actividad y su sucesor.

Ubicacion de la actividad: Todo el trabajo asociado con esta actividad se realizara en la

sede de la empresa (Taller de Habilitado).

Supuestos de actividad: En vista que las vigas diafragmas estaran realizada por canales

U, demandara mayor tiempo en ser habilitado

Restricciones de actividad: Se trabajara en turno normal de 8 horas/dia.

Fuente: Elaboracion propia.
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ATRIBUTO DE LAS ACTIVIDADES

Proyecto: Fabricacién, Transporte, Montaje y Lanzamiento

Puente CHUMPAHUAYLLA

Dia: 01/09/2018

Actividad ID: 1.1.2.2

Actividad: Caldereria de
Elementos

WABS No: 1.1. Fabricacion

de Estructura

Descripcion de la Actividad: Ensamble de las piezas que conforman las vigas

diafragmas

Responsable de la
Actividad: Toledo sera
responsable de realizar esta
actividad

Recursos y conjuntos de habilidades requeridos: esta

actividad requiere de personal calificado con experiencia

en caldereria de estructura metalica

Predecesores de actividad:
antes de que esta actividad
pueda comenzar es
indispensable tener
habilitado las piezas de los
diafragmas

Programacion del
predecesor: esta actividad
debe comenzar terminado el
habilitado de piezas: Relacion
Fin - Comienzo

Dependencia del
predecesor: No hay

tiempo de espera 0 demora

entre esta actividad y su
sucesor.

Sucesores de la actividad:
El soldeo de las vigas
diafragmas comenzara
inmediatamente después de
haber conformado las Vigas
diafragmas

Programacion del sucesor:
Una vez que se cuente con los
elementos para conformar los
diafragmas, comenzara la
actividad de soldeo: Relacion
de Fin - Comienzo.

Dependencia del sucesor:
No hay tiempo de espera o

demora entre esta
actividad y su sucesor.

Ubicacion de la actividad: Todo el trabajo asociado con esta actividad se realizara en la

sede de la empresa. (Taller de

Caldereria)

Supuestos de actividad: Esta actividad supone por la curva de aprendizaje de los
proyectos anteriores a vigas alma llena, se realizara en el menor tiempo posible, sin

presentar algun reproceso.

Restricciones de actividad: Se trabajara en turno normal de 8 horas/dia.

Fuente: Elaboracion propia.
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ATRIBUTO DE LAS ACTIVIDADES

Proyecto: Fabricacién, Transporte, Montaje y
Lanzamiento Puente CHUMPAHUAYLLA

Dia: 01/09/2018

Actividad ID: 1.1.2.3

Actividad: Soldeo de
Elementos

WABS No: 1.1. Fabricacion
de Estructura

Descripcion de la Actividad:
vigas diafragmas

Proceso de soldadura de los elementos que conforman las

Responsable de la
Actividad: Mattos sera
responsable de realizar esta
actividad

Recursos y conjuntos de habilidades requeridos: esta
actividad requiere de personal calificado y homologado en
soldadura 3G o superior de acuerdo a la Norma AWS

D.1.5.

Predecesores de actividad:
antes de que esta actividad
pueda comenzar es
indispensable tener armado
los elementos

Programacion del
predecesor: esta actividad
debe comenzar después del
ensamble de piezas:
Relacion Fin - Comienzo

Dependencia del
predecesor: No hay tiempo
de espera 0 demora entre
esta actividad y su sucesor.

Sucesores de la actividad:
EL mecanizado de las vigas
diafragmas comenzara
inmediatamente después de
haber terminado de soldar
los elementos

Programacion del sucesor:
Una vez que se cuente
terminados los elementos de
los diafragmas, comenzara
la actividad de mecanizado:
Relacion de Fin - Comienzo.

Dependencia del sucesor:
No hay tiempo de espera o
demora entre esta actividad
Y Su sucesor.

Ubicacion de la actividad: Todo el trabajo asociado con esta actividad se realizara en la
sede de la empresa (Taller de Soldadura).

Supuestos de actividad: Esta actividad supone por la curva de aprendizaje de los
proyectos anteriores a vigas alma llena, se realizara en el menor tiempo posible, sin

presentar algun reproceso.

Restricciones de actividad: Para el proceso de soldeo se debera utilizar el Proceso
FCAW por su complejidad velocidad de avance. Se trabajara en turno normal de 8
horas/dia. Ampliando hasta maximo 10 h/d

Fuente: Elaboracion propia.
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ATRIBUTO DE LAS ACTIVIDADES

Proyecto: Fabricacién, Transporte, Montaje y
Lanzamiento Puente CHUMPAHUAYLLA

Dia: 01/09/2018

Actividad ID: 1.1.2.4

Actividad: Mecanizado de
Elementos

WABS No: 1.1. Fabricacion
de Estructura

Descripcion de la Actividad: Proceso de perforar los elementos segun planos de

fabricacion

Responsable de la
Actividad: Prudencio Lindo
Santos sera responsable de
realizar esta actividad

Recursos y conjuntos de habilidades requeridos: esta
actividad requiere de personal calificado con experiencia

en maestranza.

Predecesores de actividad:
antes de que esta actividad
pueda comenzar es
indispensable tener soldado
los elementos

Programacion del
predecesor: esta actividad
debe comenzar después del
soldeo de piezas: Relacion
Fin - Comienzo

Dependencia del
predecesor: No hay tiempo
de espera 0 demora entre
esta actividad y su sucesor.

Sucesores de la actividad:
pre montaje en Taller
comenzara inmediatamente
después de haber terminado
de soldar los elementos de la
estructura

Programacion del sucesor:
Una vez que se cuente
terminados los elementos de
los diafragmas, comenzara
la presentacion en taller:
Relacion de Fin - Comienzo.

Dependencia del sucesor:
No hay tiempo de espera o
demora entre esta actividad
Yy Su sucesor.

Ubicacién de la actividad: Todo el trabajo asociado con esta actividad se realizara en la

sede de la empresa (Taller de Maestranza).

Supuestos de actividad: Esta actividad supone por la curva de aprendizaje de los
proyectos anteriores a vigas alma llena, se realizara en el menor tiempo posible, sin

presentar algun reproceso.

Restricciones de actividad: Se trabajara en turno normal de 8 horas/dia. Ampliando

hasta méximo 10 h/d

Fuente: Elaboracion propia.
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ATRIBUTO DE LAS ACTIVIDADES

Proyecto: Fabricacién, Transporte, Montaje y Lanzamiento

Puente CHUMPAHUAYLLA

Dia: 01/09/2018

Actividad ID: 1.1.3.1

Actividad: Habilitado de
Piezas

WABS No: 1.1. Fabricacion
de Estructura

Descripcion de la Actividad: Corte de las piezas que conforman los elementos de
mddulos de barandas y junta de dilatacién segun la Lista de Piezas y Planos de Corte,

mediante oxicorte

Responsable de la
Actividad: Francisco Euribe
sera responsable de realizar
esta actividad

Recursos y conjuntos de habilidades requeridos: esta
actividad requiere habilidades basicas de corte de canales

de acero mediante oxicorte

Predecesores de actividad:
antes de que esta actividad
pueda comenzar se debera
terminar con le Habilitado de
las Vigas diafragmas

Programacion del
predecesor: esta actividad
debe comenzar una vez que
terminado la EDT 1.1.2.1.
Habilitado de Piezas Relacion
Fin - Comienzo

Dependencia del
predecesor: No hay
tiempo de espera 0 demora
entre esta actividad y su
sucesor.

Sucesores de la actividad:
El ensamble y soldeo de los
miscelaneos comenzara
inmediatamente después del
habilitado total de las piezas
que lo conforman

Programacion del sucesor:
Una vez que se cuente con las
piezas para conformar los
miscelaneos, comenzara el
ensamble y soldeo: Relacién
de Fin - Comienzo.

Dependencia del sucesor:
No hay tiempo de espera o
demora entre esta
actividad y su sucesor.

Ubicacion de la actividad: Todo el trabajo asociado con esta actividad se realizara en la

sede de la empresa (Taller de Habilitado).

Supuestos de actividad: En vista que las vigas miscelaneos son tubos, demandara mayor

tiempo en ser habilitado

Restricciones de actividad: Se trabajara en turno normal de 8 horas/dia.

Fuente: Elaboracion propia.
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ATRIBUTO DE LAS ACTIVIDADES

Proyecto: Fabricacién, Transporte, Montaje y Lanzamiento

Puente CHUMPAHUAYLLA

Dia: 01/09/2018

Actividad ID: 1.1.3.2

Actividad: Médulos de
barandas

WABS No: 1.1. Fabricacion
de Estructura

Descripcion de la Actividad: Ensamble y soldeo de las piezas que conforman los

maddulos de barandas

Responsable de la
Actividad: Toledo sera
responsable de realizar esta
actividad

Recursos y conjuntos de habilidades requeridos: esta
actividad requiere de personal calificado con experiencia
en caldereria de estructura metélica

Predecesores de actividad:
antes de que esta actividad
pueda comenzar es
indispensable tener
habilitado las piezas de los
maodulos de barandas

Programacion del
predecesor: esta actividad
debe comenzar terminado el
habilitado de piezas: Relacion
Fin - Comienzo

Dependencia del
predecesor: No hay
tiempo de espera 0 demora
entre esta actividad y su
sucesor.

Sucesores de la actividad:
El ensamble y soldeo de las
junta de dilatacion
comenzara inmediatamente
después de haber terminado
con los médulos de barandas

Programacion del sucesor:
Una vez terminado los
Barandas, comenzara la
actividad de armado y soldeo
de J.D. : Relacion de Fin -
Comienzo.

Dependencia del sucesor:
No hay tiempo de espera o
demora entre esta
actividad y su sucesor.

Ubicacion de la actividad: Todo el trabajo asociado con esta actividad se realizara en la

sede de la empresa. (Taller de

Caldereria y Soldadura)

Supuestos de actividad: Esta actividad supone por la curva de aprendizaje de los
proyectos anteriores a vigas alma llena, se realizara en el menor tiempo posible, sin

presentar algun reproceso.

Restricciones de actividad: Se trabajara en turno normal de 8 horas/dia.

Fuente: Elaboracion propia.
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ATRIBUTO DE LAS ACTIVIDADES

Proyecto: Fabricacién, Transporte, Montaje y
Lanzamiento Puente CHUMPAHUAYLLA

Dia: 01/09/2018

Actividad ID: 1.1.3.3

Actividad: Junta de
Dilatacion

WABS No: 1.1. Fabricacion
de Estructura

Descripcion de la Actividad: Ensamble y soldeo de las piezas que conforman las junta

de dilatacién

Responsable de la
Actividad: Toledo sera
responsable de realizar esta
actividad

Recursos y conjuntos de habilidades requeridos: esta
actividad requiere de personal calificado con experiencia
en caldereria de estructura metélica

Predecesores de actividad:

antes de que esta actividad
pueda comenzar es
indispensable tener
terminado los médulos de
barandas

Programacion del
predecesor: esta actividad
debe comenzar
inmediatamente terminado
los médulos de barandas:
Relacién Fin - Comienzo

Dependencia del
predecesor: No hay tiempo
de espera 0 demora entre
esta actividad y su sucesor.

Sucesores de la actividad:
La limpieza y tipeo

comenzara inmediatamente
después de haber terminado

con los médulos de barandas

y junta de dilatacién

Programacion del sucesor:

Una vez terminado los
barandas y J.D., comenzara
la actividad de limpieza y
tipeo : Relacion de Fin -
Comienzo.

Dependencia del sucesor:
No hay tiempo de espera o
demora entre esta actividad
Yy Su sucesor.

Ubicacion de la actividad: Todo el trabajo asociado con esta actividad se realizara en la
sede de la empresa. (Taller de Caldereria y Soldadura )

Supuestos de actividad: Esta actividad supone por la curva de aprendizaje de los
proyectos anteriores a vigas alma llena, se realizara en el menor tiempo posible, sin

presentar algun reproceso.

Restricciones de actividad: Se trabajara en turno normal de 8 horas/dia.

Fuente: Elaboracion propia.
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ATRIBUTO DE LAS ACTIVIDADES

Proyecto: Fabricacién, Transporte, Montaje y

Lanzamiento Puente CHUMPAHUAYLLA Dia: 01/09/2018

Actividad: pre montaje en WABS No: 1.2. pre montaje en
Taller Taller

Descripcion de la Actividad: Presentacion de los elemento que conforman el puente
alma llena en taller para la verificacién de la contra flecha segln los planos de
fabricacion.

Actividad ID: 1.2.1.1.

Responsable de la
Actividad: Toledo sera
responsable de realizar
esta actividad

Recursos y conjuntos de habilidades requeridos: esta
actividad requiere de personal calificado con experiencia en
caldereria de estructura metalica

Predecesores de
actividad: antes de que |Programacion del

esta actividad de pre predecesor: esta actividad
montaje en taller pueda |debe comenzar una vez que Dependencia del predecesor:
comenzar se debera liberado los elementos de b P |

terminar contar con los |EDT 1.1.1.3. Soldeo de Demora de 4 dias

elementos liberados por |Principales Relacion
DCC de las vigas Comienzo - Comienzo
principales y diafragmas
Sucesores de la

actividad: El Programacion del sucesor:

desmontaje del puente | Una vez que se cuente Dependencia del sucesor: No
comenzara aprobado por parte de DCC | hay tiempo de espera o demora
inmediatamente después | por sus dimensiones reales, entre esta actividad y su

de haber sido verificado |comenzara el desmontaje: sucesor.

sus dimensiones por Relacion de Fin - Comienzo.

DCC y por el Cliente.

Ubicacion de la actividad: Todo el trabajo asociado con esta actividad se realizara en la
sede de la empresa. (Taller de Caldereria)

Supuestos de actividad: Esta actividad supone por la curva de aprendizaje de los
proyectos anteriores a vigas alma llena, se realizara en el menor tiempo posible, sin
presentar algun reproceso.

Restricciones de actividad: Se trabajara en turno normal de 8 horas/dia. Ampliando
hasta maximo 10 h/d

Fuente: Elaboracion propia.
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ATRIBUTO DE LAS ACTIVIDADES

Proyecto: Fabricacién, Transporte, Montaje y Lanzamiento
Puente CHUMPAHUAYLLA

Dia: 01/09/2018

Actividad ID: 1.2.2.1.

Actividad: Desmontaje en
Taller

WABS No: 1.2. pre montaje
en Taller

Descripcion de la Actividad: Proceso de desmontar todas los elementos que se han

utilizado para la presentacion en taller

Responsable de la
Actividad: Toledo sera
responsable de realizar esta
actividad

Recursos y conjuntos de habilidades requeridos: esta
actividad requiere de personal calificado con experiencia
en caldereria de estructura metélica

Predecesores de actividad:

antes de que esta actividad
de Desmontaje en taller
pueda comenzar debera ser
verificado aprobado por la
DCC y el Cliente

Programacion del
predecesor: esta actividad
debe comenzar una vez que
verifique y apruebe la DCC
Relacion Fin - Comienzo

Dependencia del
predecesor: No hay
tiempo de espera 0 demora
entre esta actividad y su
sucesor.

Sucesores de la actividad:
La limpieza y tipeo
comenzara inmediatamente
después de haber sido
desmontado el puente en el
taller de caldereria

Programacion del sucesor:
Una vez que se cuente
desmontado el puente,
comenzara con la limpieza y
tipeo: Relacion de Fin -
Comienzo.

Dependencia del sucesor:
No hay tiempo de espera o
demora entre esta
actividad y su sucesor.

Ubicacidn de la actividad: Todo el trabajo asociado con esta actividad se realizara en la

sede de la empresa. (Taller de Caldereria)

Supuestos de actividad: Esta actividad supone por la curva de aprendizaje de los
proyectos anteriores a vigas alma llena, se realizara en el menor tiempo posible, sin

presentar algun reproceso.

Restricciones de actividad: Se trabajara en turno normal de 8 horas/dia. Ampliando

hasta maximo 10 h/d

Fuente: Elaboracion propia.
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ATRIBUTO DE LAS ACTIVIDADES

Proyecto: Fabricacién, Transporte, Montaje y
Lanzamiento Puente CHUMPAHUAYLLA

Dia: 01/09/2018

Actividad ID: 1.2.3.1.

Actividad: Limpiezay
Tipeo

WABS No: 1.2. Premontaje
en Taller

Descripcion de la Actividad: Proceso del retiro de escorias y/o soldadura por el
apuntalamiento para la presentacion de los elementos del puente; asi como su

codificacion de cada elemento.

Responsable de la
Actividad: Toledo sera
responsable de realizar esta
actividad

Recursos y conjuntos de habilidades requeridos: esta
actividad requiere de personal calificado con experiencia
en caldereria de estructura metélica

Predecesores de actividad:

antes de que esta actividad
de Limpieza y Tipeo en
taller pueda comenzar
debera tener el puente
desmontado

Programacion del
predecesor: esta actividad
debe comenzar una vez que
termine el desmontaje en
taller. Relacion Fin -
Comienzo

Dependencia del
predecesor: No hay tiempo
de espera 0 demora entre
esta actividad y su sucesor.

Sucesores de la actividad:
El granallado y aplicacion
de la 1ra capa de pintura
comenzard inmediatamente
después de cada elemento
tenga un codigo de
identificacion.

Programacion del sucesor:
Una vez que se cuente
codificado los elemento,
comenzara con la granallado
y pintura lera capa:
Relacion de Comienzo -
Comienzo.

Dependencia del sucesor:
No hay tiempo de espera o
demora entre esta actividad
Yy Su sucesor.

Ubicacion de la actividad: Todo el trabajo asociado con esta actividad se realizara en la

sede de la empresa. (Taller de Caldereria)

Supuestos de actividad: Esta actividad supone por la curva de aprendizaje de los
proyectos anteriores a vigas alma llena, se realizara en el menor tiempo posible, sin

presentar algun reproceso.

Restricciones de actividad: Se trabajara en turno normal de 8 horas/dia. Ampliando

hasta maximo 10 h/d

Fuente: Elaboracion propia.
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ATRIBUTO DE LAS ACTIVIDADES

Proyecto: Fabricacién, Transporte, Montaje y Lanzamiento

Puente CHUMPAHUAYLLA

Dia: 01/09/2018

Actividad ID: 1.3.1.1.

Actividad: Granallado

WABS No: 1.3.

Tratamiento de Superficie

Descripcion de la Actividad: Proceso de granallado de los elementos del puente

Responsable de la
Actividad: Oscar Zevallos
sera responsable de realizar
esta actividad

Recursos y conjuntos de habilidades requeridos: esta
actividad requiere de personal calificado con experiencia
en sistema de granallado y/o arenado al metal blanco y

aplicacion de pintura

Predecesores de actividad:
antes de que esta actividad de
Granallado en taller pueda
comenzar se debera contar
con elementos terminado de
codificar y limpiar.

Programacion del
predecesor: esta actividad
debe comenzar ni bien se
liberé los elementos
codificados en el taller
Relacion Fin - Comienzo

Dependencia del

predecesor: Demora de 2

dias

Sucesores de la actividad:
La aplicacion de pintura
comenzara después de haber
realizado el proceso de
granallado de cada elemento
del puente

Programacion del sucesor:
Una vez que se cuente con
elementos granallados,
comenzard la aplicacion de
pintura: Relacion de
Comienzo - Comienzo.

Dependencia del sucesor:
No hay tiempo de espera o

demora entre esta
actividad y su sucesor.

Ubicacion de la actividad: Todo el trabajo asociado con esta actividad se realizara en la

sede de la empresa. (Taller de Tratamiento de Superficie)

Supuestos de actividad: Esta actividad supone por la curva de aprendizaje de los
proyectos anteriores a vigas alma llena, se realizara en el menor tiempo posible, sin

presentar algun reproceso.

Restricciones de actividad: Se trabajara en turno normal de 8 horas/dia. Ampliando

hasta méximo 10 h/d

Fuente: Elaboracion propia.
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ATRIBUTO DE LAS ACTIVIDADES

Proyecto: Fabricacién, Transporte, Montaje y Lanzamiento

Puente CHUMPAHUAYLLA

Dia: 01/09/2018

Actividad ID: 1.3.2.1.

Actividad: Pintura

WABS No: 1.3. Tratamiento
de Superficie

Descripcion de la Actividad: Aplicacion de una capa de pintura zinc inorganica y una

capa de macropoxy

Responsable de la
Actividad: Oscar Zevallos
sera responsable de realizar
esta actividad

Recursos y conjuntos de habilidades requeridos: esta
actividad requiere de personal calificado con experiencia
en sistema de granallado y/o arenado al metal blanco y

aplicacion de pintura

Predecesores de actividad:
antes de que esta actividad
de Pintura en taller pueda
comenzar se debera contar
con elementos granallado

Programacion del
predecesor: esta actividad
debe comenzar
inmediatamente se tenga
elementos granallado
Relacion Comienzo -
Comienzo

Dependencia del
predecesor: No hay
tiempo de espera 0 demora
entre esta actividad y su
sucesor.

Sucesores de la actividad:
El transporte comenzara
después de haber sido
liberado por DCC los
elementos pintados segun
especificaciones técnicas

Programacion del sucesor:
Una vez que se cuente con
elementos liberados,
comenzara con el transporte a
obra: Relacién de Comienzo -
Comienzo.

Dependencia del sucesor:
No hay tiempo de espera o
demora entre esta
actividad y su sucesor.

Ubicacién de la actividad: Todo el trabajo asociado con esta actividad se realizara en la

sede de la empresa. (Taller de

Tratamiento de Superficie)

Supuestos de actividad: Esta actividad supone por la curva de aprendizaje de los
proyectos anteriores a vigas alma llena, se realizara en el menor tiempo posible, sin

presentar algun reproceso.

Restricciones de actividad: Se trabajara en turno normal de 8 horas/dia. Ampliando

hasta méximo 10 h/d

Fuente: Elaboracion propia.
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ATRIBUTO DE LAS ACTIVIDADES

Proyecto: Fabricacion, Transporte, Montaje y Lanzamiento

Puente CHUMPAHUAYLLA

Dia: 01/09/2018

Actividad ID: 1.4.1.1.

Actividad: Transporte de
elementos

WBS No: 1.4. Transporte

Descripcion de la Actividad: Estiba de los elementos que conforman el puente segun

lista de componentes

Responsable de la
Actividad: Toledo sera
responsable de realizar esta
actividad

Recursos y conjuntos de habilidades requeridos: esta
actividad requiere de personal calificado con experiencia
en estiba de elementos metéalicos

Predecesores de actividad:
antes de que esta actividad de
transporte pueda comenzar se
debera contar con elementos
liberados por DCC.

Programacion del
predecesor: esta actividad
debe comenzar ni bien se
liberé los elementos por DCC.
Relacion Fin - Comienzo

Dependencia del
predecesor: No hay
tiempo de espera 0 demora
entre esta actividad y su
sucesor.

Sucesores de la actividad:
El montaje en obra
comenzara después de haber
llegado las estructuras del
puente desde los talleres de
SIMA Metal Mecénica

Programacion del sucesor:
Una vez que se cuente con
elementos del puente en obra,
comenzara el proceso de
montaje : Relacion de Fin -
Comienzo.

Dependencia del sucesor:
No hay tiempo de espera o
demora entre esta
actividad y su sucesor.

Ubicacion de la actividad: Todo el trabajo asociado con esta actividad se realizara en la
sede de la empresa. (Taller de caldereria)

Supuestos de actividad: Esta actividad supone por la curva de aprendizaje de los
proyectos anteriores a vigas alma llena, se realizara en el menor tiempo posible, sin

presentar algun reproceso.

Restricciones de actividad: Se trabajara en turno normal de 8 horas/dia. Ampliando

hasta maximo 10 h/d

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 12. Plan de gestién de los costos del proyecto puente Chimpahuaylla

PLAN DE GESTION DE COSTO

Nombre del Proyecto

Cédigo del Proyecto

Puente CHIMPAHUAYLLA

MKO0401

TIPO DE ESTIMACION EL PROYECTO

TIPO DE

APLICACION DE LA ESTIMACION

ESTIMACION

Estimacién Analoga

Anplicard para las actividades gue son menos costosas en la

UNIDADES DE MEDIDA:

Tipo de Unidades de medida Tipo de recurso Unidad de
Acero Tn = Tonelada Mano de obra HH = Horas
estructural directa hombre
Gases M3 = Metro cubico Tubos de acero Pi2 = Pie
SCH30 cuadrado
Maquinas y HM = Horas maquinas | Comisiones de VJE = Viajes
equipos servicio
Soldaduras Kg = Kilos Costos funcionales % MO =
Porcentaje costo
directo
Petréleo Gl = Galones Discos de Und. =Unidades
desbastes/corte
Granallado, M2 =Metro cuadrado
pintura

NIVEL DE PRECION DE LOS COSTOS

Nivel de redondeo

El ajuste por redondeo se realizara aproximando los niumeros a dos decimales. Cuando
se cuente con precisién en moneda extranjera, re realizara aproximando los niumeros a

PLAN DE CUENTAS DE CONTROL

CUENTA DE
CONTROL

ENTREGABLES

PRESUPUESTO

RESPONDABLE

1.1. Fabricacion

Estructura

Fabricacion de los
elementos

Monto total. S/.
782978.42

Ing. Richard Flores
V.

1.2. Premontaje

Taller

en

Presentacion de puente
metalico

Ing. Richard Flores
V.

1.3. Tratamiento

superficie

Granallado y pintura
(lray 2da capa)

Ing. Richard Flores
V.

1.3 Transporte

Transporte de
elementos a obra

Ing. Richard Flores
V.

METODO DE MEDICION DE VALOR GANADO
ALCANCE:
CUENTA DE PREKID(())SEI)'IIECO FORMULA MODO
CONTROL
CPI=EV/AC
Doénde: Semanal
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La técnica del indice de EV: Valor ganado
valor ganado se desempefio de costo | AC: Costo real
aplicara a nivel de | fngjce de SPI=EV/PV Semanal
(C:]Iuent_at d?,control desempefio del Dénde
aﬁsigg 0 fineas crono EV: Valor ganado
PV: Valor planeado
Saldo estimado a ETC= (BAC- Mensual
completar calculo EV)/CPI
por el rendimiento a ETC= (BAC-
la fecha EV)/(CPI*SPI)
Doénde:
BAC: Presupuesto
planeado
Estimado del EAC= AC+ETC Mensual
presupuesto
completado
proyectado
UMBRALES DE CONTROL
TIPO DE PRONOSTICO TIPO DE TIPO DE
PRONOSTICO PRONOSTICO

indice de desempefio del costo

Puede considerar una
variacion

de:

<0.98-1.03>

Donde la empresa concluye
que

no existe una variacion
significativa del Presupuesto
respecto a lo planificado.

Si la informacién supera la
variacién permitida, el analista

evaluard el porqué de la
desviacion y  propondra
alternativas  de  acciones

correctivas a fin de alinear al

presupuestado. En caso se
evidencie una  variacion
significativa se llevara acaba
una reunioén con los

interesados del proyecto.

indice de desempefio del

Cronograma.

Puede  considerar
variacion

de:

<0.96-1.05>

Donde la empresa concluye
que

no existe una variacion
significativa del Presupuesto

respecto a lo planificado.

una

Si la informacién supera la
variacién permitida, el analista

evaluard el porqué de la
desviacion y  propondra
alternativas  de  acciones

correctivas a fin de alinear a lo
planificado. En caso se
evidencie  una  variacion
significativa se llevara acaba
una reunioén con los
interesados del proyecto.

PROCESO DE GESTION DE COSTOS

PROCESO DE GESTION DE COSTO

DESCRIPCION

Estimar los costos

Para determinar las estimaciones de los costos,
el ingeniero de planeamiento y control
proporcionard la EDT del trabajo; el Ing.
Analista de costos utilizard

las técnicas
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proporcionada por la organizacion, elaborara
las estimaciones correspondiente al alcance del
proyecto; asi mismo las estimaciones, en caso
de ser necesario, seran asistidas por un Juicio de
Experto proveniente de la Organizacion o
externo. El analista proporcionara al Intendente
de costos las estimaciones de acuerdo a la EDT
del proyecto segin Formato F-05-02-SCH
“Estimacion de costos de las actividades” y
Formato F-05- 03-SCH “Bases de las
Estimaciones”.

Determinar el presupuesto

Para determinar el presupuesto, se utilizara las
técnicas proporcionada por la organizacion,
elaborado por el Ingeniero Intendente de costos
conjuntamente con el Jefe de Estimaciones, a
fin de proporcionar la linea base de costo del
proyecto. Se tendréd que reportar en el Formato
F-05-04-SCH “Linea base de costo” y ser
informado a los stakeholder segun el plan de
gestion de comunicaciones.

Controlar los costos

Para el control de los costos, se utilizara la
técnica proporcionada por la organizacién; el
Ing. Analista de Planeamiento y Control
realizard los controles del proyecto segun los
procedimientos establecidos. EI control de
costo sera de maneara semanal, reportado por el
analista en el Formato F-05-05-SCH
“Informacion de desempefio del proyecto” a
todos los interesados segun el plan de gestién de
las comunicaciones.

ENTREGABLES DE LA GESTION DE
COSTO

DESCRIPCION

Plan de Gestion de Costo

Formato para describir el plan de gestion de
costo que servira para el desarrollo de los
procesos de planificar la gestion de los costos

Estimacién de costos de las actividades

Formato de los paquetes de trabajo que
conforman la EDT del proyecto para su
estimacion de los costos.

Linea base de costo

Formato predeterminado para reportar el
presupuesto resumen, considerando las
reservas de contingencias.

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 13. Estimar los costos puente Chimpahuaylla

ESTIMAR LOS COSTOS

TIPO DE _
RECURSO: PERSONAL TIPO DE RECURSO: MAQUINAS O CONSUMIBLLES
ACTIVID
ept| ap | NOMBR cost | COST costo | COST
EDE | UNJCAN| ™4 O NOMBRE DE RECURSO UNECAN | niTar | ©
RECUR | D. T. (HH) TOTA D. T. 1o TOTA
SO L L
1.1. |FABRICACION DE ESTRUCTURAS — PUENTE CHIMPAHUAYLLA
VIGAS
L1l bRINCIPALES
Maestro 1073
Origenist |[HH | 120 | 6,62 | 794,40 | ACERO ASTM A-36 BARRA REDONDA DE 1/2" kg 5 290 |311,32
a
Operario
Origenist | HH 33 520 | 171,60 | ACERO ASTM A-36 BARRA REDONDA DE 5/8" kg | 74,64 3,36 |250,79
a
116,9
PLANCHA ACERO ASTM A-36 DE 3.00 MM p2 7 467 |546,28
310,0 2
PLANCHA ACERO ASTM A-36 DE 6.40 MM p2 5 9,64 088 41
1.1.1. | Habilitado 269 7 6’
1 de Piezas PLANCHA ACERO ASTM A-36 DE 9.00 MM p2 0 25,17 288,37
PLANCHA ACERO ASTM A-36 DE 9.50 MM p2 | 17,76 | 17,51 |310,97
2790 8
PLANCHA ACERO ASTM A-36 DE 20.00 MM p2 op | 3087 |61275
1
1
GAS AGASOL kg | 240 5,20 248,00
GAS OXIGENO - 99.5% m3 50 3,66 183,00
2
GAS OXIGENO I.P. m3 | 550 4,07 238,50
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Maestro

DISCO ABRASIVO DE CORTE DE 1/8" X 7/8" H

Calderero 635 | 680 | 51000 | xo" pz | 23 735 | 169,05
Operario 635 | 520 |° DISCO ABRASIVO DESBASTE 1/4" X 7/8"HX9" | pz | 34 | 10,85 |368,90
Calderero ’ 302,00 ’ ’
Caldereria PETROLEO N-2 gl | 20 7,60 | 152,00
111 de GAS AGASOL kg | 120 52 | 624,00
2 | Elemento GAS AGA MIX m3 | 30 | 105 |315,00
GAS OXIGENO - 99.5% m3 | 240 | 3,66 |878.40
SOLDADURA ELECTRICA JAWS E-7018/ DE 1257,8
1/8(3.25MM) kg | 151 8,33 3
SOLDADURA MIGFIL PS6-GC DE 1.20 MM kg | 30 723 | 216,90
Maestro 2946,7 | DISCO ABRASIVO DE CORTE DE 1/8" X 7/8" H
Solcdo 373 | 790 |5 4 1o pz | 20 215 | 43,00
Operario 573 | 520 | 19396 |DISCO ABRASIVO DE CORTE DE /8" X 7/8"H 0z | 23 735 | 160,05
Soldador 0 X9
DISCO ABRASIVO DESBASTE 1/4" X 7/8"HX9" | pz | 32 | 10,84 |346,88
ESCOBILLA CIRCULAR DE ALAMBRE DE 12"
e n Lo pz | 15 | 3573 |53595
PETROLEO N-2 gl | 20 7,60 | 152,00
I2_"LJ>|2121A1'/I'4F'\"ANSPARENTE PIMASCARA SOLDARDE || 500 | 017 | 34.00
111, So'ddaed“ra GAS AGASOL kg | 15 52 | 78,00
3 5
Elemento
GAS AGA MIX m3 | 570 | 1050 |go2 0
GAS OXIGENO - 99.5% m3 | 30 367 | 110,10
CONTACTIP-14H116 DE 1.6 MM pz | 50 2,06 | 103,00
CUERPO DE TOBERA 34CT PFX34CTP pz | 10 | 19,10 |191,00
EL_IJ_QJSA DE TOBERA 24 CT 625 DE 5/8 PFX24 oz | 10 | 1630 |16300
DIFUSOR DE GAS 54 A PF X 54 A DE 1.6 MM pz | 10 580 | 58,00
LINER PROFAX M400 M400 DE 1.6 PFX4411615 | pz | 5 32,00 | 160,00
CINTA MASKING TAPE DE 2" #200 X 55YDS | 25 5,88 | 147,00
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SOLDADURA ELECTRICA /AWS E-6011/DE

1/8(3.25MM) kg | 3 8,33 | 2499
SOLDADURA ELECTRICA /AWS E-7018/ DE kg
1/8(3.25MM) 8 8,38 | 6704
SOLDADURS DUAL SHIELD 7100 ULTRADE 1.6 | kg 15
Nty 845 | 1797 | opee
SOLDADURA CARBOFIL AWS ER-705-60.80 MM | 9 | 15 56 | 84,00
SOLDADURA MIGFIL PS6-GC DE 1.20 MM kg | 100 723 | 723,00
1.1.2. | VIGAS DIAFRAGMAS
Maestro 322.1 6
Oxigenist 19| 6,62 | 125,78 | PLANCHA ACERO ASTM A-36 DE 12.50 MM p2 | T | 1984 |0
a 1
Operario 109.7 3
Oxigenist 19| 520 | 98,80|PLANCHA ACERO ASTM A-36 DE 16.00 MM P2 | Tgy | BLBL | 4egcy
a H
1.1.2. | Habilitado 9
1 | de Piezas PLANCHA ACERO ASTM A-36 DE 19.00 MM p2 | 186 | 5297 |geo .
1
GAS AGASOL kg | 240 52 | 24800
GAS OXIGENO - 99.5% m3 | 50 3,66 | 183,00
2
GAS OXIGENO I.P. m3 | 550 | 407 | a0c
Maestro 7350 | 6.80 | 499 80 | DISCO ABRASIVO DE CORTE DE 1/8"X 718" H oz | 23 735 | 169,05
Calderero X9
Caldereria gaﬁ’gﬁg'r% 73.50 | 5,20 | 382,20 | DISCO ABRASIVO DESBASTE 1/4" X 7/8"HX9" | pz | 34 10,85 | 368,9
112
5 de PETROLEO N-2 gl | 20 76 152,00
Elemento GAS AGASOL kg | 120 52 | 624,00
GAS AGA MIX m3 | 30 105 | 315,00
GAS OXIGENO - 99.5% m3 | 240 | 366 |878,40
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SOLDADURA ELECTRICA /AWS E-7018/ DE

1/8(3.25MM) kg | 151 833 | 15783
Sl\gﬁje:é?r 31,50 | 7,90 | 248.85| SOLDADURA MIGFIL PS6-GC DE 1.20 MM kg | 30 7,23 | 216,90
Operario DISCO ABRASIVO DE CORTE DE 1/8" X 7/8" H
Soldador 31,50 | 5,20 | 163,85,/ pz | 20 2,15 | 43,00
)tz:ﬁco ABRASIVO DE CORTE DE 1/8" X 7/8" H oz | 23 735 | 169.05
DISCO ABRASIVO DESBASTE 1/4" X 7/8"HX9" | pz | 32 10,84 | 346,88
1.1.2 So'ddaed“ra GAS AGASOL kg | 15 520 | 78,00
3 5
elementos GAS AGA MIX m3 570 10,50 985,00
SOLDADURA ELECTRICA JAWS E-7018/ DE
1/8(3.25MM) kg 8 8,38 67,04
SOLDADURS DUAL SHIELD 7100 ULTRA DE 1.6 15
Y Kg | 845 | 1797 | oo
SOLDADURA CARBOFIL AWS ER-70S-6 0.80 MM | Kg | 15 5,6 84,00
SOLDADURA MIGFIL PS6-GC DE 1.20 MM kg | 100 7,23 | 723,00
Maestro
1.1.2. | Mecanizad | Maestran 113 | 5,20 | 587,60 | BROCAS DE 22 MM kg | 4 50,00 | 200,00
4 | odePiezas za
ESPARRAGO ASTM A-36 UNC 5/8 pz | 120 4,91 |589,20
1.1.3. | MISCELANEOS
Maestro
Oxigenist 38,5 | 6,62 | 254,87 | ANGULO ACERO ASTM A-36 DE 1/8 X1 X 1" pi | 78,74 | 2,07 |162,99
a
- Operario
1.1.3.} Habilitado | 5;00nist 385 | 520 | 200,20 ANGULO ACEROASTMA-36DE 14 X2 X2 | pi | 49| 32 L
1 de Piezas 3 6 020,47
TUBO DE ACERO ASTM A53 GR-BSICDE3"SCH- | .~ [ 4724 o, 3
40 P 4 : 751,18
ANGULO ACERO ASTM A-36 DE3/8 X3 X 3" pi | 7874 671 [52834
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FIERRO ESTRUCTURAL CORRUGADO DE 3/4" | pi 59505 1,61 | 95,07
SELLO NEOPRENE TIPO M DE 50 X 45 MM, S pz 2 437,00 | 874,00
Maestro DISCO ABRASIVO DE CORTE DE 1/8" X 7/8" H 1
Calderero 140,5 | 6,80 | 955,40 XQ" pz 23 7,35 69,05
gaﬁgg‘:r% 1404 | 520 |730.08|DISCO ABRASIVO DESBASTE 1/4" X 7/8"HX9" | pz | 34 | 1085 | 368,9
113 | Médulos de PETROLEO N-2 gl | 20 76  [152,00
2 Barandas GAS AGASOL kg 120 5,2 624,00
GAS AGA MIX m3 | 30 10,5 | 315,00
GAS OXIGENO - 99.5% m3 | 240 3,66 | 878,40
SOLDADURA ELECTRICA /AWS E-7018/ DE 1
1/8(3.25MM) kg | 151 | 833 |, c7gs
Maestro 675 | 6.0 | 450,00| DISCO ABRASIVO DE CORTE DE 1/8" X 7/8"H oz | 2 735 | 160,05
Calderero X9
ga‘ig?r‘gr% 67,5 | 520 |351,00|DISCO ABRASIVO DESBASTE 1/4" X 7/8"HX9" | pz | 34 10,85 | 368,90
3 dilatacion GAS AGASOL kg 120 5,2 624,00
GAS AGA MIX m3 30 10,5 315,00
GAS OXIGENO - 99.5% m3 240 3,66 878,40
SOLDADURA ELECTRICA JAWS E-7018/ DE 1
1/8(3.25MM) kg | 151 | 833 |,57g3
1.2. |PREMONTAJE EN TALLER
Maestro 187,51 80 | 12750 pisco ABRASIVO DESBASTE 1/4" X 7/8" HX9" | pz 8 10,88 | 87,04
Calderero 0 0
.. | Operario 187,5
121 Preserr:tauo Calderero 0 5,20 | 975,00 | GAS AGASOL kg 12 517 62,04
GAS OXIGENO - 99.5% m3 | 30 3,67 | 110,1
SOLDADURA ELECTRICA JAWS E-7018/ DE
L/8(3.25MM) kg | 40 8,33 | 3332
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C'\;'ﬁ‘je:rt;fo 37,50 | 6,80 | 255,00| DISCO ABRASIVO DESBASTE 1/4" X 7/8"HX9" | pz | 7 10,86 | 76,02
1.2.2 | Desmontaje | Operario 37,50 | 520 | 195,00 GAS AGASOL kg | 12 517 | 62,04
Calderero
GAS OXIGENO - 99.5% m3 20 3,65 73,00
C'\:%frtgfo 11(&)3 01 6,80 |802,40| DISCO ABRASIVO DESBASTE 14" X 7/8"HX9" | pz | 7 10,86 | 76,02
Limpiezay ;
1.2.3 ) Operario 118,0
Tipeo | Cldorero o | 520 | 613,60|GAS AGASOL kg | 12 517 | 62,04
GAS OXIGENO - 99.5% m3 | 20 3,65 | 73,00
1.3. |TRATAMIENTO DE SUPERFICIE
Maestro 1
Areredor 62.50 | 6,20 | 387,50 | PETROLEO N-2 gl | 200 76 | 52000
1.3.1 | Granallado Operari 1
perario 62.50 | 6,20 | 387,50 | GRANALLA DE ACERO ANGULAR G50 tm | 220 4.8
Arenador 056,00
Maestro 3
: 62.50 | 6,20 | 387,50 | PINTURA ZINC INORGANICO JET ZINC 1-760 gl | 35 | 111,71
Pintor 909,85
Operario PINTURA POLIURETANO ALIFATICO 2
Pintor 62.50 | 6,20 | 387.50| LAsTTHANE 600 gl | 30 8847 | 654,10
132 Pintura DILUYENTE UNIZINC gl 9 66,56 | 599,04
DISOLVENTE JET ECOPOXY 90 g | 11 55,73 | 613,03
PINTURA EPOXICA FAST MASTIC 850 gl | 38 59,50 2612 00
DISOLVENTE JET ECOPOL gl 9 55,78 | 502,02
1.4. | TRANSPORTE
Transporte C'\gl"’(‘je;rterfo 32 | 6,80 | 217,60 | CAJON DE MADERA DE 1.20 X 1.20 X 1.50 MT pz | 1 796,00 | 796,00
1.4.1. de !
Operario 25
elementos Calderero 32 5,20 | 166,40 | ALQUILER DE TRAILER pz 2 12595,30 190 56

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 14. Validacion de instrumentos de medicidn a través de juicio de expertos

WY

FSCURLA DE POSIGRADO

DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE MEDICION A TRAVES DE
JUICIO DE EXPERTOS
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CARTA DE PRESENTACION

Ecor VIVAR MIRANDA, ADLAY YURI
ASESOR TEMATICO

Pregefle
tsumy VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Wl g gy el comunicamme can usled para expeesarie mi saludo y asl mismo, hacar de su conocimiamn que
siendo estudianie del programa de formacion para adulias PRA de la EAP de ingenisdia Industial, requert valdar ke
ingtrumentes con ks cusles recogerd informacion necesaia para poder desamalar mi nwveshigactn v oon ) oual
cplaremmos &l rado e Magister.

El fituko de mi peoyecto de nvesigacion es: GULA PMIBOK, PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN
FABRICACION DE FUENTES ALMA LLENA. DIVISION METAL MECANICA, EMPRESA SMA 5 & CHIMBOTE, 2018 y
sendo imprescindble contar con i aprabaciin o2 docenles especialzados pera poder aphear ks mstrumantos an
mencion, hemas condiderado comenients secarmir 8 ulted, e su connolada experencla en lemas educalivas v
investigackin aducava

El expediente de valdackin, que |2 hacemos llegar conens

- Carta de presentacion

- [Definiciones conceptuales de s vanables y dimensiones
= hkainz de aperacionalzacion o |88 varialies.

o Cerfhcada de vilider do conlenida &2 064 ralnamentas

Expresnd i fueskos sanlients de respeld y consharacion nas despedmes de usted, o sin entes agradecerie por
la atencin qua depense a la presente, haciends sabar que esle documenls e parte del expedients gua dabo prasenlar
pera | Sustentacion correspondients,

At ! r-.J:
|'.I |
iy “*.-?.;:I -
’ ,.’I"' & l'.".'.l ] || A
MARIE |I:u.‘|'ﬂl, FIDRELLA ANGELITA MARVEEZ WLLAMLIEVA, DEGD ANCRE

ORI 46367362 DK d5TTET
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Titwlo GUIA PMBOK. PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN FABRCACION DE PUENTES ALMA LLENA
DIVISION METAL MECANICA, EMPRESA SIMA S A CHIMBOTE, 2014

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES

Variable de investigacion 1

G PMBOK Project, Managament Instiute, Gula d2 los flundamentcs para la Direccidn d¢ Proyecas (Guia PMBOK) -
Sexta edcin, (2017). Define los fundamentes para la dreccidn de proyectos (PVEOK] coma un 1ming que desciibe ks
conoemientos de la peofesion do proyectos Los fundamentos para & direccidn de proyecias mchiyen pricicas
adicionaks comgrobadas y smpliamanie uslzadas, asi cama pedclcas inncvadoras emargentes parala profesion. Estos
Fundamentcs estan en constanie evolucin. Esta Guda del PMBOK identfica un suboonjunta de fundamentos para &
(receion g2 proyectcs generakmante rconocido como buenas pracicas. (9. 2)

Variable de investigacion 2

PRODUCTIVIDAD: PROKOPENXO, Josaph. Gastitn de la Productividad. Ginebrar 1357, Seqim wia definicidn genera,
I8 prodactivdad e |a reacdn enbie la produccian oblenida por un sistema da produccian o savicks y ks recursos
ulikzados sara obenerda. Asi puas, | productiidad se defire como & uso eficents de recursos— trabajo, capital, ferra,
materidles, energia, nformacicn — en 1a produccian de diversas bienes y senvicios. Una productividad meyor signfica ia
cblercian de més con L4 mismss canldad de recursos, o el logro de una mayor produccitn &n volumen y calidad con ol
misma insumo, (o 3|

Dimensiones de las varisbles
Dimansidn 1(01)
Disgnéstico

El dagrostico consste en la idenificaciin del esta de Ia fabrica y anakzar las pesibildades de mejras que so Sene Eslo
#5 MUy qenénco y ro exsten metedologlas comunes, cada profesional fene @ suya y por ko genara sule ser bastans
cuaitativa 3 CRUELLES, José. Ingenieria Industial médodos da trata, Sempos y U apicacion 3 ka planificacion y a la
mejora continue. 17, ed. Méxkco. Alla omega Grupo Editor SA,, 2013 p 69
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Dimension 2 (02)

Gestica dol cronagrama del proyecto; Project, Management Ineilute, Guis de ks fundamentos para i Direccitn de
Proyacics (Guia PMBOK) - Sexta edoion, 12017) La Geshon del Cronograma del Progeca inchiye 108 procesos
requeridos para adminisirar la finalzacin del proyectn a Sempo. Los prooascs de Gestion del Cronograma dal Proyect
81
1. Planificar 1a Gestidn del Cromograma: Es el proceso de establecer s politicas, los proosdimientcs y la
documentacon para planficar, desarolar, gesscnar, &ecular y controlar & cronograma ol proyecto
2. Definir las Actividades: Es e proceso de idenlifcar y docanentar B8 accones especificas que se Geben ragizar
prara eaborar 10§ nlregabies del proyecio.
3. Secwenciar las Actividades: Es & prozeso de entificar y documentar las relaciones antre |as actvidades dol
prayecio.
4. Estimar ta Duracidn de las Actividades: Es el procaso de realizar una estmaciin de la cantidad de penodes de
vabaj nacesancs pera fralizar las actvidades individuales con los recursas estimades.
§. Desarrollar el Cronograma: £5 &l proceso d2 anelzar secuancias 08 actwidades, duraciones, reusis de recursos
¥ resvicciones del cronograma pera crear e modeko del cronograma del proyecto pars g apecuckan, el monitorso y
8l cantrof del proyecto.
6, Controlar el Cronograma: Es & proceso de monftorear el estado del proyecte para aclualzar el cronograma del
proyecta y gestionar cambios a b inea base del croncgrama, (p 8)
Dimension 3 (D3)
Gestion de Jos costos del proyacto: Project, Managemen! nslilute, Guia de ios fundamenios para la Direccitn de
Propectos (Guia PMBOK) - Sexts ediién, (2017). La Gestidn de ks Costos del Proyecto inchrye los procescs
rolucrados en planificar, estmar, presupuesty, financiar, oblenes finandiamiento, Qestionar y controlar bos costes de
mado que se complets @l proyecio dentro del presupuesto aprabado. Los procedos de Gestion de ks Coslos del
Proyack son
1. Planificar la Gestion de Jos Costos-~Es ¢l procesa de definr como e han da estimar, presupuasiar, gastonar,
MONACFear y controfer '06 costos del proyecka.
2 Estimar los Costos~Es of proceso de desanmollar una aoeonmacidn de 08 /ECursos monstanos necesancs pars
completar el yabajo del proyeck,
3 Detorminar of Presupuesto—Es el procaso Que consste en sumar los costos estmadas de las aclivdades
indraduaies © paguetes de Yabap pars estableos una linea base de costos autonzada,
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4. Controlar los Costos—~Cs &l proveso de monlaresr ol estado del proyeck para achualzar los costos del proyecto y
gestonar cambios a la linea base de costes. (p. )

Dimensedn 4 {04)
Comparacidn y anafisis

El andbss comparativa cusitativo puade ser defindo como un metoda anentado & casas que pammite & andlisis flarmal y
sestematico oe |3 causaldad Fue desamoliado con  finaldad de proveer herramientas que mescrarsn ¢l andiss empirica
cuando el obyethvo e i comparacidn de un reducido namern de casos (N pequena), cuya contrastaciin enveslve no
obslante teno grado de complejidad, como una manera de ayadar al investigador & regeesantar y sintetizar o que conoce
de sus datos magrando el délogo entre 135 ideas y la evdencia amplnca (Ragin, 2006, Rihou y Lobe, 2008)

Dimensiones de las variables

Dimensidn 1 {d1)

Eficlencia:

JAVIER, Frarcisco, GOMEZ, Luss. Indadoras de caldad y productiviiad e la empresa Venezuela 1902 Se utiiza para
dar cuenta del wso do los recursos o cumplimiento de actwidades con dos acepcianes: | primera, como elacte ente la
cantidad de recurscs utflzados y la cantidad de recursos gue s@ hadia estmado o programada utiizar; b segunda, como
Qrado en & qua 52 aprovechan o recurses utikzados transforméndoles en producios. Como puede cbeervarse, ambas
dafricones estin muy vinculadas & una vertianie de la producividad 1a del uso de recursos; sin embargo, como so ha
dcho anedonmente, no da cuanla tanko de 'a canfdad coma de @ calidad del pro ducto [ servico, por o que expresa
sob parte ded significado de la productvidad. La exagaracion de & mportancia de i eficlencia nos Lieva a poner mis
aniasis @ ka administrackn de recursos [hacia adeniro) des cuidando ef cumpimienio de cbistives, de los resultados de
& caldad y la productivdad Eslos son los Liamados estlos efcientlas: cumpimianto de presupuasto de gastos, uso de
a5 horas dsponibles, realizacion da acividadss, ele., Son expresianzs muy comunes caraclerisicas del elidentisimo No
obstante, sus ImRaciones, &l concaplo de eficiencia nos leva & kener siempre presente & dea del cosh, a ¥aves del uso
que hagamos de los recursos, (p 33)

Dimensicn 2 (d2)
Eficacia:

JAVIER, Francisco, GOMEZ, Lus. Indadives de caldad y productindad an (s amoress. Venazusla 190203 eficada.
Varora el impacto de lo quo hacemos, daf producto 0 servcio que prestamos. No basta con produsr con 100% de
glactvdad &l sanich o producto que nos figmes, tanto en canfidad y caidad, S0 que 5 necesano que o mismo sea of
adecuato, aguel qué lograre reaimente salistacer al cherto o impaclar en nuesro mercado. Come puede deducirze |a
afcaca es un cnleno muy relaconado con lo que hemes defindo como calded (adecuastn al uso, salslacatn de

3
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chenle), 5in embamo, considerando a #sia UGma en samido smplia (caidad de procesas, skstemas, recursea), | eficada

dete ser ullzada en conjuncabn can ks dos criledas anenares, [pod)

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Varishle: GUIA PMBOK TTITULO: GUIA PMBOK, PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN
FABRICACION DE PUENTES ALMA LLENA, DIVISION METAL MECANICA, EMPRESA SIM& 5.4

CHIMBOTE, 2018
Dimensiones indicadares Rarmia Escals de modician
I Ciagrama lshikawa
1 Diagnedstics Mk Razdn
Olagrama de Fareia
SPI=ENFY
02: Geston del
cronograma dal 5PI= Indice del desempefio del
proyecto Gonérol da cranagramsa Prr— RAz |
EVE Valar Ganado
P= Valar Planificada |
CPI=EVIAC
03 Gestidn de los
eoslos del proyects | Conirol da Gostis ':FF:H: ool desempufio 0 Rizin
EV= Valar Ganade
AC= Costo Real |
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PHEOMESGNY | Produchidsd | Produchudade Efenca”Elcaca | Rt
| |
Fusnle: WARYA ALANO, FIORELLA ANGELTA
NARVAEZ VLLANUEVA, DEGO ANORE

MATRLZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Varisble: PRODUCTVIDAD TITULO: GUIA PMBOK, PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN
FABRICACION DE PUENTES ALMA LLENA. DIVISION METAL MECANICA EMPRESA SIMA SA

CHIMBOTE, 2018,
Dimensiones Indicadores formula Escala de
| madicion
Cumplmientodatiempos | Eficacia= Tiempe Planficado del proyeck Ranin
di; Eficacia Tiampo real el proyecio
Eficenca= Cosk esimado 8 prayecto faz

d2: Efciencla | Cumplimento de malas Costo real el proyocko

Fuente MARIA ALAYO, FIORELLA ANGELITA
NERVAEZ VILANUEVA, DIEGO ANDRE
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE VARIAELE DE INVESTIGACION 1 GUIA PME0

W ~ DIMEMSIOMEE | foms Pertinencia’ Relevancia® | Claridad? Sugerencias ]
DIMENSION 1 [D4): Disgnostica 8i | Mo | Si [MNol|3i [ Mo B

1 [E o

2

3

LN - : R

&

E -
DIMENSION 2 {D1): Gestion del cronograma del proyecto Si | No | 8 [ Mo | S | No o

T = -

H

o

10 o

11

1z
DIMENSION 3 (D1). Gastion de bos costes del proyecto §i | Mo | Si | Mo | 5 | MNe

13 I e -

4 | 1

15

18

l? - - — - —— i ———

1' — —— i - ———
DIMENSION 4 |D2): Comparacicn y analisis 5l Mo 5i M 5l M

18 e & W )

20 - !

Fi]

i2

FE]

FT]

Fusenie: MARLL ALAYD, FIDAELLA ANGELITA

MARVAEF WILLANUEWS, DIEGD ANDRE
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CERTIFICADC DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE VARIABLE DE INVESTIGACION 2 PRODUCTIVIDAD

W DIMENSIORES | lams Pertinencia’ Relevancie? Supgerencias
Dimension 1_(d1} Eficacia S | Mo | Si Mo |

1 v o

T | o I

3 o

4 1

|5 . N -

—E - — e - m— - - m— - —
Dimension 2 (62} Eficencia S| Mo | Si [ Mo |

T ,* I’

'8

|

T B

11

12 o

18 - |

Fissnila: MARLE ALAYD, FIDRELLA, ANGELITA
MARAVAET VILLAMUEWA, DIEGD ANDRE

Dtseryaciones (precisar si hay suficiencial

Opinion de aplicatilidad:  Apkcable [ ] Agdicable despis de comag | | Heaplicabla] |
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Apsiidos y nombres @l juer vasdador. Y1 VAL Hidup A Pded Y YUR } e Pl AN Yo 1
Eopecioliad dus acpden... ELONPIMIF A . . eyt &P OOL

Partitsencn: B ik COmsoonte & Conoepds drcs Arrnd o
Rolesancia: E1 am 25 2ropiads PG IRSISSaTEN ¥ COMDONDIRE O
drmerecn sspaciics tel consTc

Clatkdost Sa eetande i AT SGata W sruresdo Sel e as
COROAS. £330 Y ST

Notax Selcenca, 30 doe SConca ouando ks Does plartrados
1on MACenhes DOry ey L ATesTed
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Anexo 15. Constancia de validacion de instrumentos usados

CONSTANCIA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO
USADO PARA LA RECOLECCION DE LOS DATOS 2018

Tiular del DNI. N-_Ttlle o o

ejerciendd aciuadments ook

P
.t [ |I

e ey e Oy e .
por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacin de las
instrumentas, a las efectos de su aplicacidn en la Divisién Metal Mecanica, emprasa

ol LR

Luege de kacer las obisrvaciones pertnentes, pusda formular las  sipuientes

apnMeCiaciones.

DEFICIENTE ACEPTABLE _EFIJEI'--II::I I:H_'LELENTE
|
.ﬂnngrl.m;:la da - . o
items P
Amplitud de o N
contenido :_':.::"
| Redaccion de los [ .
tEms .
Claridad y precisidn | - ' ' s
5
Fertimencia B . . LY o
! '~
ol dp )
I § | il ;0
| gl
AR M - i
paicy= el D
ARG, P, 183744

Chimbote, 07 dejulio deld 2018
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CONSTANCIA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO
USADO PARA LA RECOLECCION DE LOS DATOS 2018

Yo, Cipnppnco  Chmer Cantpern

ejerciendo actualmente como A""“‘:‘)T"LE_P&G*i‘"‘:'."“.‘:)_

LML N AL Iaceed

0 — ] ——— —

por medio de la presente haga constar que he revisado con fines de Validacion de los
instrumentos, a los efectos de su aplicacian en ka Division Metal Mecinica, empresa

SIMAS.A

lego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formudar las siguientes

apreciaciones.
DEFICIENTE  ACEPTABLE  |BUENO 'EXCELENTE
:Consruondado o . B U T
tems X
‘Amplitod de | I ' | .
contenido X
i |
Redacoéndelos | ‘ ’ f -
fdems X'
Alsndad y precsion . I [ )( [

Pertinencia B . [ }(

. CyP (oM H
Chimbote, 07 de Julio dei 2018.
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CONSTANCIA DE VALIDACION DEL INSTRUMENTO
USADO PARA LA RECOLECCION DE LOS DATOS 2018

Titular del DNI. N-._F4386S3Y. . de profesion JN,éfMLQRC' M(Q.{N'Co.
ejerciendo actualmente como ... JELE PEL TALLER PE MECANICA .. .. .

por medlo de |3 presente hago constar que he revisado con fines de Validacién de los
instrumentos, a las efectos de su aplicacian en Ia Division Metal Macanica, empresa
SIMAS. AL

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguentes

agreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO EXCELENTE

"Cor\gn-ae'hcia de T B
| ltems

:Ampklud de
icontenido

| ﬂe“o.accoon de los
itermms

Clardad y precision .

Pertmenca

D¢ > X |3

l"“a-orm

Chimbote, 07 deiwﬁo del 2018.
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Anexo 16. Fotos premontaje puente Chimpahuaylla

Presentacion de vigas principales

Medidas de contra flecha.
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Anexo 17: Revision de Abstract

ABSTRACT

This thesis is within the line of business and productive management research, its
application was made in the company SIMA Mechanical Mesal, which belongs to the
Peruvian State. This research work has as title "PMBOK Guide to improve productivity in
full soul bridge fabrication. Mechanical metal division, SIMA S.A. Chimbote, 2018."
Taking un approach from & systemic point of view, which demands constant participation
and coordination from all arcas of the company.

The thesis has as general objective, to apply the PMBOK Guide to improve the productivity
of the manufacture of full soul bridges. Mechanical metal division, in the company SIMA
S.A. Chimbote city, year 2018. For this reason the research covers the analysis of all full
soul bridge projects carried out since 2004 (24 bridges), with an experimental rescarch
design, which takes the independent variable (Guide PMBOK) as a stimulus determine
changes in the dependent variable (productivity),

Two of the 10 knowledge areas of the PMBOK Guide, Project Timeline Management and
Project Costs Management were applied. Thus, o high-impact project was chosen, such as
the Chimpahuayllabridge, which was analyzed and controlled by the S Curve, schedule
performance index, cost performance index, effectiveness and efficiency.

At the end of the research was possible to have a productivity of 88.38%, which indicates
that there was an increase of 25.43% with respect to the initial productivity of 70.46%.
Improving the efficiency and effectiveness of project execution.

Key words: PMBOK. Project Timeline Management, Project Costs Management,
Productivity, Effectiveness, Efficiency.
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Anexo 19: Acta de aprobacion de originalidad de tesis

uCv

UNIVERSIDAD
CESAZ VALLEID

ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD
DE TESIS

Codigo
: O7

v 31-03-2017
P ldel?

Version
Fecha
Pégina

FOé-PP-FR-02.02

ACTA N®300 - 13 - 2018 - EII/UCV/CH

Yo. Jaime Eduardn Gutiérrer Asedn, docants de la Facultad de Ingenicrin y Cxcuela Profesional de
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