Ingenieria, Construccion y Montaje




PLANIFICACION Y CONTROL DE PROYECTOS EN

LA INDUSTRIA METALMECANICA
UNA PERSPECTIVA INTEGRAL




HAUG S.A.

Haug es una compania de construccion metalmecadnica con 68
anos en el Peru y con presencia en Latinoamérica.




HAUG

Empresa lider en construccion metalica, montajes e infraestructura, con mas de 65 anos de servicio. Sus
servicios incluyen diseino, ingenieria basica y de detalle, construccion y montaje de estructuras
metalmecanicas, eléctricas, electro-mecanicas, tanques, tuberias, obras civiles y plantas industriales.

e Ser una empresa lider en ingenieria, construccion y montaje, con
crecimiento en Peru y presencia en el extranjero, basado en exigentes
criterios de calidad e innovacion, garantizando a sus clientes un servicio de
excelencia.

e Prestar servicios de su especialidad con los mas altos niveles de calidad,
seguridad, cumplimiento y rentabilidad, para la plena satisfaccion de sus
clientes y el cumplimiento de su responsabilidad social.




HISTORIAL DE FABRICACION
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SEGUIMIENTO DE LA PRODUCCION ANUAL (PROMEDIOS SIMPLES)
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HISTORIAL DE FABRICACION
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mPESO REAL - 568.36 429.67 688.09 816.42 692.88 582.84 280.09 412.16 458.10
mPESO PROGRAMADO  661.5 579.2 464.5 694.0 920.0 755.1 482.4 225.1 321.2 428.2 420.3 100.0
+KG/HH 28.75 20.64 11.46 10.75 10.25 11.79 9.95 8.28 14.20 4,71 - -
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FABRICACION POR LINEAS DE NEGOCIO

SUB LINEA DE NEGQCIO ¥ PROYECTO ~

Peso (kg) Frecuencia relativa (%) Frecuencia acumulada (%)

Analisis por linea de negocio
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2 - ESTRUCTURAS 3 - EQUIPOS 1 - TANQUES FORZADA 5-PIPING
I Frecuencia relativa (%) 35.50% 28.95% 21.78% 13.36% 0.41%
— Peso (kg) 10,379,427.57 8,462,746.36 6,367,732.39 3,905,582.00 118,769.00
e Frecuencia acumulada (%) 35.50% 64.45% 86.23% 99.59% 100.00%
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FABRICACION POR LINEAS DE NEGOCIO

Distribucion de fabricacion por linea de negocio
(toneladas)
Intervalo de analisis 2011 - 2016
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m 1-TANQUES (21.8%)

M 2 - ESTRUCTURAS (35.5%)

W 3 -EQUIPOS (28.9%)

4 - TUBERIA
FORZADA (13.4%)

B 5 - PIPING (0.4%)




¢QUE ES UN PROYECTO?

“Un proyecto es un esfuerzo temporal que se lleva a cabo para
crear un producto, servicio o resultado unico”

PMBOK 5ta Edicidon



FASES DE UN PROYECTO

Organizacion Ejecucion del Trabajo Cierre del
Proyecto vy racion Proyecto
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Estructura genérica del ciclo de vida de un proyecto - PMBOK 5ta edicion




INTERACCION DE PROCESOS EN LA GESTION DE
PROYECTOS

Grupo de Grupo de Grupo de Grupo de Grupo de
Procesos Procesos de Procesos de Procesos de Procesos
de Inicio Planificacion Ejecucion Monitoreo y Control  de Cierre
Nivel de
Interaccion
entre
Procesos
Inicio Fin

TIEMPO




PLANIFICACION DE PROYECTOS EN HAUG

COSTO
TIEMPO

e Definicidn de entregables N

e Programa de fabricacion Costo de Oportunidad
e |dentificacidon y evaluacion de riesgos

e Evaluaciéon de impactos en |
‘ g hitos del Cronograma '
EJECUCION | Tonos
/ e Evaluacion de carga de
planta

¢ |dentificacion de stakeholders

e Alcance, PPTO, cronograma inicial y
objetivos

ORGANIZACION
Y PREPARACION




PLANIFICACION INTEGRAL EN HAUG

SEGURIDAD

INGENIERIA ABASTECIMIENTO FABRICACION DESPACHO

CALIDAD




ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA Y
PRODUCTO TERMINADO




EJECUCION DE PROYECTOS EN HAUG

HABILITADO
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HABILITADO - PANTOGRAFO




HABILITADO - FICEP




CALDERIA
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RECUBRIMIENTO
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DESPACHO




MONITOREO Y CONTROL DE PROYECTOS

DESEMPENO
DEL TRABAIJO

* Alcance CRONOGRAMA

e Comunicaciones

* Riesgos
e Adquisiciones

COSTOS CALIDAD




Semana del 26/06/17 al 02/07/17
Responsable: Supervisores
Alejandro Urial y Dionicio Zapana
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CALDERERIA
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SEGUIMIENTO DE CRONOGRAMAS
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Nombre de tarea Dias . |Duracion Comienzo Fin » Predecesora .,
calendario
1-ETRUCT - Arriostre Columna - Caldereria 32dias 27 dias vie 26-05-17 lun 26-06-17 3BCC+4 dias
1-5TRUCT - Arriostre Columna - 5oldeo 15dias 13 dias mié& 31-05-17 mig 14-06-17  33CC+4 dias
+ Plates 69 dias 56 dias =ab 270517 jue 03-08-17
+ Mechanism (Rake Shaft, Arms, Blades) 46 dias 37 dias sab (110717 mar 15-08-17
+ Plates 64 dias 54 dias lun 150517 lun 170717
+ Bridge (Puente, barandas y pisos) 30 dias 25 dias lun 19-06-17 mar 18-07-17
+ Sistema de alimentacidn 44 dias 36 dias lun 030747 mar 15-08-17
- PRE-ENSAMBLES 91 dias 74 dias vie 16-06-17 jue 14-09-17
Pre Ensamble de Gajo o Seccian del Espesador 15 dias 12 dias vie 16-05-17 vie 30.06-17  24CC+30 dias
Pre Ensamble Eje motriz, Rastra, Tensadores 30 dias | 25 dias mi& 16-08-17 jue 140817 |45
Pre Ensamble Puente Completo con Piso y Baranda 31 diag |25 dias Jue 1307147 =3h 12408-17 | 81FC-5 dias
+ ARENADO Y PINTADO 112 dias 92 dias mié 07-06-17 mar 26-03-17
+ DESPACHO 109 dias 90 dias mié 14-06-17 aab 30-09-17
Liberacion final del equipo por parte del Cliente - Despacho 0 dias 0 dias sab 300017 sab 300817 1
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MONITOREO DE COSTOS DE FABRICACION

Il S10 Presupuestos = (0446004 P.2087-PL-QH-066-2017-DM-Rev.03- Op.Pintura Jet ANTAMINA-Fab.Mont.Silos-AV)
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[+ % P20558-PL-0H-18%-2015-DM-Rev.02-5PCC-Fab.Ch | 0z =] LH 01 : FABRICACION DE 05 SILOS 200T DE EMULSION
T - ¥ P 2060-PL-OH-014-2016-DM-Rev.02-M3-Sum.Fab. |[] 0z.04 E| OBRAS CIVILES
Hoja del - 4 P 2061-PL-0H-045-2018-DM-Rev. 01 -TAKFRAF-5u | 02.04.04 E' ACTIVIDADES PRELIMINARES
Presupuesto [ @ P2062-PL-QH-030-2016-DM-Rev.01-SPCC-SumF: |7 p2.01.01.01 .3 Movilizacién y desmovilizacién
- - @ P.2063-PL-QH-020-2016-DM-Rev.03-ANTAMINA-F) 17 02 01.01.01.01 . Movilizacion De Materiales Habiitados
<l il ST 12 0 ¢ crmcTURAS WAL
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F're.supue.stn - @ P2073-PL-OH-142-2016-DM-MMG-Fab Vigas. Last ] 02.02.01.01.04 EI FABRICACION DE ESTRUCTURAS EXTRA-PESADAS (90<=V<154,96 Kg/m)
|Hﬁ G- @ P2075-PL-QH-117-2016-DH-Rev.01 A-TEC.REU-Si O 02.02.01.01.01.01 i~ Modelado Estructuras Extrapesadas (90=V<=154.96 Kg/M)
F- @ P2076-VA-QH-101-2016-DH-TDP-Fab. Mont. Term.( ] pzozimommoz b e Planos Fabricacion y Montaje Estructuras Extra-Pesadas(90<\W<=154 95K g/M)
(Sasios - @ P2076-PL-QH-101-2016-DH-TDP-Fab.Mont Termc |/ 02.02.01.01.01.03 -~ Suministro de Acero Estructural - 106-M-20008
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i [+ % P.2077-PL-0OH-136-2016-DM-Rev. 01 -MILPO-Fab.E: ] 02.02.01.01.01.05 - Soldadura Fcaw Para Estructura Extra Pesada Taller REVISAR
f N - % P 2079-VA-0OH-135-2018-DM-Rev.01-MILPO-FabE ] peezmeotoes | | E o b Granallado de Estructuras Medianas v Pesadas en Taller
Farmula - % P2075-PL-0H-135-2018-DM-Rev.01-MILPO-Fab.Es  |[] 02.02.01.01.01.07 - Pintura Anticorrosiva Epoxi poliamida
Polingmica [+ 4 P2080-PL-CH-124-2018-DM-Rev.03-M3 SPCC-Fat [ 02.02.01.01.01.08 b Suminiztro de Anticorrosiva Epoxi poliamida




CONTROL ESTADISTICO DE PROCESOS

LCS=12,515

X=9,247

LCI=5,978

Capacidad de proceso de Rendimiento Pantografo (m/hh)
LEI LES
Procesar datos | | —— Dentro de
LET 7,38 | ] | == == General
Objetivo * = -
LES 11,06 | | Capacidad (dentro) del potencial
Media de la muestra  9,24694 | | Cp 033
Numero de muestra 45 | ] | CPL 033
Desv.Est. (Dentro) 1,871 a CPU 032
Desv.Est. (General)  1,87143 | | Cpk 032
| | Capacidad general
Pp 033
PPL 033
| | PPU  0.32
Ppk  0.32
Cpm *
T T T T T
6 8 10 12 14
Desempefio observado Exp. Dentro del rendimiento Exp. Rendimiento general
% < LEI  15.56 % < LEI  16.13 % < LEI  15.92
% > LES 13.33 % > LES 16.83 % > LES 16.63
% Total  28.89 % Total  32.96 % Total  32.56
Resumen para Rendimiento Pantografo (m/hh)
2 el
Prucba de nomalidad de Anderson-Daring Grafica Xbarra de Rendimiento Pantografo (m/hh)
— A-cuadrado 0.42 134
Valor P 0.321
Media 9.2469 124
L Desv.Est. 1.8714
Varianza 3.5023
Asimetria 0.220206 © 114
— Kurtosis 0.735571 :—_.
N 45 [7]
()]
Minimo 5.3260 g 10+ /—s\
1er cuartil 8.2789
; K] o—
Mediana 9.1853
3ercuarti  10.2347 g 91 L/ [
© &y £2 e Maximo 14.5752 ©
Intervalo de confianza de 95% para la media g 84
T * 8.6847 9.8092 =
Intervalo de confianza de 95% para la mediana
8.8559 9.7297 7
Intervalo de confianza de 95% para la desviacion estandar
Intervalos de confianza de 95%
1.5493 2.3640 6
Media{ | - | T T T T T T T T T T T T T T T
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
Mediana - ! Muestra
87 90 93 9% 99

Variabilidad

Centralidad
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