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RESUMEN

El informe de Trabajo tiene por objeto la estandarizacién de la estructura
de las partidas correspondiente al area mecanica de los proyectos generados
por la Division de Ingenieria de la Gerencia de Proyecto de la empresa
Corporacién Venezolana de Guayana (CVG) Venalum, debido a que no
contaban con una base de cédigos E7, la cual es la estructura de toda la
parte mecanica que no estan estandarizados en la Comision Venezolanas de
Normas Industriales (COVENIN), esto presenta desconfianza en las unidades
de costo. Se realiz6 una investigacion de tipo descriptivo sobre una muestra
de cuatrocientos dieciocho (418) partidas correspondientes al &rea mecéanica
que fueron las seleccionadas entre una poblacién de tres mil doscientas
ochenta y ocho (3288) que constituyen la poblacion completa de la partidas
adscrita a la Divisién de Ingenieria de Proyectos. La revision de los manuales
de normas y procedimientos como lo son las COVENIN 2000-92, obteniendo

como resultados la aplicacion exitosa de cada uno de los objetivos.

Palabras claves: Estandarizacion, Estructura, Partidas, Mecanica, Costo,
Observacion Directa, COVENIN.
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INTRODUCCION

LA INDUSTRIA VENEZOLANA DE ALUMINIO (CVG VENALUM C.A), es
una empresa productora de aluminio y se encarga de producir vy
comercializar aluminio asi como de prestar servicios relacionados que
satisfagan los requisitos de los clientes. En tal sentido la empresa
constantemente implementa proyectos de ingenieria que contribuye al
amento de la confiabilidad de los servicios que presta, favoreciendo la
operatividad de la planta y garantizando el cumplimiento de mantener
estructuras y estandares de costos de fuentes confiables ya que de esta
manera se permita ejecutar las obras mecanicas correspondientes a cada

unidad usuaria.

Es importante mencionar que dentro de las necesidades que tiene la
Gerencia de Proyectos de CVG VENALUM, El tema que se trata en este
trabajo de pasantia es “Estandarizacion de la Estructura de las Partidas
Correspondiente al Area Mecéanica de los Proyectos Generados por la
Division de Ingenieria de la Gerencia de Proyecto de la Empresa CVG
VENALUM?”, cabe destacar, la estandarizacién de las partidas siguiendo los
manuales de normas y procedimientos de la Comision Venezolanas de
Normas Industriales (COVENIN) 2000-92, de la estructura de la misma para
crear una base de datos en el éarea de estimacion de costos,
correspondientes al area mecanica (Reducciones Concéntricas Yy
Excéntricas). En este sentido, este trabajo pretende darle solucién a la
problematica existente debido a las desviaciones ocasionadas por la
ausencia de una base de datos comun para toda la Division. Y de esta forma
poder argumentar los proyectos que se establecen en dicha Gerencia, de

acuerdo a las normativas técnicas y economicas vigentes.



Por lo tanto, la realizacion de este trabajo de pasantia con lleva a cumplir los
lineamientos béasicos, mediante la estandarizacidén de las partidas las cuales
seran agrupadas de forma légica por codigos, descripciones completas,
unidad de medida, asi como la estructuracion de la misma, conforme a los
criterios establecidos por la Empresa, facilitando la ejecucion y el control de

los proyectos venideros.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1. Planteamiento Del Problema

LA INDUSTRIA VENEZOLANA DE ALUMINIO (CORPORACION
VENEZOLANA DE GUAYANA VENALUM C.A) industria encargada en
produccién y comercializacion de aluminio, para satisfacer los servicios
prestados a los requisitos y necesidades del cliente mediante la participacion
de su personal y sus proveedores en un sistema de gestion de calidad que

estimule el mejoramiento continuo dentro de sus procesos y productos.

CVG VENALUM C.A, Constituida por 18 Gerencias; adscrita a ellas
podemos encontrar la Gerencia de Proyectos, la cual presta servicios a todas
las areas de la empresa, dentro de los parametros de la misma; Conformada
por la siguientes divisiones: Divisién de Planificacién y Control de Proyectos,
Divisién de Ejecucion de Obras y Division de Ingenieria de Proyectos, esta

Gltima esta encargada con la estandarizacién de cédigos de las partidas.

La estandarizacion de las partidas forman parte de la redaccion y
aprobacion de las normas que se establecen, esto garantiza la unién de
elementos construidos independientemente, asi como, garantizar el repuesto
en caso de ser necesario, garantizar la calidad de los elementos fabricados,
la seguridad de funcionamiento y trabajar con responsabilidad; en la
actualidad es un elemento importante para la ejecucion de todo tipo de
proyecto sobre todo en el ambito mecanico; por lo tanto es de suma
importancia que toda empresa cumpla con los procedimientos técnicos que

establecen las normativas correspondientes.
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Las partidas estan colocadas por un cédigo que la relaciona con el grupo
al cual pertenecen, una descripcién de la actividad a ejecutar y la unidad de

medida, que se utilizara para la ejecucion.

La base de datos constituye un gran soporte ya que permiten la
planificacion, control y ejecucion de todo tipo de proyectos la empresa CVG
VENALUM. Desarrolla proyectos de pequefia, mediana y gran escala, y para
ello utiliza como herramienta el programa LULOWIN que se utiliza para
estructurar las partidas.

La Gerencia de Proyectos no contaba con una base de datos confiable,
debido a que los cddigos E7 de la parte de electromecanica no estan

estandarizados en las Normas COVENIN.

Esto presenta desconfianza en las unidades de costo, los proveedores y
contratistas, dentro de la empresa que presta servicios para las diferentes
areas de trabajo, donde se nota considerablemente la pérdida de tiempo al
momento de solicitar una partida, ya que generan gran confusion de cada

proyecto.

También la pérdida de recursos destinados a los diferentes proyectos, asi
como la duplicacién de informacién de las partidas por parte del mal manejo;
esto al momento de la busqueda para la aplicacién de estimacion de costo
por parte de la Gerencia de Proyectos, especificamente en la Divisién de

Ingenieria de Proyectos.

Esta situacion ha sido llevada a cabo el manejo de la informacion de las
partidas por cada uno del personal dentro de la division de manera individual,
donde cada uno de ellos puedes modificar la partida sin llevar un lineamiento
especifico, esto puede provocar una mala organizacion, errores y escasez de

informacion a la hora de una estimacién de costo.



Se tomara la situacion donde se manejara mediante un plan de utilizacion
de herramientas comunes y tradicionales como Microsoft Office bajo los
lineamientos de las Normas COVENIN en la aplicacién como estandarizar las
estructuras de las partidas correspondientes en el area de Mecanica (tuberia
de acero, seccion reduccion concéntrica y excéntrica) para la respectiva

estimacion de costo.

Todo esto es causado ya que en Venezuela no se han establecido las
nuevas estandarizaciones; asi como la pérdida de revisién de proyectos para
los proveedores y contratistas dentro y fuera de la empresa, el extravio de

recursos destinados por la mala organizacion.

Aplicando las actividades a realizar por el area Mecéanica y dentro de las
distintas areas de planta y fuera de ella puedan llegar a generar resultados
confiables para agilizar la busqueda, analizar los proyectos de manera facll,
evitando asi todas esas duplicaciones de documentos e informacion y
enfatizar el cumplimiento de las Normas COVENIN y asi estas sean mas
dinamicas y flexibles en los diferentes proyectos y minimicen las

desviaciones con respecto a los ofertantes.

¢Como estandarizar una partida mecanica? ¢Cdmo estructurar las
partidas? ¢Qué importancia tiene la estandarizacion de la estructura de las

partidas mecanicas?

1.2 Objetivo General

Estandarizar la estructura de las partidas correspondientes al area
mecanica (tuberia acero al carbon, seccion reducciébn concéntrica y
excéntrica) de los proyectos generados por la divisidbn de ingenieria de la

gerencia de proyecto de la empresa CVG VENALUM.



1.3 Objetivos Especificos

1) Diagnosticar la situacién actual de las partidas E7 del Area Mecénica.
2) Estandarizar las partidas del area mecanica (Tuberia acero al carboén,
seccidn reduccidn concéntricas y excéntricas) que fueron adquiridas de la
base de datos FONDONORMA, sefialada en el criterio de las normas
COVENIN 2000-2. 1999.

3) Estructurar las partidas del area mecéanica (Tuberia acero al carbon,
seccién reduccidn concéntricas y excéntricas) analizada desde un punto
de opinion o criterio de la divisién de ingenieria de proyecto (estimacion
de presupuesto).

4) Formular la base de datos de las partidas E7 correspondiente al Area

Mecéanica utilizando el software LULOWIN.

1.4 Justificaciéon o Importancia

Debido a la necesidad de crear una fuente de datos confiables que
garantice costos ajustados a la realidad referente a los proyectos, donde se
desarrolle la estandarizacion de la estructura de partidas permitiendo a la
Divisibn de Ingenieria, generar Proyectos bajo un lineamiento seguro al

momento de licitar ofreciendo beneficios.

Proporcionar una base de datos segura en cuanto a la aplicacion de las
Normas COVENIN y los componentes que intervienen en una estructura de
la partida, donde también permitir el almacenamiento de las partidas
asignadas en el Area de Mecanica asi como generar una mayor confiabilidad
ya que la estimacion de costos, se manejara con la misma data permitiendo
un mismo lineamiento en todas sus direcciones. La finalidad de dar solucion

a las variables y desviaciones presentadas para realizar algunas



estimaciones de costos al &rea Mecénica en especial las reducciones

excéntricas y concéntricas.

1.5 Delimitacion o Alcance

Para el avance se aplica en la gerencia de proyectos especificamente en
la division de ingenieria de proyectos de la empresa CVG VENALUM. La
consecuencia del trabajo proyecta la estandarizacion de partidas
correspondientes al area mecanica, la estructuraciéon de estas mismas, para
proveer la elaboracion de presupuestos adaptados a la realidad, esta se
puede ejecutar dentro de las obras en las distintas areas de planta y fuera de
ella, evaluando la mayor confiabilidad y realidad por parte de la Gerencia de
de Proyectos a las Gerencias Usuarias de CVG VENALUM C.A.



CAPITULO I

MARCO DE REFERENCIA

El presente capitulo presenta una descripcion general de la Industria
Venezolana de Aluminio (CVG VENALUM), donde se manifiestan las
actividades que realiza, su misién, vision, objetivos y estructura organizativa,

entre otros.
2.1. Breve Descripcion de La Empresa

La Industria Venezolana del Aluminio, C.A. (CVG VENALUM), adscrita a
la Corporacion Venezolana de Guayana (CVG), es de capital mixto y por su

condicion juridica es una Compafiia Anénima.

La Industria Venezolana del Aluminio, C.A. (CVG VENALUM), se
constituyé el 29 de Agosto de 1973, con el objeto de producir aluminio

primario en diversas formas con fines de exportacion.

Convirtiéendose en una empresa mixta, con una capacidad de
150.000TM/Afo y un capital mixto de 34.000 millones de bolivares; donde el
80% fue suscrito por seis empresas japonesas y el 20% restante de la

Corporaciéon Venezolana de Guayana.

En 1974 el 80% del capital, fue representado por la Corporacion
Venezolana de Guayana (CVG), y un 20% de capital extranjero, suscrito por
el consorcio japonés integrado por Showa Denko K.K., Kobe Steel Company
Ltd., y Marubeni Corporation.



Posterior mente, para Octubre de 1974 VENALUM amplia su capacidad a
280.000 TM/Afio y se negocia con los socios japoneses, no solo el
incremento del capital social, sino también un cambio estructural que
favorece a Venezuela, tomando CVG, posesion del 80% de las acciones,

mientras que la participacion japonesa se reduce al 20%.

El 11 de Diciembre de 1974 el capital fue aumentado a 550.000.000
bolivares por resolucion de la asamblea general Extraordinaria de

accionistas.

En Octubre de 1978 el capital se increment6 a 750.000.00 bolivares.
Donde este aumento fue totalmente suscrito por el Fondo de Inversiones de
Venezuela (FIV).

Finalmente el 12 de Diciembre de 1978 por resolucion de la Asamblea de
Accionistas, el capital fue aumentado a 1000.000.000 bolivares, quedando

conformado de la siguiente manera: (Ver figura 1).

Figura 1. Composicion de Capital de CVG VENALUM

INVERSIONISTAS

BOLIVARES (Bs.)

PORCENTAJES (%)

FIV 612.450.000 61.24
CVG 187.550.000 18.75
Consorcio Japonés 200.000.000 20.00

Fuente: Manual de Induccién de CVG VENALUM

Tanto la construccion, tecnologia, entrenamiento del personal y la
asistencia técnica, para el arranque de la planta fue suministrada por la
compaiia japonesa SHOWA DENKO. Luego, al obtener la CVG una
participacion mayoritaria, se contrata a REYNOLDS INTERNATIONAL
INCORPORATED para prestar asesoramiento técnico a la construcciéon de

una planta con una capacidad de 280.000 TM/Afo.




Con la finalidad de aumentar la produccién de aluminio se realizé un
proyecto de mejoras operativas y la expansion de una linea de celdas, V
Linea, que constituye el proyecto mas solido realizado por VENALUM, al

permitir la instalacion de 180 celdas de reduccion electrolitica.

En cuanto a la ampliacion, la planta tendria ahora cuatro lineas de
reduccion de 280 celdas, cada una con un total de 720 celdas. Con la

alimentacion central y un sistema de control automatizado de proceso.

En 1977 se inicia el funcionamiento de la planta de catodos y el muelle
de carga y descarga sobre el margen del Rio Orinoco para atracar barcos de
hasta 30.000 toneladas.

El 27 de Enero de 1978 arranca la celda 302 de la sala 3, linea II. Al dia
siguiente se produce aluminio por primera vez en Venalum. La primera linea
de celdas fue puesta en marcha el 27 de Enero de 1975 y fue terminada en
Diciembre de 1978 y la ultima linea de las primeras cuatro se comenzé el 27
de Octubre de 1978.

En 1985, se empieza a construir un complejo de reduccion de aluminio
que lleva por nombre V linea, el cual estaria formado por 180 celdas

electroliticas de tipo Niadgara.

La V linea fue terminada de construir en el aflo 1987 entra en plena
operacion en 1989, con una capacidad de produccion de 1.722 Kg. De
aluminio por dia, incrementandose la produccién en 113.000 t/afio, para una

capacidad de produccion total de mas de 400.000 t/afio.

En 1990, se inicia el arranque experimentas de las celdas V-350. Con este
proyecto de tecnologia 100% venezolana comienza una etapa de
consolidacion tecnolégica de la empresa. Para enero de 2004 CVG Venalum

recibe formalmente la certificacion ISO 9001-2000 para la linea de

10



produccién colada y fabricacion de lingotes de aluminio para refusion y

cilindros de extrusion.

Para el afilo 1993, la industria del aluminio CVG VENALUM se une
administrativamente a CVG BAUXILUM. En 1996 por primera vez en su
historia VENALUM alcanz6 su maxima capacidad de produccion instalada,
430.000 TM de aluminio primario, un logro sin precedentes, lo cual coloca a
esta industria como lider en el mercado internacional, especialmente como

la mayor planta productora de metal en el mundo occidental.

En Diciembre de 2009 a Enero de 2010, se inicia la desincorporacion de

391 celdas motivado al Plan Energético Nacional.

2.1.2 Misioén

CVG Venalum tiene por misién producir y comercializar aluminio de
forma productiva, rentable y sustentable para generar bienestar y
compromiso social en las comunidades, los trabajadores, los accionistas, los
clientes y los proveedores para asi contribuir a fomentar el desarrollo
enddgeno de la Republica Bolivariana de Venezuela.

2.1.3 Visioén

CVG Venalum sera la empresa lider en productividad y calidad en la
produccién sustentable de aluminio con trabajadores formados vy
capacitados en un ambiente de bienestar y compromiso social que
promuevan la diversificacion productiva y la soberania tecnoldgica,
fomentando el desarrollo endégeno y la economia popular de la Republica

Bolivariana de Venezuela.
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2.1.4 Estructura Organizativa de CVG Venalum

Junta Diectiva
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Gerncia (Oficing .
hudtoraitema  —| Atencién
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Jindica
phenpueto
Gerencia Gerencia

- . —1 Fconomia Socialy
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‘w Crganigrama Etucturl
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s S8 (3 -0E00.10

Desamollo Endogeno
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.- Proyectos ! logisfica b 0
de Pérdidas 1 Fnamas A o Desarclo Personal Comercialzacion  Asuntos Piblicos
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Gerencia Gerencio Gerencia Garenci (erencia Gerencia
N Manterimiento g .. Confrol de Caidad y
Reduccion Colnda Catbin industia Suministros Indushriales Pocescs

Figura 2: Estructura Organizativa CVG Venalum
Fuente: Manual de Induccién de CVG Venalum (2011)
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2.1.5 Ubicacion Geogréfica

CVG VENALUM esta ubicada en la zona Industrial Matanzas en Ciudad
Guayana, urbe creada por decreto presidencial el 2 de Julio de 1961
mediante fusion de Puerto Ordaz y San Félix.

La escogencia de la zona de Guayana, como sede de la gran industria del
aluminio, no obedece a razones fortuitas:

v" Integrada por los Estados Bolivar, Delta Amacuro y Amazonas, esta

zona geogréfica ubicada al sur del Rio Orinoco y cuya porcion de
448.000Km2 ocupa exactamente la mitad de Venezuela, relne

innumerables recursos naturales.

Figura 3: Ubicacion Geogréfica de CVG VENALUM
Fuente: http://www.venalum.gob.ve/webapp/aplicaciones/extranet2/ (2011)

v' El agua constituye el recurso basico por excelencia en la region
guayanesa, regada por los rios mas caudalosos del pais, como el
Orinoco, Caroni, Paraguas y Cuyuni, entre otros.

v' La presa “Radul Leoni” en Guri, con una capacidad generadora de 10
millones de Kw, es una de las plantas hidroeléctricas de mayor

potencia instalada en el mundo, y su energia es requerida por las
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v

empresas de Guayana, para la producciébn de acero, alumina,
aluminio, mineral de hierro y ferro silicio.

La navegacion a través del Rio Orinoco en barcos de gran calado en
una distancia aproximada de 184 millas nauticas (314 Km) hasta el
Mar Caribe.

Todos estos privilegios y virtudes habidos en la region de Guayana,
determinan su notable independencia en materia de insumos y un alto

grado de integracion vertical en el proceso de produccion de aluminio.

Figura 4: Ubicacidn Geografica de CVG VENALUM

Fuente/ www.googleearth.com (2011)

2.1.6 Politica de Calidad y Ambiente

CVG Venalum, con la participacion de sus trabajadores y proveedores,

produce, comercializa aluminio y mejora de forma continua su sistema de

gestion, comprometiéndose a:

v
v

Garantizar los requerimientos del cliente.

Prevenir la contaminacion asociada a las emisiones atmosféricas,
efluentes liquidos y desechos.

Cumplir la legislacion y otros requisitos que suscriba la empresa, en

materia de calidad y ambiente.
14



2.1.7 Objetivos de la Politica de Calidad y Ambiente

v' Garantizar satisfaccion de clientes y asegurar el cumplimiento de sus
expectativas.

v Garantizar el sistema de gestion a través de mantenimiento y la
mejora continua.

v' Garantizar trabajadores capacitados y motivados que laboren en
condiciones seguras.

v" Promover la consolidacion de proveedores corresponsables.

v' Adecuar la empresa a las regulaciones ambientales vigentes para
contribuir a mejorar la calidad de vida de los trabajadores y las

comunidades de su entorno.

2.2 Descripcion del Area de Pasantia
2.2.1 Gerencia de Proyectos

Il.- Misién:

Garantizar el desarrollo y ejecucion de proyectos y obras civiles,
mecanicas, eléctricas, instrumentacion y de ambiente en la Empresa; asi
como, la instalacién de equipos, sistemas industriales y modificaciones
requeridas, a los fines de disponer de la infraestructura adecuada para el
funcionamiento y operaciones internas y optimizar la ejecucion de sus
procesos, de acuerdo con las normativas técnicas, economicas Yy
administrativas vigentes.

I1l.- Filosofia:

La Gerencia de Proyectos comparte y practica los siguientes principios:

15



e Comparte y practica los Principios y Valores establecidos en la
Empresa Cumplimiento de las leyes, decretos, normas Yy
procedimientos establecidos.

e Mantener y aplicar disposiciones y normativa legal vigente.

¢ Informacion como base para la toma de decisiones.

e Criterios de objetividad y eficiencia para optimizar el uso de los
recursos asignados.

¢ Responsabilidad profesional.

Estructura Organizativa

Presidencia
/

Gerencia
Proyectos
Divisign
Flanificacion y
Administracién de
Proyectos
Deparfamento Deparfamenic
Flanificacién y Contro Adminisfracion y
de Proyectos Contratos
Bivisicn Divisién Divisian
Ingenieric de ) - vect
¢ Ejecucion de Obras Proyecios
Proyectos

Estratégicos

Figura 5: Estructura Organizativa de CVG Gerencia de Proyecto

Fuente: http://iwww.venalum.gob.ve/webapp/aplicaciones/extranet2/ (2011)
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2.2.2 La gerencia de proyectos mantiene contacto con:

Todas las distintas Unidades Organizativa de la Empresa: a fin de obtener

informacion sobre sus necesidades y suministrar informaciéon sobre el
desarrollo de los proyectos, obras e infraestructura civil, mecénicas,

eléctricas, instrumentacion y de ambiente.

Gerencia Logistica: para analizar y hacer seguimiento a la contratacion de

obras de Infraestructura y al suministro de equipos y materiales.

Gerencia Ingenieria Industrial: a fin de coordinar evaluacion de las

inversiones capitalizables de los proyectos de obras de inversiones y gastos

y los proyectos ambientales.

Gerencia de Planificacion v Presupuestos: a fin de solicitar lineamientos

para la elaboracién del presupuesto del plan de obras de la Empresa.

Gerencia Auditoria Interna: a fin de suministrar informacion y aprobacion de

documentacién, cambios en variaciones de contratos, Escalatorias,

redaccion de informe.

Gerencia Administracion y Finanzas: a fin de analizar la formulacion del

presupuesto y asignacion de recursos financieros.

Divisibn de Tréafico v Despacho: a fin de conocer sobre el estatus de la

mercancia en transito.

Gerencias de Produccién: a fin de coordinar la ejecucién de los proyectos

requeridos en la empresa.
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Colegio de Ingenieros de Venezuela: a fin de solicitar informaciéon de las

normas y resoluciones relacionadas con la contratacion de servicios de

ingenieria, arquitectura y profesiones afines aplicables en la empresa.

Banco Central de Venezuela: a fin de coordinar la elaboracion y suministro

trimestral de los informes de construccion (mecéanica, eléctrica y civil) que se

realizan en la Empresa.

Ministerio del Ambiente vy los Recursos Naturales: a fin de canalizar los

requerimientos y la informacién en relacion al estatus de los proyectos
ambientales.

INTEVEP (Centro de Investigacion y Proyectos Tecnoldgicos Filial de

PDVSA): a fin de solicitar asistencia técnica, referente a problemas de planta

y ejecucion de proyectos.

SIDOR: (Centro de Investigacién): a fin de solicitar asistencia técnica.

Contratista y Proveedores: a fin de solicitar servicios y coordinacion de

trdmites administrativo.

Data_Construccion: a fin de actualizar los costos, insumos y materiales

compuestos.
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2.2.3 Division de Ingenieria de proyectos
[I.- Mision:

Desarrollar la ingenieria conceptual, basica y de detalle de los proyectos,
obras e infraestructura civil de la Empresa; asi como, prestar servicios
técnicos de: topografia, disefio, digitalizacion y reproduccion de planos y
archivos técnico, a fin de asegurar la elaboracion de los disefios de
estructuras durante la ejecucidon de los proyectos, en funcion a las
especificaciones técnicas establecidas, normativas y procedimientos

vigentes, en términos de cantidad y tiempo establecido.
[Il.- Filosofia:

La Divisidn Ingenieria de Proyectos comparte y practica los siguientes
principios:

e Cumplimiento de las leyes, decretos, normas y procedimientos
establecidos.

e Mantener y aplicar disposiciones y normativa legal vigente.

e Criterios de objetividad y eficiencia para optimizar el uso de los
recursos asignados.

e FEtica en actividades y actos profesionales.

e Fomento del progreso y el mejoramiento continuo.

e Servicios de Calidad.

e Satisfaccion de las necesidades y expectativas del cliente.

e Objetividad e independencia en la ejecucién de actividades.

e Conservacion del medio ambiente.

2.3 Descripcion del Trabajo Asignado
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La intencién fundamental de la practica profesional en el &rea asignada
es adquirir los conocimientos y toda la experiencia posible, tanto practica

como tedricas para el campo laboral.

Se propuso la estandarizacion de la estructura de las partidas
correspondiente al area mecanica (tuberia de acero al carbon, seccion
reduccion excéntrica y reduccion conceéntrica) de los proyectos generados
para la divisién de ingenieria de la gerencia de proyecto de la empresa CVG
VENALUM, es de suma importancia para ella el registrar las partidas por el
codigo correspondiente E7 de la manera dictada de las normas COVENIN
para facilitar los lineamientos en todas las estimaciones de costos de ofertas

correspondientes al area mecanica.
2.4 Descripcion del Proceso Productivo de CVG Venalum

Planta de Carbdn

En la Planta de carbon y sus instalaciones se fabrican los anodos que
hacen posible el proceso electroliico. En el Area de molienda y
compactacion se construyen los blogues de anodos verdes a partir de coque
de petrdleo, alquitran y remanentes de anodos consumidos. Los anodos son
colocados en hornos de coccion, con la finalidad de mejorar su dureza u
conductividad eléctrica. Luego el &nodo es acoplado a una barra conductora
de electricidad en la Sala de Envarillado. La planta de Pasta Catddica
produce la mezcla de alquitran y antracita que sirve para revestir las celdas,
gue una vez cumplida su vida util, se limpian, se reparan y reacondicionan

con bloques de catodos y pasta catodica.
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Reduccidén

En las celdas se lleva a cabo el proceso de reduccién electrolitica que
hace posible la transformacion de la alimina en aluminio. El area de
Reduccion esta compuesta por Complejo I, Il y V Linea para un total de 900
celdas, 720 de tecnologia Reynolds y 180 de tecnologia Hydro Aluminum.
Asimismo, en V Linea existen 5 celdas experimentales V-350, un proyecto
desarrollado por ingenieros venezolanos al servicio de la empresa. La
capacidad nominal de estas plantas es de 430.000 t/afio. El funcionamiento
de las celdas electroliticas, asi como la regulacién y distribucién del flujo de
corriente eléctrica, son supervisados por un sistema computarizado que
ejerce control sobre el voltaje, la rotura de costra, la alimentacién de alimina

y el estado general de las celdas.
Colada

El aluminio liquido obtenido en las salas de celdas es trasegado y
trasladado en crisoles al area de colada donde se elabora productos
terminados. El aluminio se vierte en hornos de retencion y se le agregan, si
es requerido por los clientes, los aleantes que necesitan algunos productos.
Cada horno de retencion determinada la colada de una forma especifica:
Lingotes de 10 Kg. con capacidad nominal de 20.100 t/afio, Lingotes de 22
Kg. con capacidad de 250.000 t/afio, Lingotes de 680 Kg. con capacidad de
100.000 t/afio, cilindros con capacidad para 85000 t/afio y metal liquido.
Concluido este proceso el aluminio esta listo para la venta a los mercados

nacionales e internacionales.
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Figura 6: Proceso productivo de CVG Venalum
Fuente: http://www.venalum.gob.ve/webapp/aplicaciones/extranet2/ (2011)

2.5 Glosario de Términos

A continuacion se presenta la perspectiva tedrica que, se maneja para el
desarrollo de la investigacion planeada, la cual tiene como propésito
suministrar un sistema coordinado y coherente de conceptos y proporciones,

que permiten abordar el problema.
Administracién de obras

En la administracién de obras el costo constituyente el fundamento para
la ejecucion de los proyectos en el cual se evalta el desempefio y la toma
de decisiones gerenciales, para de esta manera lograr obtener la

culminacién exitosa de los diferentes procesos constructivos.
Administracién y gastos generales

Son todos los gastos generados como consecuencia de la estructura

técnica y administrativa de la empresa en la ejecucion de una obra o
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servicio, y se representa como un porcentaje del costo directo en la hoja de

analisis de precio unitario.

Analisis de costo

Es la justificacion légica de un precio unitario, es decir que mediante el
examen de los elementos que integran dicha unidad de obra, se defina el
valor de la misma para dar lugar determinado en circunstancias propias de
espacio y tiempo. También se puede definir como el célculo de costo de las
actividades de acuerdo a la unidad de medida con lo cual se evaluara la
ejecucion y por ende el pago de las misma generalmente utilizada para

costos de construccion de obras.

Componentes de estructura de costo

a. Costos directos:

o Material: los materiales que seran consumidos en las actividades.
o Equipo: los equipos que intervendran en la construccion.

« Labor: personal que trabajara directamente en la ejecucion de la obra.
b. Costos Indirectos:

o Administracion y gastos generales: costo del personal.

« Utilidad e imprevisto: financiamiento, riesgo y ganancia.

Costo de equipo

Es el costo del trabajo manual que se requiere para la ejecucion de una
tarea en la construccion, la misma figura en todas las actividades (partidas
de una obra). Es decir es un problema dinamico determinado por el costo de
la vida, el desarrollo de procedimientos de construccion debido a nuevos

materiales, herramientas y tecnologia.
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Costos de materiales

Es aquella mediante el cual se determina ordinariamente utilizando un
pardmetro basico de cantidad (m? m?® Ud., Piezas, Etc.) que se multiplica
por su precio unitario. Este precio es normalmente una combinacion de
cotizaciones recibida de los proveedores de materiales y la tecnologia

utilizados para colocar el material.
Especificaciones técnicas

Son las caracteristicas propias de una actividad, es un documento que
establece las caracteristicas de un servidor, tales como niveles de calidad,
rendimiento, seguridad, dimensiones. Pueden incluir también terminologia,
simbolos, métodos de ensayos, dimensiones. Las especificaciones técnicas

pueden adoptar la forma de un cédigo de practica.
Estandarizacion de partidas

Segun Normas COVENIN 200-92: es la unificacion con respecto a un
modelo, de cualquier producto o proceso, que esta ajustado a un tipo de
modelo 0 norma comun, las cuales estan establecidas y controladas por un
grupo de expertos que aplicaran esta normas a la parte mas pequefia en
gue se divide una obra, definida mediante cédigo, descripcién y su unidad

de medida.
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Estructura de costo

La estructura de costo es un esquema disefiado para contemplar los
costos, el cual es clasificado de acuerdo a la necesidad y criterio de

asignacion.
Normas COVENIN 200-92

Segun las normas COVENIN 2000-92: Es el resultado de un laborioso
proceso, que incluye la consulta y estudio de las normas internacionales,
regionales y extranjeras, de asociaciones 0 empresas relacionadas con la
materia. Desde su aprobacion es una referencia aprobada por todos, que
permite definir los niveles de calidad de los productos, facilitar el intercambio
comercial de bienes y servicios, y resolver problemas técnicos y

comerciales.
Partidas

Es aquella actividad que forma parte de una obra, la cual esta posee
especificamente técnicas definidas, es la parte mas pequefia de un proyecto
en la que se divide una obra, definida mediante su cédigo.

Rendimiento

Es la cantidad a ejecutar expresada en unidad de obra de una actividad
en particular, aspecto importante en la mano de obra, ya que, mediante este
factor podemos conocer la cantidad de obra (o unidades de obra) que puede
producir un equipo y/o cuadrilla de trabajadores, bajo ciertas condiciones, en
una unidad de tiempo. Se determina a través de la experiencia en campo,

manuales técnicos o manuales estadisticos de costos.
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CAPITULO Il
ASPECTOS PROCEDIMENTALES
3.1 Actividades Ejecutadas

Para la ejecucion del sistema de registro de las partidas requirié de una

serie de actividades para su realizacion, entre ellas estan

1.  Induccion y conocimiento del Area de trabajo:

o Adiestramiento sobre los procesos productivos que se dan en
la empresa.
. Presentacion del Tutor Industrial y definicion del tema a
desarrollar.

2. La revision de los manuales de normas y procedimientos.
Estudiar las Normas COVENIN 2000-92 suplemento N°1 (2000-
2.1999), ultimas publicadas y aceptadas por casi todos los
organismos oficiales, el plan de calidad de la empresa y material
digital, que ofrecerian el marco teédrico y legal necesario para el

desarrollo del Trabajo de Investigacion.

3. Realizar entrevista no estructurada al personal encargado de
en el departamento como los estimadores de costos, con la finalidad
de conocer mas a fondo las funciones que se realizan en el
departamento de como estandarizar y estructurar partidas en la

empresa.
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4. Determinar todas las condiciones de las partidas

correspondidas del area mecanica que requiere la empresa.

5. Seleccionar las partidas seleccionadas de reduccion
conceéntrica y reduccion excéntricas que se vayan a utilizar para la
realizacion de la practica. Esto quiere decir, se evaluaran cada una
de las partidas por separadas para la estandarizacion y
restructuracion, las cuales se le hard el registro en el sistema
LULOWIN.

6. Recopilacion de la Informacion de las partidas tales como:
Reduccién Concéntrica
e SCH40_SW AS.T.M A-105
e SCH40_T.E AS.T.M A-105
e SCH40_BW. AS.T.M A-234.
e SCH80_SW. AST.M A-105.
e SCHS80_T.E. AS.T.M A-105.
e SCHBS80_BW. AST.M A-234.
Reduccién Excéntrica
e SCH40_SW AS.T.M A-105
e SCH40_ T.E AS.T.M A-105
e SCH40_ _B.W. AS.T.M A-234.
e SCHB80_SW. AS.T.M A-105.

e SCHS80_T.E. AS.T.M A-105.
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e SCHBS80_BW. AS.T.M A-234.

7. Recopilacion de informacion de las partidas. Por cuanto, se
procedio a la busqueda de informacién de las partidas mecéanicas de
las diferentes reducciones tanto concéntricas como excéntricas, asi
como también las Normas COVENIN 2000-92 dirigidas a ellas.

8.  Procesar los datos obtenidos mediante tabulaciones. Por ende,
luego de realizar la recoleccion de la informacion se procedié al
analisis de la misma, con lo que se consiguié determinar los
aspectos mas resaltantes de ésta, que cumplian con la finalidad de
actualizar confianza en las unidades de costo para los proveedores
y contratistas dentro de la empresa, disminuir el tiempo de solicitud
de partidas, éxito a la hora de busqueda y evitar la perdida de un
recurso para los diferentes proyectos, evitar la duplicacion de la
informacion de las partidas por parte de un eficaz manejo en la
empresa, para ello se recurrié al método descriptivo, clasificacion,
registro, selecciéon y simplificacion de datos.

9. Revision del trabajo asignado, por parte del Tutor Académico y
el Tutor Industrial.

10. Elaboracion del Informe técnico de Préactica Profesional. Luego
de ser sometido a revision y hechas las correcciones pertinentes, se

procedio a elaborar el informe técnico final.

A continuacion se presentara el cronograma de actividades realizadas (ver
tabla 1).
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Tabla 1: Diagrama de actividades realizadas

1 Semana

1 Semanas

3 Semanas

2 Semanas

2 Semanas

2 Semanas

3 Semanas

3 Semanas

3 Semanas

3 Semanas

Fuente: propia

3.2 Técnicas e Instrumentos de Recopilacién de Informacion

La manera para recolectar la informacién necesaria para la realizacion del
sistema de registro de las partidas correspondientes al area mecanica en
CVG Venalum fue a través de una observacion directa, mediante una
investigacion documental e informacion sobre el tema de estudio adquirido
por el equipo de trabajo del area de Ingenieria de Proyectos como clave que
se considera de alta confiabilidad, para esto se realizaron ciertas actividades
como la recopilacion de la informacion de las distintas partidas y el estudio

de la estimacion de costo actualmente.
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El estudio de la nueva estructura codificada E7 de las partidas mecénicas,
se hizo a través de entrevistas no estructuradas y una observacion directa,
es decir, mediante preguntas abiertas, sin un orden establecido, adquiriendo

caracteristicas de conocimientos.

Se utilizo para el estudio, pasar toda la informacion encontrada durante la
investigacion a un proceso de tablas o tabulaciones que especifican las
caracteristicas de las diferentes partidas segun sus elementos encontrados.

Por ultimo como instrumento la base de datos del software LULOWIN, (Ver
Anexo 1), la cual sirvi6 como herramienta primordial para todo el desarrollo
del problema estudiado, ya que mediante la misma se visualizo cada una de
las partidas y sus elementos que lo conforman (Mano de obra, equipos,
insumos y materiales) para llevar a la estandarizacion y estructuracion de las
partidas, con cada uno de sus lineamientos. Segun Méndez (2001), define la

observacioén directa como:

“Observacion directa lleva al investigador a verificar lo que se quiere
poner  en claro, implica identificar las caracteristicas y elementos del
objeto de conocimiento, al igual que conocer todas aquellas
investigaciones realizadas hasta el momento (Esa fase inicia desde el
momento en que se define el tema de investigacién y se plantea el

problema)”. (p. 50).

30



3.3 Tabulacién

A continuacion se presentan las tablas de 2 hasta 13 que seran utilizadas
para organizar y procesar la informacion; debemos tomar en cuenta que se

consider6 al momento de escoger las partidas el tipo de reduccion.

Tabla 2: Reducciones Concéntricas Sch 40 _ S.\W A.S.T.M A-105

Cap itulo El Material Unidad |Tipo Espesor Codigo
| | | \ | I I |

E7 | calibre (play
5: REDUCCION CONCENTRICA ACERO AL Cnnét sch40  |1:SW AS.T.M A-105 01: Reduceion 112 a

-02: Reduceion 2 a

-03: Reduceidon 212 a

-04: Reduceion 3 a

-I]5: Reduceion 312 a

-I]li: Reduceion 4a

Tabla 3: Reducciones Concéntricas Sch40 _T.E A.S.T.M A-105

Cap | Subcapitulo | Ell it | Material |IJnidad |Tipn |Espesnr |Cndign

ET | calibre (plg)
5: REDUCCION CONCENTRICA ACERO AL CARét sch 40 ZT.E AST.M A-105 ¥1: Reduccion 112 a

-02: Reduceion 2 a

-I]ﬂ: Reduccion 2112 a

-04: Reduccion 3 a

-05: Reduccion 3112 a

-I]ﬁ: Reduccion 4a
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cap

Tabla 4: Reducciones Concéntricas Sch 40 _B.W A.S.T.M A-234

| apitulo

Material

‘Uni(la(l |Ti|)o

|Es|)esor

‘Co(ligu

ET

calibre {plg}

5: REDUCCION CONCENTRICA ACERO AL CARB!

1: sch 40

3: BW. A.S.TM A-234

Tabla 5: Reducciones Concéntricas Sch 80 _ SW A.S.T.M A-105

02: Reduccion 2 a

03: Reduccion 2 12 a

04: Reduceion 3 a

05: Reduccion 3 12 a

06: Reduceion 4a

07: Reduceién 5 a

08: Reduccion 6 a

cap |

Subcapitulo

[ Material

TUni(Ia(I |Ti|m

|E5|)esor

|Co(ligu

ET

calibre (plg)

5: REDUCCION CONCENTRICA ACERO AL CARB

% sch 80

1: 5SW  AS.TM A-105

Pza

01: Reduccion 112 a

Pza

02: Reduccion 2 a

Pza

03: Reduccion 212 a

Pza

04: Reduccion 3 a

Pza

05: Reduccion 312a

06: Reduccion 4a
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Tabla 6: Reducciones Concéntricas Sch80 _ T.E A.S.T.M A-105

it | Material |Uni(la(l |Ti|)u ‘Espesur |Cu(ligo

o

Cap | Subcapitulo \

E7 calibre (plg}

5: REDUCCION CONCENTRICA ACERO AL CARBA2: sch80 [2:TE A.S.T.M A-105 Pza [M:Reduccion112a

Pza [02:Reduccion?a

Pza [03:Reduccion212a

Pza [04:Reduccion3a

Pza [05:Reduccion 312 a

Pza [06: Reduccion 4a

Tabla 7: Reducciones Concéntricas Sch 80 _B.W A.S.T.M A-234

Cap | Subcapitulo | Elemento | Material |Uni(|a(| |Ti|)u ‘Espesor |C|:|(Iigo

E7 calibre (plg)

5: REDUCCION CONCENTRICA ACERO AL CARBO2: sch§0  |3:BW. A.S.T.M A-234. Pza |02:Reduccion 2 a

Pza |03:Reduccion212a

Pza |04 Reduccion 3a

Pza |05 Reduccion 312 a

Pza |06: Reduccion 4 a

Pza |07:Reduccion 5 a
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Tabla 8: Reducciones Excéntricas Sch 40 _ S\W A.S.T.M A-105

Cap | Subcapitulo ‘ Elemernto | Material |Unidad |Tipu |Espesur |Codigo
E7 calibre {plg)

cap |

6: REDUCCION EXCENTRICA ACERO AL CARBONC1: sch 40

1:SW AS.T.M A-105

HM: Reduceion 112 a

-IIZ: Redluccion 2 a

-ns: Retluccion 212 a

-Ildc Reduccion 3 a

-05: Reduccion 312 a

-llli: Retluccion 4a

Tabla 9: Reducciones Excéntricas Sch40 _T.E A.S.T.M A-105

Subcapitulo

| Etemento |

Material

|Unidad |Tipu |Espesur

|Codigo

E7

calibre (plg)

6: REDUCCION EXCENTRICA ACERO AL CAREONO

1:_sch 40

2 TE ASTM A-105

HM: Reduccion 112 a

34

-IIZ: Reduccion 2 a

-03: Reduccion 212 a

-IM: Reduccion 3 a

-IIS: Reduccion 312 a

-llli: Reduccion 4a




Tabla 10: Reducciones Excéntricas Sch40 _B.W A.S.T.M A-234

Cap |

Suhcapitulo | Elemento |

Material

|Uni(la(l

|Ti|m

|Espesor

|Co(ligo

E7

calibre (plg)

6: REDUCCION EXCENTRICA ACERD AL CARBONC1: sch 40

3:BW. AST.M A-234

Pza

02: Redluccion 2 a

Pza

03: Reduccion 212 a

Pza

04: Redluceion 3 a

Pza

05: Redluccion 312 a

Pza

06: Redluccion 4a

Tabla 11: Reducciones Excéntricas Sch 80

_SW AS.T.M A-105

Cap |

Subcapitulo | Elemento |

Material

‘Uni(la(l

|Ti|)o

|Espesur

‘Co(ligu

E7

calibre {plg)

&: REDUCCION EXCENTRICA ACERO AL EJ\RBDd?: sch 80

1: SW AST.M A-105

Pza

01: Reduccion 112 a

02: Reduccion 2 a

Pza

03: Reduccion 212 a

04: Reduccion 3 a

Pza

05: Reduccion 312 a

Pza

06: Reduccion 4a
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Tabla 12: Reducciones Excéntricas Sch 80 _T.E A.S.T.M A-105

Cap

| Subcapitulo | Elemento |

Material |Uni(la(l |Ti|m

|Espesur |C|:|(Iigo

E7

calibre (plg)

6: REDUCCION EXCENTRICA ACERD AL CARBONZ: sch80 |%TE ASTM A-105 Pza

01: Reduccion 112 a

02: Reduccion 2 a

Pza

03: Reduccion 2 112 a

Pza

04 Reduccion 3 a

Pza

05: Reduccion 312 a

06: Reduccion 4a

Tabla 13: Reducciones Excéntricas Sch 80 _B.W A.S.T.M A-234

cap |

Subcapitulo | Elemerto \

Waterial |Uni(|a(|

|Ti|m

|Espesur

|Cu(|igu

Er

calibre (plg)

4: REDUCCION EXCENTRICA ACERO AL CAHBUIJ?: sch#0

3BW. ASTM A-234 Pza

02 Redluccion 2 a

Pza

03: Redluccion 2172 a

Pza

04: Reduccion 3 a

Pza

05: Reduccion 3172 a

Pza
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06: Redluccion 4a




3.3.1 Poblacion y Muestra

Se describe el entorno afectado por la demanda de proyectos generados
por la Division de Ingenieria de Proyectos, las caracteristicas, tamafio y
metodologia seguida para la seleccion de la muestra o de los diferentes
proyectos, la asignacion de las partidas en grupos o categorias segun el
area correspondiente de las reducciones mecanicas (Concéntrica vy
Excéntrica) y otros aspectos considerados necesarios. A continuacion se
describe cual es la poblacion y la muestra del presente trabajo.

3.3.2 Poblacién

La poblacién se refiere al objeto de la investigacion siendo el centro de la
misma, y de ella se extrae la informacion requerida para el estudio
respectivo, es decir, el conjunto de materiales, individuos, objetos, entre
otros; que siendo sometidos al estudio, poseen caracteristicas comunes

para proporcionar los datos.

Se utiliz6 como poblacién al total de partidas generadas por los proyectos
en el area Mecéanica durante el afio 2012 con un total de 418 partidas
seleccionadas, de un total 3288 partidas. Al respecto Arias (2006) define la
poblacién de la siguiente manera: “Las poblaciones es un conjunto finito o
infinito de elementos con caracteristicas comunes para las cuales seran
extensivas las conclusiones de la investigacion. Esta queda delimitada por el

problema y por los objetivos del estudio”. (p. 81).

3.3.3 Muestra

Segun Sabino (2002) “una muestra es una parte del todo que
llamamos universo y que sirve para representarse” (p.83). Se tomo como

muestra el total de partidas mecanicas generadas por los proyectos
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producidos por el departamento en el lapso 2012, que ademas contienen
otras partidas de distintas &reas, las cuales se estudio una muestra de 418
partidas mecanicas (propias de CVG Venalum), lo que representa un 12.7 %

de la muestra analizada con respecto al universo total de partidas.
3.4 Tipo de investigacion

Descriptivo: el tipo de estudio realizado fue descriptivo ya que a nivel de
estandares y normas se debe obtener informacion operativa de la base de
datos existentes. En este sentido, Méndez (2009), afirma: “El estudio
descriptivo se ocupa de las descripcion de las caracteristicas que identifican
los diferentes elementos y componentes, y su interrelacion. Este lo define el
estudio descriptivo, cuyo propésito es la delimitacion de los hechos que

conforman el problema de investigacion”. (p. 230).

El estudio descriptivo debe conocer y estar habituado con el sistema que
actualmente lleva la gerencia de proyecto para la estandarizacion de la
estructura de las partidas de los proyectos generados por la Division de
Ingenieria de la Gerencia de Proyecto de la empresa CVG Venalum, donde
se dio una descripcion detallada de las caracteristicas de los elementos que
intervienen en la estructura actual. Al respecto Sabino (2000), define la
investigacion descriptiva de la siguiente manera: “Las investigaciones
descriptivas utilizan criterios sistematicos que permiten poner de manifiesto
la estructura o el comportamiento de los fendmenos en estudio,
proporcionando de este modo informacion sistematica incomparable con las

de obras fuentes”. (p. 62).
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CAPITULO IV

RESULTADOS

4.1 Andlisis de los resultados

Para la realizacion del sistema de registro de las partidas mecanicas de

los proyectos de la empresa, se llevaron a cabo varios pasos importantes

como.

v

Estandarizar las partidas mecanicas con sus respectivas
descripciones (Subcapitulo, Elemento, Materiales, Tipo, Espesor),

para las diferentes reducciones.

Estandarizar las partidas mecanicas con sus diferentes
nomenclaturas descriptivas siguiendo las Normas COVENIN
basandose en el criterio de la parte mecénica (E7).

Estructurar cada una de las partidas mediante el software LULOWIN
con los diferentes elementos que la conforman (Materiales, Equipos,
Mano de Obra).

4.1.1Estandarizar de las partidas mecénicas con sus respectivas

descripciones

La estandarizacion de las partidas se realizO bajo los criterios de las
Normas COVENIN MINDUR 2000-92. La base de dato constituye un gran
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soporte ya que permite la planificacion, control y ejecucion de todo tipo de

proyectos.

Tabla 2: Reducciones Concéntricas Sch 40 _ S.W A.S.T.M A-105

Cap | Subcapitulo | Elemento | Material [unidad [Tipo [Espesor Codigo
Er calibre (plg)
= |5: REDUCCION CONCENTRICA ACERO AL CARBONO|1: sch40 |1:SW A.STM A405 Pza |0f:Reduccion112a 114114 E721101114
001:4 E731101001
03434 E731101034
p4 012412 E7a1101072
Pza |02:Reduccion2a 12112 E7a1102112
1141114 E721102114
) 001:4 E731102001
034314 E731102034
Pra |03:Reduccion212a  |002:2 E751103002
1124112 E721103112
= 1141114 E721103114
001:4 E721103001
Pza |04:Reduccion 3a Hz2112 E751104212
-] 0022 E731104002
1121112 E731104112
1341 314 E721104134
r Pra |05:Reduccion312a (0033 E751105003
122 E7a1105212
0022 731108002
121112 E731105112
» Pra |06:Reduccion4a Hz3n E751106312
003:3 731106003
1212 E731106212
0O 0022 731106002

121112 ET31106112

En esta tabla tenemos a las reducciones concéntricas Shc 40 de material
acero al carbono S.W. A.S.T.M A-105 y su tipo de reduccion en pulgadas
seleccionadas en la practica ya con el espesor y cédigos estandarizados

para cada una de las partidas.
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Tabla 3: Reducciones Concéntricas Sch40 _T.E A.S.T.M A-105

5: REDUCCION CONCENTRICA ACEROAL CARBONO | 1: sch40 |2TE AST.M A105 Pia |01:Reducciini12a (114114 ET51201114
001:1 E751201001
03434 ET51201034
012:112 ET51201012

Pza |02:Reduccion 2a 121112 E7A1202112
114114 E751202114

00141 E751202001
034:3/4 E7R1202034
Pza |03:Reduccion212a  |002:2 E751203002

121112 ET51203112
1141114 ET51203114

00141 751203001
Pza |04: Reduccion 3 a H22112 E7A1204212
0022 751204002

121112 ET51204112
1141114 ET51204114

Pza |05:Reduccion312a  |003:3 E751205003
1212 E7R1205212
0022 751205002

1121112 E751205112
Pza |06: Reduccion4 a 23R E7A1206312

003:3 E751206003
22112 ET51206212
002:2 ET51206002

121112 ET51206112

En esta tabla tenemos a las reducciones concéntricas Shc 40 de material acero
al carbono T.E. A.S.T.M A-105 y su tipo de reduccién en pulgadas seleccionadas
en la practica ya con el espesor y cddigos estandarizados para cada una de las

partidas.
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Tabla 4: Reducciones Concéntricas Sch 40 _B.W A.S.T.M A-234

5: REDUCCION CONCENTRICA ACERO AL CARBONO

1: sch 40

3:BW. A.S.T.M A-234.

-IIZ Reduccion 2 a

1121102
114:1 1/4
001:1
034:3/4

-llii: Reduccién 2112 a 002:2

1121102
114:1 114
001:1

-lM: Reduccion 3 a 212:2112

002:2
112:1 102
134:1 314

-05: Reduccién 31/2a 003:3

212:2102
002:2
1121102

-06: Reduccién 4 a 323102

003:3
212:2102
002:2
1121112

-07: Reduccidn 5 a 004:4

M2:312
003:3
212:2112
002:2

-mr.: Reduccién 6 a 005:5

004:4
M2:3102
003:3
212:2102
1121102

-lm: Reduccién 8 a

-10: Reduccién 10 a

-11:Ihydu|:ci|in 12a

-12 Reduccién 14 a

-13: Reduccién 16 a

-14: Reduccién 18 a

-1&muocién20a

-1ﬁcmuluocién22n

006:6
005:5
004:4
3M2:3102
008:8
006:6
005:5
004:4
100:10
008:8
006:6
005:5
120112
100:10
0088
006:6
140:14
12012
100:10
008:8
006:6
160:16
140:14
120112
100:10
008:8
180:18
160:16
140:14
12012
100:10
008:8
200:20
18018
160:16
140:14

E751302112
E751302114
E751302001
E751302034
E751303002
E751303112
E751303114
E751303001
E751304212
E751304002
E751304112
E751304134
E751305003
E751305212
E751305002
E751305112
E751306312
E751308003
E751308212
E751306002
E751306112
E751307004
E751307312
E751307003
E751307212
E751307002
E751308005
E751308004
E751308312
E751308003
E751308212
E751308112

E751309006
E751309005
E751300004
E751309312
E751310008
E751310006
E751310005
E751310004
E751311100
E751311008
E751311008
E751311005
E751312120
E751312100
E751312008
E751312006
E751313140
E751313120
E751313100
E751313008
E751313006
E751314160
E751314140
E751314120
E751314100
E751314008
E751315180
E751315160
E751315140
E751315120
E751315100
E751315008
E751316200
E751316180
E751316160
E751316140

En esta tabla tenemos a las reducciones concéntricas Shc 40 de material

acero al carbono B.W. A.S.T.M A-234 y su tipo de reduccién en pulgadas

seleccionadas en la practica ya con el espesor y cédigos estandarizados

para cada una de las partidas.
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Tabla 5: Reducciones Concéntricas Sch 80 _ S.\W A.S.T.M A-105

Cap | Subcapitulo | Elemento | Material [unidad [Tipo |Espesor |codigo
E7 calibre (plg)
= |5: REDUCCION CONCENTRICA ACERO AL CARBONO |2: sch80 [1:SW AST.M A-105 Pza |01:Reduccion 1112 a 114:11i4 E752101114
001:1 E752101001
034:34 E752101034
4 0z E752101012
Pza |02 Reduccion2a 1M21112 E752102112
144114 E752102114
) 001:4 E752102001
034:34 E752102034
Pza |03:Reduccion 2112 a 002:2 E752103002
M21112 E752103112
= 114:11i4 E752103114
001:4 E752103001
Pza |04:Reduccion3a 122112 E752104212
b 002:2 E752104002
121112 E752104112
134:1 34 E752104134
- Pza |05:Reduccion 3112 a 003:3 E752105003
2122112 E752105212
002:2 E752105002
121112 E752105112
» Pza |06:Reduccion4 a 23 E752106312
003:3 E752106003
122112 E752106212
(9] 002:2 E752106002
M2z1102 E752106112

En esta tabla tenemos a las reducciones concéntricas Shc 80 de material
acero al carbono S.W. A.S.T.M A-105 y su tipo de reduccién en pulgadas
seleccionadas en la practica ya con el espesor y codigos estandarizados

para cada una de las partidas.
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Tabla 6: Reducciones Concéntricas Sch80 _T.E A.S.T.M A-105

5: REDUCCION CONCENTRICA ACERO AL CARBONO |2: sch80 |2TE ASTM A405 Pra |01:Reduccion112a 1141114 E752201114
001:A E752201001
034:34 E752201034
012172 E752201012
Pra |02 Reduccion 2a 1121112 ETR2202112
114114 752202114

001:4 E752202001
03434 72202034
Pza |03:Reduccion212a  |0022 E7az203002

121112 E752203112
114114 E752203114

001:4 E752203001
Pza |04:Reduccion 3 a Uz 72204212
0022 E752204002

121112 E752204112
134134 E752204134

Pza |05:Reduccion312a  |003:3 E7R2205003
122112 E7R2205212
0022 E7h2205002

1121112 E7h2205112
Pza |06:Reduccion4a e E7R2206312

003:3 E752206003
A2 E752206212
002:2 E752206002

121112 E752206112

En esta tabla tenemos a las reducciones concéntricas Shc 80 de material
acero al carbono T.E. A.S.T.M A-105 y su tipo de reduccion en pulgadas
seleccionadas en la practica ya con el espesor y cédigos estandarizados

para cada una de las partidas.
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Tabla 7: Reducciones Concéntricas Sch 80 _B.W A.S.T.M A-234

5: REDUCCION CONCENTRICA ACERO AL CARBONO |2 sch80 |3:BW. ASTM A-234. Pra |02:Reduccion2a 21112 E752302112
141114 E752302114

00141 E752302001

034:314 752302034

Pza |03:Reduccion 2122 0022 E752303002

21112 E752303112
141114 E752303114

001:1 E752303001
Pza |04:Reduccion3a 2122112 ET52304212
002:2 E752304002

121112 E752304112
1341314 E752304134

Pra |05:Reduccion 31/2a 0033 E752305003
2122112 E752305212
002:2 752305002
121112 E752305112
Pza |06:Reduccionda 2312 E752306312
003:3 752306003
122112 E752306212
002:2 E752306002
21112 E752306112
Pza |07:Reduccion5a 004:4 E752307004
23112 E752307312
003:3 E752307003
2122112 E752307212
002:2 E752307002
Pra |08:Reduccion 6 a 0055 E752308005
004:4 E752308004
23112 E752308312
003:3 E752308003

122112 E752308212
121112 E752308112

En esta tabla tenemos a las reducciones concéntricas Shc 80 de material
acero al carbono B.W. A.S.T.M A-234 y su tipo de reduccién en pulgadas
seleccionadas en la practica ya con el espesor y cédigos estandarizados

para cada una de las partidas.
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Tabla 8: Reducciones Excéntricas Sch 40 _ S\W A.S.T.M A-105

Cap | Subcapitulo | Elemento | Material [unidad [Tipo [Espesor |codigo
Er calibre (plg)
= |6 REDUCCION EXCENTRICA ACEROAL CARBONO  |1: sch40  [1:SW ASTM A-105 Pra |0f:Reduccion112a  (114:114 ETE1101114
001:1 E761101001
034314 E761101034
P4 012112 E7E1101012
Pra |02 Reduccion2a 1124112 ETE1102112
114114 ETE1102114
0 001:1 E761102001
034314 E761102034
Pra |03:Reduccion212a (0022 E761103002
1124112 E7E1103112
= 114114 ETE1103114
001:1 E761103001
Pza |04:Reduccion 3a Az 761104212
- 0022 E761104002
1124112 ETE1104112
114114 ETE1104114
- Pra |05:Reduccion32a (0033 E761105003
12112 E761105212
0022 E761105002
1124112 ETE1105112
» P12 |06: Reduccion4a e ETE1108312
0033 E761108003
12112 E761108212
0O 0022 E761108002
1124112 ETE1106112

En esta tabla tenemos a las reducciones excéntricas Shc 40 de material

acero al carbono S.W. A.S.T.M A-105 y su tipo de reduccién en pulgadas

seleccionadas en la practica ya con el espesor y cédigos estandarizados

para cada una de las partidas.
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Tabla 9: Reducciones Excéntricas Sch40 _T.E A.S.T.M A-105

: REDUCCION EXCENTRICA ACERQ AL CARBONO

1: 5cn40

LTE ASTH A05

Pra

04: Reduccion 11722

Pra

02: Reduccion 2a

Pra

03: Reduccion 21122

Pz

04: Reduccion 3

Pz

05: Reduccion 31722

Pra

06: Reduccidnda

1141114
00
034:304
0z12
(PRI
1141114
0011
034:314
0022
Hz1112
1141114
0011
Uz
0022
"z
1141114
003:3
Uz
002:2
HzR2
"z
003:3
Uz
002:2
"z

En esta tabla tenemos a las reducciones excéntricas Shc 40 de material

acero al carbono T.E. A.S.T.M A-105 y su tipo de reduccion en pulgadas

seleccionadas en la practica ya con el espesor y codigos estandarizados

para cada una de las partidas.
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Tablal0: Reducciones Excéntricas Sch 40 _BW A.S.T.M A-234

6: REDUCCION EXCENTRICA ACERO AL CARBONO

1: sch 40

3:BW. AST.M A-234.

[Pza |02 Reduccion2a

-03: Reduccién 21/2a
-04: Reduccion 3 a
-0& Reduccion 31/2a

-l}ﬁ: Reduccion 4 a

| 'Pza |09:Reduccién 8a

-10: Reduccién 10 a

-11:Heﬂuoci6n 12a

-12: Reduccion 14 a

-11: Reduccion 16 a

-14: Reduccién 18 a

-15cneduocién 20a

-16:Reduocién 22a

1121152
1141114
001:1
034:3/4
002:2
1121112
1141114
001:1
212:2112
002:2
1121112
134134
003:3
212:2112
002:2
1121112
32312
003:3
212:2112
002:2
1121112
004:4
323102
003:3
212:21i2
002:2
005:5
004:4
23112
003:3
212:2112
112112

006:6
005:5
004:4
3M2:3112
008:8
006:6
005:5
004:4
100:10
oo0g:8
006:6
005:5
120:12
100:10
008:8
006:6
140:14
12012
100:10
o088
006:6
160:16
140:14
12012
100:10
008:8
180:18
160:16
140:14
120:12
100:10
008:8
200:20
180:18
160:16
140:14

E7E1302112
E7E1302114
E7E1302001
E761302034
ETE1303002
E761303112
E7E1303114
E7E1303001
E761304212
E7E1304002
E761304112
E7E1304134
E7E1305003
E761305212
ETE1305002
E761305112
ETE1306312
E7E1306003
E761306212
ETE1306002
E761306112
ETE1307004
ETE1307312
E761307003
ETE1307212
E761307002
E7E13028005
E7E1308004
E761308312
ETE1308003
E761308212
E7E1308112

E761309006
E761309005
E761309004
E761309312
E761310008
E761310006
E761310005
E761310004
E761311100
E761311008
E761311006
E761311005
E761312120
E761312100
E761312008
E761312006
E761313140
E761313120
E761313100
E761313008
E761313008
E761314160
E761314140
E761314120
E761314100
E761314008
E761315180
E761315160
E761315140
E761315120
E761315100
E761315008
E761316200
E761316180
E761316160
E761316140

En esta tabla tenemos a las reducciones excéntricas Shc 40 de material

acero al carbono B.W. A.S.T.M A-234 y su tipo de reduccién en pulgadas
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seleccionadas en la practica ya con el espesor y codigos estandarizados

para cada una de las partidas.

Tabla 11: Reducciones Excéntricas Sch 80 _S.W A.S.T.M A-105

Cap | Subcapitulo | Elemento | Material [unidad [Tipo [Espesor ~ [Codigo
Er calibre (plg)
™ |6 REDUCCION EXCENTRICA ACERDAL CARBONO |2 sch80 |1:SW ASTM A405 Pra |0f:Reduccion112a  |[114:1 114 E762101114
001:1 ET62101001
03434 ET62101034
2 012112 E762101012
Pza |02 Reduccion2a 121112 ET62102112
1141114 ETG2102114
0 001:1 E762102001
034314 ET62102034
Pza |03:Reduccion212a (0022 E762103002
1121112 E762103112
= 1144114 E762103114
001:1 ET62103001
Pra |04: Reduccion3 122112 ET62104212
- 0022 E762104002
1z11e ET62104112
1341 314 ET62104134
r Pza |05 Reduccion312a (0033 ET62108003
122112 ET62106212
0022 E762105002
121112 ET62105112
» Pza |06: Reduccion4a nzin ET62106312
003:3 ET62106003
122112 E762106212
0 0022 ET62106002
121112 ETG2106112

En esta tabla tenemos a las reducciones excéntricas Shc 80 de material

acero al carbono S.W. A.S.T.M A-105 y su tipo de reduccién en pulgadas

seleccionadas en la practica ya con el espesor y cédigos estandarizados

para cada una de las partidas.
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Tabla 12: Reducciones Excéntricas Sch 80 _T.E A.S.T.M A-105

6: REDUCCION EXCENTRICA ACEROAL CARBONO |2 sch80 |2TE ASTM A05 Pra |0f:Reduccionit2a  |114:114 E782201114
0011 ETE2201001

034:34 E782201034

0211 E782201012

Pa |02: Reduccion 2a 121112 ET82202112
1141114 E782202114

0011 ET82202001

034:34 E782202034

Pra |03:Reduccion212a {0022 ETA2203002
2112 E782203112

1141114 E782203114

001:1 E782203001

Pa |04 Reduccion 3 a 122112 ET62204212
0022 E72204002

1121172 E7E2204112
1341 314 E762204134

Pza |05 Reduccion31/2a 0033 ET62205003
N2 E762205212
0022 E762205002

1121112 E762205112
Pza |06: Reduccion 43 2z ET62206312
0

0033 E762206003
122112 E782206212
0022 E782206002

121112 ET62208112

En esta tabla tenemos a las reducciones excéntricas Shc 80 de material
acero al carbono T.E. A.S.T.M A-105 y su tipo de reduccion en pulgadas
seleccionadas en la practica ya con el espesor y cédigos estandarizados

para cada una de las partidas.
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Tabla 13: Reducciones Excéntricas Sch 80 _BW A.S.T.M A-234

4: REDUCCION EXCENTRICA ACERO AL CARBONO  |2: sch80 |3:BW. AST.M A-234. Pza |02:Reduccion2a 121112 E762302112
114114 E762302114

001:1 E762302001

034:3/4 E762302034

Pza |03:Reduccion21/2a 002:2 E762303002
121102 E762303112

114114 E762303114

001:1 E762303001

Pza |04:Reduccion 3a 212:2112 E762304212
002:2 E762304002

121102 E762304112

1341 314 E762304134

Pza |05:Reduccion 31/2a 003:3 E762305003
212:2112 E762305212

002:2 E762305002

121102 E762305112

Pza |06:Reduccion4a 23102 E762306312
003:3 E762306003

212:2112 E762306212

002:2 E762306002

1121112 E7623068112

Pza |07:Reduccion5a 004:4 E762307004
23102 E762307312

003:3 E762307003

212:2112 E762307212

002:2 E762307002

Pza (08:Reduccion6a 005:5 E762308005
004:4 E762308004

23102 E762308312

003:3 E762308003

212:2112 E762308212

121102 E762308112

En esta tabla tenemos a las reducciones excéntricas Shc 60 de material

acero al carbono B.W. A.S.T.M A-234 y su tipo de reduccién en pulgadas

seleccionadas en la practica ya con el espesor y cédigos estandarizados

para cada una de las partidas.

Las partidas fueron estandarizadas para el 2012, un total de 418 partidas,

209 reducciones concéntricas y 209 reducciones excéntricas.

4.1.2 Estandarizar

las

nomenclaturas descriptivas

partidas mecanicas con

sus diferentes

Las partidas presentes en la Norma COVENIN se codificaron basandose

en los mismo criterios iniciando con la letra (E) y el mismo correlativo de

namero que identifica a la parte mecanica (7) seguido de ocho numeros
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correspondientes a la descripcion de las diferentes reducciones, las cual
identifican como propias de la empresa. Cualquier caso o modificacion de
algunos de los aspectos antes mencionados, valida dicha partida para efecto

de los criterios tomados en este proyecto.

Se trabajé en un cuadro planteado en una hoja Excel el cual describe
cada una de las reducciones utilizadas en este trabajo de investigacion
observandose el codigo, su descripcion y la unidad de esta misma con la
finalidad de establecer un orden con respecto a las reducciones

conceéntricas y excentricas (ver apéndice 1 en CD).

4.1.3 Estructurar cada una de las partidas mediante el software
LULOWIN

Se conformo una base de datos dentro del software LULOWIN en el cual
se cred un proyecto llamado reducciones mecénicas de partidas,
estandarizadas y se procedid a incluir todas las partidas en estudio, las
cuales fueron definidas mediante la revision de sus codigos siguiendo los
lineamientos de las Normas COVENIN 2000-92. ,(Ver Anexo 2).

Se identificd el numero de codigo y el cédigo COVENIN, la cantidad de
partidas trabajadas, también los diferentes rendimientos por parte de las
diferentes descripciones sefialadas dentro el software, la cual varian los

materiales, equipos y mano de obra para la estimacién de costo unitario.

A continuacion se mostrara la primera partida ejecutada y la ultima
partida ejecutada ya g son cuatrocientas dieciocho (418) para ver detalladas
todos las partidas seran anexadas en CD (ver apéndice 2 en CD).

La imagen 1, sefala la primera partida trabajada con su codigo 1101114
y codigo COVENIN E751101114. Con descripcion (suministros de
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instalacion de reduccidon concéntrica acero al carbén A.S.T A-105, S.W SHC
40), utilizadas en el software LULOWIN, con todos los respectivos

elementos. (Ver apéndice 1)

4.2 Opciones de Solucién

Conseguir la mejor opcion es sin duda la finalidad de esta practica, todas
las investigaciones y diversas tareas que son necesarias para realizar este
estudio, para poder plantear una estandarizacion de la estructura de las
partidas correspondientes al area mecénica, para asi con esto disminuir un

poco las desviaciones a la hora de una estimacion de costo.

Resolver el problema planteado al principio del proyecto es el objetivo
principal de esta investigacion, para esto existe dos opciones, la primera es
estandarizar para luego estructurar todas las partidas mecanicas de las
diferentes reducciones ya sean concéntricas o excéntricas de la Empresa
obtenidas en la practica, para asi tener un orden y mejor manejo a la hora
de una estimacion de costo y la segunda es continuar trabajando de manera
manual una a una las partidas dependiendo a los proyectos a ejecutar sin
tener la base de dato para la estimacion de costo.

4.3 Evaluacién de las Opciones

La mejor opcion a tomar seria estandarizacion y luego estructurar las
partidas del area mecanica ya trabajadas en este informe de pasantias para
asi ahorrar tiempo a la hora de la busqueda de una partida y evitar
irregularidades por parte de una desviacion de los insumos, ganar una

confianza de los proyectos a realizar actualmente.

Al ser la mejor opcién no significa que sea perfecta, debido a que se

tendran que contratar a un especialista en la Division de Ingenieria de
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Proyecto, que se encargue de las estandarizaciones y estructuras, junto con
los estimadores de costos y se puedan implantar nuevas mejoras para el
departamento, ya que actualmente en la empresa se cuenta con poco

personal en esta area.
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CONCLUSIONES

Del analisis de los resultados obtenidos y de los objetivos especificos

planteados se concluye lo siguiente:

1. La investigacion permitio elaborar la estandarizacion de la estructura
de las partidas correspondientes al area mecénica de los proyectos
generados por la division de Ingenieria de la Gerencia de Proyectos
de la empresa CVG VENALUM.

2. Se puedo estandarizar las partidas por su codigo E7, identificadas
mediante la norma y las partidas para el uso propio de la empresa. La
cual se considera una sensacidn positiva para la gestion de la
Divisién de Ingenieria de Proyectos, para la aplicacion y cumplimiento

apropiado para los estimadores de costos.

3. Se adapté el procedimiento técnico para la descripcion de las partidas
de area mecanica a través de los principios de la Norma COVENIN
2000-92, con propiedades claras y especificas a cada una de las

partidas.

4. Se estructuraron las partidas, en el cual se logré agrupar cada uno de
los elementos que las conforman como lo son: materiales, equipos y

mano de obra.

5. La estandarizacion de la estructura de las partidas mecanicas,
pueden ser maliciosos a cambio, al realizar pruebas para su
mejoramiento continuo de rapida implantacion; lo cual podra dar
espacio a nuevos desarrollos de otros recursos relacionados con el
objeto del trabajo. A futuro esta investigacion puede ser de utilidad
por estudiantes o profesionales, con la finalidad de nuevas
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necesidades e intereses sobre todo en actualizacion de costos en el

mercado.
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RECOMENDACIONES

Concluido el informe de investigacion se recomienda lo siguiente:

1. Formalizar los cdédigos establecidos en las partidas
estandarizadas para la aplicacion en los diferentes proyectos
ante las Normas COVENIN 2000-92.

2. Entrenar al personal o usuario que pertenezcan a la Division de
Ingenieria de Proyectos a elaborar una estimacion de costo, a
fin de que apliquen una metodologia para utilizar las partidas
estandarizadas en forma comun, para una mejor facilidad de

funcionamiento.

3. Estandarizar y estructura todas las partidas correspondientes al

area mecanica.

4. Estandarizar y estructura las partidas correspondientes a los
proyectos en las diferentes areas (mecanica, eléctrica, civil,

etc.) en la Division de Ingenieria de Proyectos.

5. Implantar el modelo de proyecto creado en la red, para ser
visualizado en todas las maquinas de servicio o a través del

sistema aluminio 11 de la division de ingenieria.

6. Crear una base de datos comuln con la estructura de costo

propuesta en este trabajo.
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7. Establecer niveles de seguridad para accesar la base de datos
del sistema Aluminio 11, con el objetivo de resguardar la

informacion.
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Anexo 1: sistema Software LOLUWIN.

LULOWIN Control de Obras

Frobado e XP v Iista

BASE DE DATOS ACTIVA

Mombre: [Lulo. mdh

Fiuta de accesa: |[Z:"«.LU LOWIN

Total de Proyectos: (4

Total de Partidas: [1636

Compafiia: [C¥.G. INDUSTRIA VENEZOLANA DE ALUMINIO,

PROYECTO ACTINVO

Proyecto: | ‘

ls Lulo Software 2970172013

[0212) 693.17.53 - B62.22.29 - 693.26.45 -693.04.45
Cel: [0414] 320.8539 - 328 7265 - 237.0166 08:40 PM

Anexo 2: Como iniciar una ejecucion de una partida.

Presupuesto con A.P.U. (Incluir Partida)

Incluir  Localizar  Eliminar  Partidas Obras  Insumos Calculadora  Salir

Obra: REDUCMELC | E"vl %P. Soc.| 350,00 = Admin:| 1500 = |iidad: | 10.00 % Fin: 0.00
[REDUCCIOMES MECAMICASZ
Datos de la Partida...

N5| i]l Cadigo: | | EI Cowvenin: Und.: | Cant.:| l].l]l]|

F endimiento:

Analiziz de Precioz Resumido._

MATERIALES | MAMO DE DBRA | COSTOS

Tt [ Suboat Wl
Costo Unit: | 0.00| = Fie. See.: 15.00 | % Admdn.: ,—
m _I Bonns I 10,00 | 3 Utiidad:
Total Ii [ 0.00 | % Financ.:
Costa Unit.: l : . o
| FPrecio Unitario
Haoras Hombre: Takal: ‘ 0.00 |
Cozto HAH: Cozto Unit.: wl
Duracidn Dias: Rendimiento: | 1.000000 | Taotal Ptda.: | 0.00

=)0 &= FARSY |
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Apéndice 1: Primera Partida Ejecutada

Presupuestos con A.P.LJ.

Incluir  Modificar  Localizar  Eliminar  Partidas  Obras  Insumos  Calouladora Salie

Obra:MECNEXPO [9'| | %P Scc:| 35000  %admn:| 1500 Uides:| 1000 zFin 0.00

[REDUCCIONES MECANICAS

Datos de la Partida...

M| Codigo: | | El Covenir [E751101114  Und: [PZA Cart. | 1.00]

HE Alterno: I:l SUMINISTRO E INSTALACION DE REDUCCION CONCENTRICA ACERD AL
CARBOM A 5.T.M A-106 DE B=1 %% 1 %1 5%, SCH 40 SEGON LA
Rendimientao: 8.000000

NORMA AMN.S1B36.10.
Analizis de Precios Resumido...

MATERIALES H MAND DE OBRA ﬁ COSTOS

Total 89.42  Sublotal 269.04 E‘;féﬂa C[l?'ifectﬂ por 399.86
it.; g : 941.64 '
Costo Urit.: | 89.42 % Pre. Soc.: i e
Bonos o1
EQUIPOS }%l | | 0.00 % hlidad: 45.38
ZFi 1 0.00
Total 127280 ! 0.00 Einane
. | I 0.00 ZIMA 0.00
Costa Unit.; 159.10 . o
Precio Unitario
Horaz Hombre: 310 Tatal 1210 68
Casta HAH: 48.82  Costo Unit: 151.34
Duracion Dias: 013 Rendimiento: | | Total Ptda.: | 505.82

DS HENHEN ) S| <] v|v] ]
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