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PROLOGO

La mayor demanda de mineral en el pais hace que las distintas compaiiias se
encuentren desarrollando nuevos proyectos para aumentar su capacidad de
produccién; junto con el desarrollo de nuevos proyectos se tienen mayores
exigencias para las empresas constructoras encargadas de realizar los proyectos en
términos de calidad y productividad. Para el desarrollo de un proyecto en términos de
calidad se requiere definir cudl o cudles son los objetivos que se buscan cumplir, qué
precedentes se tiene respecto a las plantas concentradoras, en qué consiste el trabajo
a realizar, cuales seran las limitaciones a tener; estos detalles se desarrollan en el

capitulo I.

Para poder realizar el control de calidad durante el montaje electromecanico
de la planta concentradora se requiere conocer en qué consiste la planta
concentradora, que equipos la componen, que tipos de estructuras, qué tipo de

controles se han de realizar; estos detalles se iran dando a lo largo del capitulo II.

En el capitulo Il se busca identificar la forma en la que se puede realizar el control
de calidad del montaje electromecanico de la planta concentradora, asi como definir
un equipo de trabajo acorde a las exigencias del proyecto. La manera en que nuestra

compailia realiza el control de calidad durante el montaje de la planta concentradora



se da a través del sistema de gestion de calidad (SGC) basado en la norma ISO
9001:2008 adecuado a las necesidades del proyecto; para ello se van desarrollando

secuencialmente los requisitos de la norma a lo largo del capitulo IV.

La consecuencia de no llevar un adecuado control de calidad antes, durante y
después del desarrollo del proyecto se evidencia a través de los costos de no calidad
asociados a las reparaciones y re trabajos, los cuales tienen impacto negativo en los
costos directos y los plazos de entrega; este andlisis de costos se ira desarrollando en

el capitulo V.



CAPITULO 1

INTRODUCCION

El Peru es un pais de antigua tradicion minera, tradicién que mantiene y
cultiva gracias a la presencia de empresas lideres a nivel internacional. Contamos con
un enorme potencial geolégico. Peri es el primer productor de plata a nivel
mundial, segundo productor mundial de cobre. Asimismo, es el primer productor de
oro, zinc, estafio, plomo y molibdeno en América Latina. La Cordillera de los Andes
es la columna vertebral de Perii y la principal fuente de depdsitos minerales del
mundo.

Volcan Compaifiia Minera S.A.A. es un gran productor polimetalico de la
Sierra Central del Peru, primero en concentrados de plomo y plata y segundo en
concentrados de zinc, pues sus operaciones de la compaiiia se realizan en la regioén
central de los Andes Peruanos (Junin y Pasco), zona de amplia tradicién minera.

EL Directorio de Volcan tiene el claro objetivo de generar mayor valor para
sus accionistas. Lo demuestra la historia reciente de la compaifiia con un crecimiento
del capital social de la compaiiia de 213 veces en los ltimos 12 afios; politicas de
largo plazo que son reconocidas por el mercado y demostradas en las rentabilidades

de sus acciones tanto en las bolsas de Lima y Madrid.

Hoy Volcan Compafiia Minera S.A.A. est4 encaminada en varios proyectos

que sustentan el crecimiento de la empresa para los proximos afios, como son la



ampliacion del tajo de Cerro de Pasco y construccion de una nueva planta
concentradora de 14,000 toneladas dia de capacidad; la culminacion de la planta de
oxidos de plata para agregar 4 millones de onzas més de plata a la produccion actual;
el plan de auto generacion hidrica que le permitirdA a Volcan auto abastecerse de
energia eléctrica para seguir sustentando su crecimiento de largo plazo a costos
competitivos; el desarrollo de la mina Alpamarca y construccion de una planta

concentradora de 2000 TPD; entre otros proyectos.

Alpamarca hoy dia es una realidad con una produccion a inicios de 2014 de
180,000 toneladas de mineral anuales que inicialmente eran tratadas en la planta de
Animon a 42 kms de distancia. Esta produccion se viene incrementando a un total de
720,000 toneladas anuales. Para consolidar la operacion minera, para ello se
desarrollé el proyecto para construir una planta concentradora in situ con una
capacidad de 2000 toneladas dia. Esta inversion permite que tanto la produccion del
Tajo Abierto como de interior mina se trate en la misma operacion.

Para la construccion de esta nueva planta Concentradora, Volcan contratd a
nuestra empresa constructora para el desarrollo de todas las obras civiles y montaje
electromecénico de su Nueva Planta Concentradora — Alpamarca; para la misma que
se nos entregd las especificaciones técnicas, planos de construccion y las referencias
normativas aplicables para el desarrollo de la planta cumpliendo altos estdndares de
calidad y seguridad.

Durante el desarrollo del presente informe se tratard del desarrollo del
Sistema de Gestion de Calidad de nuestra empresa adecuado a las necesidades y

requerimientos del proyecto, enfocado en las disciplinas de estructuras y montaje de



equipos; haciendo uso de herramientas que nos permitieron gestionar adecuadamente
los distintos procesos que intervinieron durante la etapa de construccion; la cual pese
a las dificultades climatologicas fueron satisfactorias desde el punto de vista de

calidad, seguridad, plazos y rentabilidad de nuestra compaiiia.

1.1. ANTECEDENTES

Compaiiia Minera Alpamarca S.A.C., se encuentra desarrollando el Proyecto
“Ingenieria y Gerencia de la Construccion (ECM) Proyecto - Alpamarca”, ubicado
en el paraje Cerro Alpamarca, distrito de Santa Barbara de Carhuacayan, provincia
de Yauli y departamento de Junin a 371 Km al Este de Lima siguiendo la ruta Lima-
La Oroya-Cerro de Pasco y a 182 Km siguiendo la ruta Canta-La Viuda, a una altura
aproximada de 4770 msnm, con temperaturas promedio anuales que oscilan entre -

13°Cy 17°C.

El proyecto “Ingenieria y Gerencia de la Construccion (ECM) Proyecto -
Alpamarca” consistird en el desarrollo de una planta concentradora, sus instalaciones
auxiliares y la presa de relaves para el procesamiento de minerales polimetélicos a
razéon de 2,000 toneladas métricas (t) por dia con la finalidad de producir
concentrados de cobre, plomo, zinc y plata como subproducto. El mineral sera
extraido a través de un sistema de minado de tajo abierto y procesado a través de
operaciones unitarias tipicas como trituracion, molienda, flotacion, espesamiento y

filtrado de concentrado.

Por tal motivo, Compaiiia Minera Alpamarca S.A.C. ha contratado a nuestra



empresa para realizar los trabajos de las obras civiles y montaje electromecéanico del
proyecto, siendo supervisado por SNC LAVALIN. En tal sentido nuestra empresa
serd responsable de realizar el control de todas las actividades del proyecto y

finalizara con la entrega y aprobacion del dossier de obra.

1.2 OBJETIVO:

e Implementar y mantener actividades de control de calidad durante el montaje
de estructuras y equipos principales de la nueva planta concentradora
polimetalica; para asi poder cumplir con los requerimientos técnicos
establecidos por el cliente a través de las especificaciones técnicas, planos y

normas de referencia.

1.3 JUSTIFICACION
Por politica de nuestra empresa y debiéndose entregar el proyecto de acuerdo a
las requerimientos técnicos del cliente, la gerencia del proyecto decidié implementar
el sistema de gestion de calidad (SGC) basado en la norma [SO9001:2008, bajo la
cual nuestra compaiiia se encuentra certificada; dicha norma sera aplicable a todos
los procesos que intervienen durante el desarrollo del proyecto: Compras, almacén,
transporte, construccién electromecéanica, etc. El resultado se ird mostrando durante
el desarrollo del presente informe.
1.4 ALCANCE
El presente informe tratara especificamente del detalle de las herramientas y la
forma como se debe implementar el sistema de gestion de calidad de nuestra empresa

a los requerimientos del proyecto.



El aseguramiento y control de calidad mostrado en el presente informe se
realizard para los trabajos mecanicos: Estructuras y equipos, denominado como
estructura toda actividad que involucre el montaje de edificios principales, soporte de
equipos, soporte de tuberias; el montaje de equipos incluye la ubicacién en la
posicion final e instalacion de los mecanismos y sistemas auxiliares que comprenden
cada uno de ellos.

Los trabajos seran realizados de acuerdo a los documentos técnicos de
referencia, planos y especificaciones provistos en el contrato, para entregar la planta
acorde a los requerimientos del cliente.

Debido a la extension del proyecto, para el presente informe sélo se considera el
aseguramiento y control de calidad para las estructuras y equipos principales, para el
resto de la planta se presenta un resumen a través de formatos de registro de
actividades en el tiempo (log’s) y matriz de protocolos, de manera que permitan tener

organizados los documentos que evidencien los trabajos realizados.

1.5 LIMITACIONES
El desarrollo del presente informe no incluye el disefio civil, mecéanico ni la
fabricacion de los elementos mecanicos que conforman la planta concentradora, los

equipos y estructuras fueron suministrados por el cliente.



CAPITULO 2
GENERALIDADES DEL CONTROL DE CALIDAD APLICADO

AL MONTAJE DE PLANTA CONCENTRADORA

2.1 DESCRIPCION DE LA PLANTA CONCENTRADORA DE ALPAMARCA

Figura 2.1: Nueva planta concentradora - Alpamarca

El proyecto de montaje electromecanico, consistié en el desarrollo de una
planta concentradora y sus instalaciones auxiliares para el procesamiento de
minerales polimetélicos a razéon de 2,000 toneladas métricas por dia con la
finalidad de producir concentrados de cobre, plomo, zinc y plata como
subproducto. El mineral sera extraido a través de un sistema de minado de tajo
abierto (Sobre la superficie del terreno) y procesado a través de operaciones
unitarias tipicas como trituracion, molienda, flotacion, espesamiento y filtrado de

concentrado.



La vida util del proyecto se ha estimado en 10 afios y comprende las
siguientes zonas:
2.1.1 Zona de chancado y sistema de coleccion de polvos: Un rompedor
de rocas, un alimentador de placas, un grizzly vibratorio, una chancadora
primaria C80, una chancadora cénica secundaria HP300 STD, una chancadora
conica terciaria HP400 SH, una zaranda vibratoria secundaria 6’ X 16°, una zaranda
vibratoria terciaria de 6’ x 16°, cuatro fajas transportadoras de 307, dos
electroimanes, un detector de metales, dos puentes gria de 5ty 10 t, un tecle
monorriel de 2 t, un sistema de coleccion de polvos, insertos metalicos, forros de la
tolva de gruesos y todos los chutes de interconexion incluyendo sus soportes y otros
necesarios.
a) Chancadoras
e Chancadora primaria 400-CR-001, marca METSO, modelo C80.
e Chancadora secundaria 400-CR-002, marca METSO modelo HP300 STD.
e Chancadora terciaria 400-CR-003, marca METSO modelo HP400 SH.
Se debera instalar las chancadoras en la ubicacion seflalada en los planos
de ingenieria, respetando la cota final del equipo y las distancias respecto a los
ejes de referencia; se guardard evidencia de los controles topogréaficos en los

protocolos correspondientes de alineamiento y nivelacion.

Se debera verificar que los elementos moviles (quijada, conos, poleas de
transmisidén y volantes) no tengan ningun tipo de obstidculo que impida su

funcionamiento normal.



Figura 2.2: Chancadoras c6nicas
b) Alimentador de placas:
e Alimentador de placas 400-FE-001, marca COMESA de 42” x 15°.
Se debera instalar el alimentador de placa debajo de la tolva de gruesos tal

como se muestra en los planos de ingenieria, respetando la cota final del equipo y
las distancias respecto a los ejes de referencia; se realizara la instalacion del
alimentador de placas sobre los pedestales de manera que todas las columnas se
apoyen sin forzar ni dafiar los pernos de anclaje.

¢) Clasificadores vibratorios

e El grizzli vibratorio 3.0 m x 1.22 m Tag: 400-GZ-001

e Lazaranda vibratoria 6’ x 16” Tag: 400-SC-001

e La zaranda vibratoria 6’ x 16° Tag: 400-SC-002

Se debera instalar los clasificadores vibratorios en la ubicacidon sefialada

en los planos de ingenieria, respetando la cota final del equipo y las distancias
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respecto a los ejes de referencia; el montaje también incluye el motor eléctrico y
el sistema de transmision. Asimismo se debera tener en cuenta los espacios libres
entre las partes moviles de los clasificadores vibratorios y su chute segin la

recomendacion del Proveedor y los documentos de ingenieria.

d) Fajas transportadoras

e Faja trasportadora 30” x 21.8 m Tag: 400-CB-001
e Faja trasportadora 30” x 43.9 m Tag: 400-CB-002
e Faja trasportadora 30” x 39.6 m Tag: 400-CB-003

e Faja trasportadora 30” x 11.1 m Tag: 400-CB-004

Se deberé instalar las fajas transportadoras con chutes de descarga y
faldon de alimentacion, tornillos tensores, faldones, bastidores, soportes, faja,
polines, poleas, acoplamiento, motorizacién y otros requeridos, en la ubicacion
sefialada en los planos de ingenieria, respetando el punto de trabajo de la polea
de cabeza y el punto de trabajo de la polea de cola, ademas de la orientacion del
eje de la faja respecto a los ejes de referencia. El montaje también incluye el
motor eléctrico, el sistema de transmision, freno anti-retorno (donde aplique), los

sistemas de seguridad, los electroimanes, el detector de metales y los chutes.

Se debe verificar la ubicacion de la base de los soportes de las fajas
transportadoras con los pernos de anclaje previstos en las cimentaciones de
acuerdo a lo mostrado en los planos del proyecto y del proveedor; asimismo en

aquellas fajas que lo requieran se colocar4 las pesas en el contrapeso.

11
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e) Equipo de izaje
e Gruaa puente chancado primario 6 t x 5 m, Tag: 400-CN-001
e Grua puente chancado secundario y terciario 10 t x 13.4 m, Tag: 400-CN-002

e Tecle monorriel 2 t, Tag: 400-HT-001

Se deberé instalar los equipos de izaje, en la ubicacion sefialada en los
planos de ingenieria, respetando la cota de elevacion de la viga puente o del
monorriel; el montaje incluye el puente, el polipasto, las vigas testeras, los topes
de fin de carrera y control del equipamiento.

Se debera verificar el alineamiento de las vigas testeras, incluyendo el

motor y las transmisiones, antes de acoplarlas a las vigas carrileras.

f) Rompedor de rocas
Se debera instalar el rompedor de rocas en la parte superior de la tolva de
gruesos, tal como se indicas los planos de ingenieria, respetando la cota de
elevacion del equipo y su alineacién con los ejes de referencia; el montaje
también incluye la unidad hidraulica completa y la cabina de mando.

2) Sistema de coleccion de polvo

Cada sistema de colector de polvo debera ser instalado de acuerdo con los
parametros e indicaciones dadas en los documentos y hojas de datos de equipos. Los
colectores de polvo deberan ser inspeccionados visualmente, y después de la
aprobacion del cliente, las bolsas de tela deberan ser instaladas y puestas en el
sistema listo para operar; asimismo, el montaje también incluye el sistema de

ductos, accesorios y tuberias para el aire comprimido.
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2.1.2. Zona de molienda: Dos fajas transportadoras de 30” y 367,
una faja transportadora reversible de 36”, cuatro alimentadores de fajas de 36”,
una balanza de faja, un molino de barras de @ 10 2’ x 14°, un nido de 8 ciclones,
un molino de bolas @10’ x 10°, una celda flash SK-240, dos cajas de bombas, dos
bombas de pulpa en operaciéon mas dos bombas en espera (stand by), una
bomba sumidero, un puente gria de 25 t, un lanzador de barras, insertos
metalicos, dos tolvas de bolas, spout feeder y todos los chutes de interconexion

incluyendo sus soportes y otros necesarios.

Figura 2.3: Zona de molienda, durante el montaje de chumacera del molino de barras

a) Tolvas de finos :
Comprende el montaje e instalacion de las dos (2) tolvas de material fino, con

una capacidad viva de 650 t cada una, sus estructuras de soporte, columnas, vigas y
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arriostres, cobertura superior y otros destinados para el almacenamiento del mineral
proveniente de la operacion del area de chancado.
b) Fajas transportadoras y alimentadores de faja:

Se debera instalar las fajas transportadoras y los alimentadores de fajas,
chutes de descarga y alimentacion, tornillos tensores, faldones, bastidores,
soportes, faja, polines, poleas, acoplamiento, motorizacion y otros requeridos, en
la ubicacién sefialada en los planos de ingenieria, respetando el punto de trabajo
de la polea de cabeza y el punto de trabajo de la polea de cola, ademds de la
orientacion del eje de la faja respecto a los ejes de referencia. El montaje también
incluye el motor eléctrico, el sistema de transmision, freno anti-retorno (donde
aplique), los sistemas de seguridad, instrumentos y sensores, los electroimanes, el
detector de metales y los chutes; asimismo, en aquellas fajas que lo requieran el
Contratista colocara las pesas en el contrapeso. El empalme de la banda también
deberd ser realizada por el contratista, segin el kit de empalme que se le
proporcionara.

c) Molinos

e Molino de barras, con tag : 430-ML-001;
e Molino de bolas @12 x 12”, con tag : 430-ML-002;



Figura 2.4: Molinos de bolas y barras
Comprende el montaje e instalacion de dos molinos completos, el sistema

de lubricacién, la motorizacidn, acoplamientos y todos sus sistemas auxiliares.

Se debera verificar la ubicacion de la base de las cimentaciones de cada
molino con los pernos de anclaje previstos en las cimentaciones de acuerdo a lo

mostrado en los planos del proyecto y por el proveedor.

El Contratista deberd proveer nivelacion del molino y de la transmision
con las tolerancias indicadas en los estandares del proyecto; se debera considerar
el uso de lainas de acero inoxidable para la nivelacion.

d) Bombas:

Cada bomba debera ser instalada sobre una base de acero estructural o de
concreto, seglin se requiera, de acuerdo a las indicaciones del Proveedor.

La bomba, transmisiéon y motor deberan ser instaladas usando lainas o calzas,
si se requieren, bajo una base comin para alcanzar la ubicacién y elevacion de la

linea de centro de disefio; los acoplamientos y/o poleas de transmision deberan
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ser previamente alineados antes de la instalacion de las tuberias de succién y de
descarga.
e) Nido de hidrociclones y Celda Flash.
El contratista deberd verificar la ubicacién de la estructura de soporte y
de los pernos de fijacion del nido de hidrociclones y efectuard su instalacion de
acuerdo a los planos, especificaciones mecénicas y recomendaciones del

Proveedor.

El contratista deberéa verificar la ubicacion de la estructura de soporte y
de los pernos de fijacion de la celda flash y efectuaré su instalacion de acuerdo a

los planos, especificaciones mecénicas y recomendaciones del proveedor.

Figura 2.5: Nido de hidrociclones
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f) Puente gria de molienda
Se debera instalar los equipos de izaje, en la ubicacioén sefialada en los
planos de ingenieria, respetando la cota de elevacién de la viga puente o del
monorriel. El montaje incluye el puente, el polipasto, las vigas testeras, los topes
de fin de carrera y control del equipamiento; asimismo se debera verificar
topograficamente el alineamiento de las vigas testeras, incluyendo el motor y las

transmisiones, antes de acoplarlas a las vigas carrileras.

Figura 2.6: Puente gria de 25t
2.1.3. Zona de flotacion: Siete muestreadores metalargicos, un banco de siete
celdas rougher y tres celdas scavenger de bulk OK U-16, un banco de ocho celdas
cleaner de bulk OK1.5 R, un banco de cinco celdas rougher y cinco celdas scavenger
de cobre OK 0.5 R, un banco de tres celdas cleaner de cobre OK 0.5R, un banco de
seis celdas rougher y tres celdas scavenger de zinc OK U-16, un banco de seis celdas
de cleaner de zinc OK1.5 R, un tanque acondicionador de bulk de ©@13°x13°, dos
tanques acondicionadores de cobre de ¥5°x5’°, un tanque acondicionador de cleaner
de cobre de ¥4’ x 4°, tres tanques acondicionadores de zinc de Q15° x 15°, cajas de

bombas, cajones de paso, bombas de pulpa en operaciéon y bombas en espera (stand
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by), bombas sumidero, bombas de transferencia de muestra, seis muestreadores en
linea, un analizador de tamafio de particula, un analizador de rayos x, un puente gria

de 5ty todas las canaletas de espumas incluyendo sus soportes y otros necesarios.

a) Agitadores de tanques
Cada agitador deber4d ser instalado encima de plataformas de acero
estructural segln las indicaciones del proyecto y del proveedor, el reductor y el
motor deberan ser correctamente alineados.
b) Celdas de flotacion
Se deberd instalar y montar las celdas de flotacion de acuerdo a lo
mostrado en los planos del proyecto y las recomendaciones del proveedor, para la

seleccion de la pulpa de concentrados y su posterior espesamiento y filtrado.

Los bancos de celdas de flotacion tendran las siguientes caracteristicas:

e (Celdas rougher de bulk, tag :510-FC-001@007;

e Celdas scavenger de bulk, tag :510-FC-008@010;

e Celdas cleaner I de bulk, tag :510-FC-011@ 013;

e C(eldas cleaner Il de bulk, tag :510-FC-014/015;

e C(Celdas cleaner III de bulk, tag : 510-FC-016/017,

e Celda cleaner IV de bulk, tag: 510-FC-018.

o (Celdas rougher de zinc Tag: 510-FC-031@036

e Celdas scavenger de zinc Tag: 510-FC-037@039

e Celdas cleaner I de zinc Tag: 510-FC-040@042

e Celdas cleaner II de zinc Tag: 510-FC-043@044

e C(Celda cleaner 1l de zinc Tag: 510-FC-045

e C(Celda cleaner 1V de zinc Tag: 510-FC-046

e Celdas de flotacion rougher de cobre Tag: 510-FC-019@023
e Celdas de flotacion scavenger de cobre Tag: 510-FC-024@028



e Celdas cleaner I de cobre Tag: 510-FC-029@029A
e Celda cleaner II de cobre Tag: 510-FC-030

Figura 2.7: Celdas de flotacién

Antes de cualquier prueba, se debera verificar el correcto empalmado y
ubicacion de las canaletas y bridas de las cajas de alimentacion, intermedias y de
descarga para colas y concentrados y el ajuste adecuado de los pernos; asi como
la remocion de cualquier elemento que bloquee el mecanismo de agitacion y/o el
motor de las celdas de flotacion.

c) Muestreadores de pulpa

Se debera alinear los muestreadores y analizadores con las tolerancias

indicadas en los estandares del proyecto y del proveedor.
d) Bombas
Cada bomba debera ser instalada sobre una base de acero estructural o de

concreto, segun se requiera, de acuerdo a las indicaciones del proveedor.
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La bomba, transmision y motor deberdn ser instaladas usando lainas o calzas,
si se requieren, bajo una base comun para alcanzar la ubicacion y elevacion de la
linea de centro de disefio.

e) Equipos de Izaje:

Se debera instalar los equipos de izaje, en la ubicacion sefialada en los
planos de ingenieria, respetando la cota de elevacion de la viga puente o del
monorriel; el montaje incluye el puente, el polipasto, las vigas testeras, los topes
de fin de carrera y control del equipamiento. Asimismo se debera verificar
topograficamente el alineamiento de las vigas testeras, incluyendo el motor y las

transmisiones, antes de acoplarlas a las vigas carrileras.

2.14. Zona de espesamiento y filtrado de concentrados: Un espesador
de zinc de 940°, un espesador de plomo de ©¥30°, un espesador de cobre de
?30°, tres bombas para el underflow de los espesadores en operacion y tres
bombas en espera (stand by), tres holding tank, un filtro prensa de zinc y
sistemas auxiliares, un filtro prensa de plomo y sistemas auxiliares, un
alimentador de faja de concentrado de zinc de 307, un alimentador de
faja reversible para concentrados de plomo y cobre de 307, tres bombas
sumidero, dos tanques de agua de lavado, un cajon de paso, un tecle monorriel de
5 t y chutes de descargas de concentrado incluyendo sus soportes.
a) Espesadores

e Espesador de zinc de 40’ con tag : 530-TH-001;
e Espesador de plomo de 30’ con tag: 530-TH-002;
e Espesador de cobre de 30’ con tag: 530-TH-003.
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Se realizar4 el montaje de los espesadores y sus componentes de acuerdo
a lo mostrado en los planos del proyecto, especificaciones técnicas y
recomendaciones del proveedor; asimismo se deberd verificar el correcto
funcionamiento y ubicacién del accionamiento, motor y equipo de agitacién en

coordinacién con la supervision.

b) Filtros
e Filtro prensa de zinc con tag: 530-FL-001;
e Filtro prensa de plomo/cobre con tag: 530-FL-001.
Comprende el montaje e instalacion de los filtro prensa, su sistema de
accionamiento y sus equipos accesorios completos, destinados para la obtencion del

concentrado de mineral.
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Se debera verificar el alineamiento y nivelacion del filtro prensa y sus
componentes con las tolerancias indicadas en los estdndares del proyecto; se debera

considerar el uso de lainas de acero inoxidable para la nivelacion del filtro prensa.

o B

Figura 2.9: Filtros de Zn y Cu (De izquierda a derecha)
c) Bombas

Cada bomba debera ser instalada sobre una base de acero estructural o de
concreto, segln se requiera, de acuerdo a las indicaciones del Proveedor.

La bomba, transmisién y motor deberéan ser instaladas usando lainas o calzas,
si se requieren, bajo una base comun para alcanzar la ubicacién y elevacion de la
linea de centro de disefio.

d) Compresores

e Compresor de aire filtro prensa de zinc, tag : 530-CM-001;

e Compresor de aire filtro prensa de plomo/cobre, tag : 530-CM-002.
e Tanque acumulador de aire filtro prensa de zinc, tag : 530-TK-006;

e Tanque acumulador de aire filtro prensa de plomo/cobre, tag : 530-TK-007;

e Secadores, filtros y otros aplicables.



Cada paquete de compresores de aire deberd ser instalado sobre su

cimentacion de acuerdo a las indicaciones del Proveedor.

e) Alimentadores de faja

e Alimentador de faja concentrado de zinc, tag : 530-FE-001;
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e Alimentador de fajas reversible concentrado plomo/cobre, tag : 530-FE-002.

Se deberé4 instalar los alimentadores de fajas, chutes de descarga y
alimentacion, tornillos tensores, faldones, bastidores, soportes, faja, polines,
poleas, acoplamiento, motorizacion y otros requeridos, en la ubicacion sefialada
en los planos de ingenieria, respetando el punto de trabajo de la polea de cabeza
y el punto de trabajo de la polea de cola, ademas de la orientacion del eje de la
faja respecto a los ejes de referencia. El montaje también incluye el motor
eléctrico, el sistema de transmision, freno anti-retorno (en aquellas fajas que
aplique), los sistemas de seguridad, los electroimanes, el detector de metales y

los chutes.

2.1.5 Zona de reactivos: Nueve tanques agitadores de preparacion de
reactivos, siete tanques de almacenamiento de reactivos, 27 bombas dosificadoras
de reactivos, nueve bombas de transferencia, tres bombas de sumidero, sistema
de preparacion y dosificacion de floculante, puente gria de reactivos y un tecle
monorriel.

2.1.6 Planta de Cal: Una tolva con rompesacos, un alimentador de
faja de 18”, un tanque agitador de preparacion de lechada de cal de ©4.5 m x

4.5 m, dos bombas de transferencia de lechada de cal en operaciéon mas dos en



espera (stand by), un tanque agitador de almacenamiento y dosificacién de
lechada de cal de ©¥4.5 m x 4.5 m, un tecle monorriel de 2 t y una bomba
sumidero.

2.1.7 Zona de distribucién de aire a planta e instrumentacién: Un
compresor de aire en operacion mdas uno en espera (stand by), un
secador de aire, dos tanques acumuladores de aire comprimido, un soplador

de aire mds uno en espera (stand by).

2.1.8. Distribucion de agua: Un tanque de agua de procesos de ¥10.0 m
x 11.0 m, un tanque de agua fresca de ©¥3.0 m x 3.1 m, una bomba de agua
fresca en operacién més una bomba en espera (stand by), un tanque de paso de
agua fresca ¥3.0 m x 3.5 m, un tanque de paso de agua potable ¥1.5 m x 1.8
m, un tanque de agua potable ¥2.1 m x 2.7 m, dos bombas de transferencia de
agua potable mas dos bombas en espera (stand by), cuatro duchas lava ojos y una
planta de tratamiento de aguas servidas.

2.1.9. Sistema contraincendios: Una bomba contraincendio, una bomba
jockey, un tanque de agua contra incendios ¥8.12 m x 8.25 m y un tanque diario
de diesel 2.

2.1.10. Zona espesador de relaves: Un cajon distribuidor, un espesador de
relaves de ¥16 m, una bomba de transporte de relaves en operacién mas una
bomba en espera (stand by), una planta de preparacion de floculante, tres bombas
de transferencia de agua en operacion mas tres en espera (stand by), un tanque de

paso y una bomba sumidero.
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En el Anexo 01, se muestran los planos generales para las distintas areas
de la Planta concentradora, el diagrama de flujo de procesos y los planos

isométricos para los edificios de procesos.

2.2. Edificios de procesos
Todos los edificios de procesos seran de acero estructural con un

cerramiento de planchas metalicas

La infraestructura de los edificios de procesos comprende:



Chancado primario y
tolva de gruesos

Edificio de chancado
secundario

Torre de transferencia

Silo de almacenamiento
de finos

Molienda y flotacién

Filtrado de concentrado

Espesamiento de
concentrado

Reactivos

Planta de Cal

Espesamiento de relaves

Tabla 2.1: Edificios de procesos para la obtencion de concentrado de Pb, Cuy Zn

81

306

31

230

2078

886
849

94
110

1352

Comprende una estructura de tipo cajon de concreto armado en base a muros y losas; en el
extremo superior cuenta con una cobertura de estructura y planchas metalicas

Edificio de estructura metalica de altura promedio 20.60 m, losas y cimentacién de concreto
armado, cobertura y cerramiento lateral de plancha metalica.

Edificio de estructura metalica de altura promedio 11.10 m, cobertura de plancha metalica y
plataforma intermedia con piso tipo grating para soporte de fajas.

Dos silos metalicos de 10.00 m de didmetro interior y altura; sobre los silos se cuenta con
una plataforma y estructura de cobertura para las faja de alimentacion.

Edificio de acero estructural y cobertura metdlica de altura promedio de 25.50 m, cuenta
con vigas carrileras para puentes grua de mantenimiento, cobertura y cerramiento lateral
de plancha metailica.

Edificio de acero estructural.

Escaleras de acceso y puentes de estructura metalica
Estructura de soporte metalica, cobertura y cerramiento lateral de plancha metalica

Escaleras de acceso y puentes de estructura metalica.

Escaleras de acceso y puentes de estructura metalica.
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2.3. Inspeccion, pruebas y verificacion
a) Controles topograficos permanentes durante la construccién por parte
de topografia mecdinica:
* Alineamiento, nivelacion y verticalidad de las estructuras
®= Tolerancia para alineamiento de columnas: £ 6 mm
= Tolerancia de alineamiento de pernos de anclaje: +£ 3 mm
®= Tolerancia para fabricacion de agujeros: £ 3 mm (AISC 303 —
Seccion 6.4)
®= Tolerancia de nivelacion: = 3 mm
= Tolerancia verticalidad: 1/500 de la longitud del elemento (AISC
303 — Seccidén 7.13)
e Alineamiento y nivelacion durante montaje de equipos mecanicos; para
= Tolerancia para alineamiento de ejes: £ 1 mm, prevalece la indica
por el fabricante del equipo.
= Tolerancia de nivel: = 1 mm, prevalece la indica por el fabricante
del equipo.
Prevaleceran las referencias de ejes moviles y uniones bridadas al eje
geométrico de los equipos.
e Control de nivel en instalacién de lainas de nivelacion.
= Tolerancia de nivelacion: £ 1 mm.
e Control del montaje de estructuras metélicas y equipos.

= De acuerdo a plan de inspeccion y ensayos aprobado.
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* Control dimensional de equipos y estructuras, de acuerdo a tolerancias
indicadas por el fabricante.
» Estructuras: Control dimensional de elementos de acuerdo a
planos de fabricacion.
®* Puente gria: Control dimensional de diagonales y longitudes de
vigas testeras, contra flecha, alineamiento y nivelacion de rieles;
de acuerdo a tolerancias indicadas en el manual del equipo y
planos del fabricante.
b) Montaje en campo: La empresa serd responsable por todos los
ensambles requeridos para tener los equipos operativos y por la
instalacion de todos los componentes auxiliares, los cuales son

suministrados con el equipo para ser instalados.

e No est4 permitido el uso de equipo oxicorte, ni realizar modificaciones
a los equipos y estructuras, a menos que se tenga una autorizacion por
escrito del cliente.

e Durante la instalacion de los equipos, toda abertura pequefia o tuberia
abierta deberan ser protegidas.

e EIl montaje de cada uno de los componentes serd conforme a los
planos de instalacion y del fabricante aprobados.

c¢) Correccion de defectos de fabricacion: Sera realizado para aquellos

elementos cuyas dimensiones no sean las indicadas en los planos de

fabricacion y requieran ser modificados en obra.

Los defectos seran reportados por escrito al cliente, quien deber4 autorizar

por el mismo medio la reparacioén o remplazo del suministro.
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d) Interferencia: Se debera revisar todos los espacios libres, cimentaciones de los
equipos y otras zonas fijadas para la correcta ubicacidon antes de la instalacién del
equipo. Llas interferencias encontradas seran reportadas al cliente, quien
determinara la accidn a seguir.

e) Pruebas: No se encuentran bajo responsabilidad de nuestra empresa.
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CAPITULO 3

IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

Cuando hablamos de identificacion del problema no siempre nos referimos a
la identificacion de una situacién desfavorable o negativa. La identificacion del
problema hace referencia antes que todo a la identificacion de un objeto de estudio o
interés.

En términos generales, un problema:
a) Puede surgir de una solicitud, es decir, de un deseo de cambio.
b) Puede surgir de la identificacion de una carencia o incoherencia, es decir de
la identificacion de vacios en la interpretacion de la realidad aceptada.
¢) Puede surgir de la identificacion de una situacion potencial, es decir, de una
oportunidad.
d) Puede surgir de la experiencia del observador inmerso en una realidad
determinada, siendo esta la principal fuente de identificacion de problemas.
Para el caso de la Planta Concentradora, surge de la necesidad de realizar el
montaje electromecénico de la nueva planta concentradora y su respectivo control de
calidad, a solicitud de Compaiiia Minera Alpamarca, para mejorar su produccién
mineral. Para lo cual por exigencia contractual y debiendo entregar la instalacion
conforme a especificaciones técnicas, planos y requerimientos del cliente se debe de
realizar el Control de Calidad para el Montaje Electromecdnico de la Nueva Planta

Concentradora Polimetdlica.
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3.1 Organigrama:

Para realizar el montaje electromecénico y su respectivo control de calidad se
requiere conformar un equipo de trabajo competente organizados en distintas areas
funcionales con la finalidad de cumplir con los requerimientos técnicos, de calidad,
seguridad y en el tiempo previsto.

Luego de haber realizado el proceso de seleccion de personal a través de la
gerencia del proyecto y los jefes de cada area, queda conformado el equipo de trabajo
de acuerdo al organigrama presentado en el anexo 02.

El organigrama del area de calidad qued6 organizado de acuerdo a la figura
3.1, con las siguientes funciones:

Jefe de calidad:

e Programar y coordinar las actividades de Gestion de la Calidad, relacionado
al proyecto, ante el agente.

e Elaborar y administrar el plan de gestion de la calidad.

e Monitorear la elaboracion de los planes de puntos de inspeccién con los
inspectores a su cargo.

e Elaborar y revisar la planificacion de la implementacion del SGC del
proyecto.

e Coordinar la implementacién del SGC con los responsables del proyecto,
delegando actividades y apoyando a los mismos.

e Promover la difusion del SGC a través de charlas cortas, inducciones y/o
talleres.

e Documentar, analizar y coordinar el cierre de las no conformidades.

e Coordinar la implantacion de acciones correctivas y preventivas.

e Elaborar el reporte mensual y/o semanal de calidad, cuya entrega se realizara

en coordinacién con el agente.
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e Liderar la elaboracion del dossier de calidad en coordinacidn con el agente.

e Coordinar la implementaciéon de las actividades de control y aseguramiento
con los Ingenieros QA/QC e inspectores a su cargo, segun el cronograma de
obra establecido.

e Coordinar y monitorear las actividades del laboratorio de obra.

e Responsable del uso e implementacion de toda documentacién aprobada por
el agente.

Inspector QC:

e Elaborar y administrar los planes de puntos de inspeccidn y ensayos
aplicables a su disciplina durante las distintas etapas constructivas, asi como
los protocolos de control aplicables.

e Es el responsable de velar el cumplimiento en campo de los procedimientos
constructivos aplicables a su disciplina.

e Seguimiento de las no conformidades generadas en su frente de trabajo, asi
como la implementacion de acciones correctivas y preventivas.

e Reportar de forma periddica, al Jefe de Calidad, el avance de cada una de las
actividades asignadas.

e Coordinar con el Jefe de Calidad y la Supervision de SNC-LAVALIN para
las inspecciones de las actividades y liberacion de las mismas.

e Verificar el correcto llenado de los registros de liberacion, de acuerdo al

trabajo realizado.



Jefe de Calldad
Carlos Minaya

Reelevo: Davlid Salguero

e oo o J/

Inspector QC Civil

Maribel Mandamiento
Juan Sono
Jaime Tito

Jefe de Laboratorio

Manuel Huertas

l

Tec. Laboratorio

Augusto Espinoza

Inspector QC Mecanico

David Salguero
Jeremfas Chata
Victor Cérdova

Inspector QC Soldadura / Tuberias

° Euripides Agullar
° Hernandez Raa
[ Ivdn Romero

Figura 3.1: Organigrama de calidad

y
Inspector QC Eléctrico e Instrumentacién
B Ing. Gestlén de Calldad
. Ingrld Ludefa Charles Ni
. Yonathan Vlicahuaman = ariesiNleto
[ Jose Encinas ® Marelys Colque
\
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Caracterizacion del Problema:

Es posible realizar el Control de Calidad del Montaje Electromecéanico de la

Planta Concentradora Polimetalica, utilizando las herramientas del Sistema de

Gestion de Calidad de la Empresa, las cuales nos permitiran:

3.3

Controlar que los procesos involucrados en el montaje de la planta
concentradora cumplan los requisitos técnicos, guardando evidencia de ello.
Controlar que los equipos utilizados para las inspecciones y liberaciones se
encuentren debidamente calibrados.

Registrar y realizar el tratamiento de las actividades o productos defectuosos
o no conformes durante el proceso de construccion.

Hacer uso de matrices y log’s que nos permitan llevar la trazabilidad de los

documentos generados.

Planteamiento del problema:

Dada la necesidad de realizar el montaje electromecéanico de la nueva planta

concentradora de acuerdo a los planos de construccion, especificaciones técnicas y

referencias normativas, llevando un adecuado control de calidad de las actividades

involucradas en la fase de construccion y guardando evidencia de que los procesos

cumplen los requisitos técnicos; para plantear el problema se hace la siguiente

pregunta:

;,De qué manera se puede realizar el Control de Calidad para el Proyecto de

Montaje Electromecéanico de la Nueva Planta Concentradora Polimetélica para una

Empresa Minera?



4.1

35

CAPITULO 4

DESARROLLO DEL CONTROL DE CALIDAD PARA EL

PROYECTO

TERMINOS Y DEFINICIONES:

Cliente (Dueilo): Significa Compafiia Minera Alpamarca; contrato y sus

documentos integrantes.

Agente: Significa SNC Lavalin S.A. quien desarrollard la ingenieria y

gerencia de la construccion por designacion del cliente.

Contratista: Persona natural o juridica que ejecuta el alcance del trabajo
encargado por el agente al amparo del contrato. El término “Contratista”
incluye a todos los recursos materiales y humanos que se encuentren bajo su
dependencia u Oordenes directas o indirectas; incluyendo entre otros
subcontratistas y proveedores. Para efectos del proyecto este papel lo

representa nuestra empresa constructora.

Subcontratista: Es la persona natural o juridica que por cuenta, cargo y
riesgo del contratista, y con autorizacion previa del agente, ejecuta o provee
parte de las obras, trabajos o servicios del contrato, y se relaciona
contractualmente sélo con el contratista, siendo este exclusivo responsable de

su desempefio.

Contrato: Documento que establece el acuerdo de voluntades entre el cliente
y el contratista, para que este tiltimo ejecute a riesgo propio una obra material,

trabajo o servicio por encargo del primero.

Calidad: Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple

con los requisitos.
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Requisito: Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u

obligatoria.
Sistema: Conjunto de elementos mutuamente relacionados o que interactuan.

Sistema de gestion de la calidad (SGC): Sistema de gestion para dirigir y

controlar una organizacién con respecto a la calidad.

Control de la calidad: Parte de la gestion de la calidad orientada al

cumplimiento de los requisitos de la calidad.

Aseguramiento de la calidad: Parte de la gestion de la calidad orientada a

proporcionar confianza en que se cumpliran los requisitos de la calidad.

Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactian,

las cuales transforman elementos de entrada en resultados.

Producto: Resultado de un proceso.

Proveedor: Organizacién o persona que proporciona un producto o servicio.
Conformidad: Cumplimiento de un requisito.

No conformidad: Incumplimiento de un requisito.

No conformidad potencial: Situacion no deseable presentada durante el

desarrollo del proceso que alerta sobre una condicion fuera de control.

Reproceso: Accion tomada sobre un producto no conforme para que cumpa

los requisitos.

Accion preventiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no

conformidad potencial u otra situacién potencial no deseable.

Accién correctiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no

conformidad detectada u otra situacion no deseable.
Correccién: Accion tomada para eliminar una no conformidad detectada.

Inspeccién: Evaluaciéon del cumplimiento de un requisito por medio de
observacion, acompafiada cuando sea apropiado por medicién y/o ensayo, la

cual debe ser comparada con requisitos escritos.
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= Log: Formato de registro de actividades en el transcurso del tiempo que

permiten llevar la trazabilidad de los documentos generados durante el

desarrollo del proyecto
IMPLEMENTACION DEL PLAN DE CALIDAD:

El plan de calidad del proyecto es la base sobre la cual se sostiene el SGC de

la empresa, el cual se desarrolld en la obra segin el modelo de programa de

implementaciéon del SGC (ver Tabla 4.1); en el cual se indica la distribucion,

difusion, seguimiento y revision del mismo.

4.3

En dicho programa se desarrollan los puntos del plan de calidad del proyecto.
PLANIFICACION DEL PROYECTO

La empresa promueve la calidad, seguridad y salud ocupacional, medio

ambiente y responsabilidad social en todos los niveles de su personal, donde el

trabajador cuida su propia seguridad y la de aquellos que tiene a su lado. Asimismo

se establece que durante ésta planeacion se cumplira con:

Los objetivos de calidad y los requisitos contractuales, definidos antes del inicio
de la obra.

Identificar todos los procesos y/o actividades (criticos), asi como la
documentacion y los recursos especificos para el desarrollo de la obra, como por
ejemplo: Plan de Calidad; Procedimientos constructivos; Formatos de control;
Plan de Inspeccion y Ensayo; etc.

Identificar las actividades requeridas para verificar, validar, realizar seguimiento,
inspeccion y ensayos/pruebas especificas y especiales; asi como los criterios de
aceptacion de los mismos, como por ejemplo: Torqueo, alineamiento de

transmisiones, instalacion de equipos, etc.
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Tabla 4.1: Modelo de programa de implementacion del Sistema de Gestion de Calidad

1.0 | PLAN DE CALIDAD
1.1 | Elaborar el lan de Calidad. Jefe de Cal.
1.2 | Solicitar revision y aprobacion al Gerente de Proyecto. | Jefe de Cal.
1.3 | Entregar para aprobacion por el cliente Jefe de Cal.
2.0 | MATRIZ DE CALIDAD
2.1 | Elaborar la Matriz de Calidad del proyecto Jefe de Cal.
3.0 | DIFUSION DE POLITICA Y LOS OBJETIVOS DE LA
CALIDAD
31 Pu?licacién de paneles de la politica y objetivos de la Jefe de Cal.
calidad
3.2 | Distribuir la Politica y los Objetivos de la Calidad Jefe de Cal.
33 Rea.lizar capacitacion de la Politica y los Objetivos de la Jefe de Cal.
Calidad
4.0 | ORGANIGRAMA DEL PROYECTO
4.1 | Elaborar el Organigrama del proyecto Jefe de Cal.
4.2 | Difusion del organigrama Jefe de Cal.
5.0 | CAPACITACION i: PLAN DE CALIDAD
6.0 | PROCEDIMIENTOS DE CONSTRUCCION
6.1 | Elaboracion de Lista de Procedimientos Constructivos Jefe de Cal.
6.2 | Elaboracion de los procedimientos constructivos. Jefe de Cal.
6.3 | Codificacion de los procedimientos constructivos. Jefe de Cal.
Distribuir los procedimientos para su revision interna
6.4 por el Area d:CaIidad, Segurigad y Produccion. seleideicat
6.5 | Solicitar revision y aprobacion al Gerente de Proyecto. | Jefe de Cal.
6.6 | Entregar para aprobacion por el cliente Jefe de Cal.
6.7 | Realizar capacitacion sobre Procedimiento Jefe de Cal.
7.0 | PLANES DE PUNTOS DE INSPECCION
7.1 | Elaborar los planes de puntos de inspeccion Jefe de Cal.
8.0 | LISTA MAESTRA DE DOCUMENTOS INTERNOS (LMI)
8.1 | Elaborar la LMI (FG-CAL-03-A). Jefe de Cal.
9.0 | PLAN DE CALIBRACION DE EQUIPOS IME
9.1 | Elaborar el Plan de Calibracion. Jefe de Cal.
9.2 | Enviar Plan de Calibracion a Almacén Central Jefe de Cal.
10.0 | TRATAMIENTO DE PRODUCTO NO CONFORME
101 Elli!:)-c‘;;a-:\[.)nmer registro utilizando el formato del FG- Jefe de Cal.
10.2 | Elaborar Log de No conformidades. Jefe de Cal.
11.0 | ACCION PREVENTIVA / ACCION CORRECTIVA
111 Realizar el anali§is de causas dg la No Conformidad Jefe de Cal.
empleando el Diagrama de Ishikawa
11.2 | Elaborar primera accion preventivo/correctiva Jefe de Cal.
12.0 | MEDICION DE iNDICES DEL PROYECTO
121 Calculér los indices indicados en el Informe Mensual Jefe de Cal.
de Calidad
12.2 | Elaborar el Informe de Calidad del Proyecto Jefe de Cal.
13.0 | SATISFACCION DEL CLIENTE
13.1 Definir Ia. fecha de la realizacion de las encuestas de Jefe de Cal.
satisfaccion
14.0 | DOSSIER DE CALIDAD
14.1 | Elaborar el indice del Dossier Jefe de Cal.
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Definir los formatos de los registros de calidad que sean necesarios para
demostrar evidencia de que los procesos de la obra cumplen los requisitos.
Determinar actividades de monitoreo, control de procesos y cumplimiento de los
procedimientos; todo ello alineado a las especificaciones del proyecto.

El resultado de esta planificacion se presenta mediante los siguientes
documentos: Mapa de procesos (Figura 4.1) y el Plan de Calidad, cuyo contenido se
desarrolla a lo largo del capitulo 4.

Ademas se desarrollaron procedimientos constructivos, los cuales nos
servirdn para asegurar el correcto desarrollo de las actividades de obra; cada
procedimiento contard con su Plan de Inspeccion y Ensayo (PIE), formatos de
Control (Protocolos) y la matriz de identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y
control (IPERC) asociados.

4.4 PROCESOS RELACIONADOS CON EL CLIENTE
4.4.1 Determinacion de los requisitos relacionados con la obra
Se determinara:
Los requisitos especificados por el cliente, incluye los entregables fisicos y
documentarios.
Los requisitos no establecidos directamente por el cliente, pero que son
necesarios para la adecuada gestion del proyecto en coordinacion con el agente.
4.4.2 Medios de comunicacion en obra

Toda comunicacién en obra entre contratista, cliente y/o agente se realiza a

través del area de control documentario; via cartas, transmittal u otros documentos

establecidos para dicho propésito.
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Se revisa las especificaciones técnicas de la obra y las bases del contrato antes
de iniciar la ejecucion de los trabajos comprometidos para asegurar el cumplimiento
de los compromisos de calidad prefijados.

Toda consulta o solicitud de cambio de ingenieria, que modifiquen los
requisitos de la obra, sera notificada al agente segun los canales de comunicacion
establecidos para la obra.

4.5 PRODUCCION Y PRESTACION DE SERVICIOS
4.5.1 Control de la produccién y prestaciéon de servicios

De acuerdo a la planificacion prevista de obra, se desarrolla los
procedimientos, instructivos, planes de inspeccion, registros y listas de verificacion
para evidenciar que los procesos y controles son llevados de manera correcta. Segun
la complejidad de la obra, procesos y actividades consideradas como criticos son
identificados y analizados segun aspectos técnicos, calidad, prevencion y ambiente.
4.5.2. Validacion de los procesos y de la prestacion del servicio

Se realiza la entrega diaria o cuando se haya concluido algin proceso de
liberacion los siguientes documentos:

Tabla 4.2: Documentos Entregables al cliente/agente

( Item Documento Entrega
1 [Plan de Calidad Al inicio del proyecto.
2 [Procedimiento de trabajo JAntes de la actividad, coordinacién con el Agente.
3 |Plan de Inspeccion y Ensayo (PIE) |Antes de la actividad, coordinacion con el Agente.
4 [Registros de liberacion Diaria o al concluir cualquier liberacién.
5 [Informe de Calidad. Mensual.
6 |Dossier de Calidad. IConcluida un érea o subsistema.

El proceso de liberacion y aceptacion fisica se realiza a través de las
“caminatas de construccion” y la aceptacion documental se realiza a través de la

entrega del dossier de calidad al 4rea de aseguramiento de calidad del agente.




42

Durante el desarrollo del proyecto, se organiza el dossier de calidad de obra el
cual estd conformado por registros de inspeccion y ensayos, listas de verificacion,
certificados de calibracion de instrumentos, documentos de calificacion de personal
especializado, etc. Este documento detalla mediante evidencias objetivas, el control
de todas las actividades realizadas durante el desarrollo de todos los procesos
programados; su organizacién y control se establece en el indice de dossier de
calidad, el cual fue coordinado con el 4rea de aseguramiento de calidad del agente.

Este dossier de calidad es refrendado con todas las firmas de los responsables
y entregado al 4rea de aseguramiento de calidad del agente para su recepcién final
como constancia que la obra cumple con los requerimientos especificados.

4.5.3. Identificacion y trazabilidad

Se llevé el control de los documentos a través de log’s, los cuales fueron
presentados al agente en el dossier de calidad de obra.
4.5.4. Propiedad del cliente

Se realizdé la verificacion y el registro de los materiales y suministros
proporcionados por el cliente, con la presencia de un representante autorizado.

Cuando el material suministrado no es el adecuado y/o presenta defectos, se
reporta inmediatamente al agente.

4.6. CONTROL DE EQUIPOS DE SEGUIMIENTO Y MEDICION

En la obra en coordinacion con el agente, se verifica la vigencia del periodo
de calibracion de los equipos de inspeccidon, medicion y ensayo (IME) mediante un
Plan de Calibracion de equipos IME (Tabla 4.3). En este documento se indican los
periodos de vigencia por cada equipo, asi como la serie, modelo, rango de operacion,

estado, ubicacion, N° de certificado, fecha de ultima calibracion, etc.
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Una copia de este plan asi como los certificados de calibracion fueron

entregados al agente para su revision, verificacion y archivo.

4.7. SATISFACCION DEL CLIENTE

Se establece en obra los medios que permiten recopilar informacion relativa a
la opinién del cliente con respecto al cumplimiento de los requisitos implicitos y
explicitos, basado en la encuesta de satisfaccion del cliente.

Sobre la base de esta informacién se generan las acciones correctivas y
preventivas para asegurar la satisfaccion del cliente.

Estas encuestas fueron realizadas dos veces durante la ejecucion del proyecto,
al 45% y 90% del avance real de obra. El formato de dichas encuestas se muestra en
el Anexo 03.

También se consideran los reclamos del agente/cliente mediante las cartas,

actas de reunion y el registro de no conformidades.
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4.8. AUDITORIA INTERNA

La sede central de nuestra compafiia tiene establecido un procedimiento de
auditorias internas, en donde se define los criterios, alcance, frecuencia y
metodologias aplicables.

El proposito de las auditorias internas es:

Verificar el cumplimiento de los requisitos de la Norma ISO 9001:2008.

- Verificar el grado de implementacion del Sistema de Gestion de Calidad.

- Verificar la implementacion de acciones correctivas y preventivas.

Para el proyecto se realizaron auditorias al 50% y 80% del avance real de la obra y
las observaciones se hicieron llegar a las jefaturas de area para el tratamiento
correspondiente.

4.9. SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PRODUCTO

Nuestra empresa, aplica métodos apropiados para medir y verificar las
caracteristicas de cada obra segun el plan de calidad, asegurando que se cumplan las
los requerimientos técnicos del cliente.

El Plan de Inspeccion y Ensayo (PIE) de la obra establece la metodologia, la
secuencia de control, el grado de participacion de los involucrados, los criterios de
aceptacion y la calificacion requerida.

Los registros (inspecciones y ensayos) respaldan al personal responsable que
autoriza la liberacion de los productos de un proceso y autoriza el paso al siguiente

proceso. Los registros generados se encuentran a disponibilidad del agente.
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4.10. CONTROL DEL PRODUCTO NO CONFORME

Se tiene implementado un procedimiento de tratamiento de no conformidades
el cual permite a la organizacion en todos sus niveles; identificar y controlar la obra
para prevenir la entrega de productos que no cumplan con los requisitos de calidad
establecidos.

Las no conformidades pueden ser generadas por cualquier colaborador del
proyecto y deberén ser tratadas mediante uno de los siguientes criterios:
- Tomando acciones para eliminar la no-conformidad detectada.
- Autorizando su uso, liberacién o aceptacién bajo concesiéon por una autoridad

pertinente y, cuando sea aplicable, por el cliente.

- Tomando acciones para impedir su uso o aplicacién originalmente previsto.

El 4rea de calidad mantendra en custodia los registros de la naturaleza de las
no conformidades y de cualquier accién tomada.

Cuando se corrige un producto no conforme, se debe someter a una nueva
verificacion para demostrar su conformidad con los requisitos.
Dependiendo de la naturaleza de las no conformidades, las acciones a seguir
consideran:

No conformidades internas:

- Registrar y documentar la no conformidad.
- Reparar para alcanzar los requerimientos especificados.
- Rehacer los trabajos o reprocesar desde el inicio.
- Aceptacioén por autorizacion del cliente (con o sin modificacion)

- Reclasificar, dar uso alternativo.
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No conformidades externas
- Registrar y documentar la no conformidad.
- Realizar las acciones correctivas necesarias en obra, para eliminar la desviacion.
- Notificar al cliente el cierre de las no conformidades.

Las no conformidades son registradas a través de un log para realizar el
tratamiento correspondiente (Ver Anexo 04).
4.11. MEJORA
4.11.1. Mejora Continua

Nuestro SGC es completamente auditable y sigue el circulo de mejora

continua indicado en la norma ISO 9001:2008.

Mejora continuada det sistema
de gestion de la calidad

o Responsabilidad

de la direccién
Gesbon de Idedidla, analitlsi< | _____ = Satisfaccion
(ECuISos #MERLE g
a \ ’
~ac Salidas
Reaalizacion d&l . S da

— iy aportan

Figura 4.2: Circulo de mejora continua

Para lograr la mejora continua de los procesos involucrados en el proyecto,
nuestras actividades se encuentran enfocadas a:
- Controlar los productos no conformes.

- Identificar y registrar de inmediato los productos no conformes o lotes.
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- Describir la no conformidad y explicar su causa.

- Eliminar las causas béasicas de todos los problemas de calidad.

- Seguimiento de acciones correctivas.

- Oportunidades de mejora.

- Informes mensuales, los cuales muestra el cumplimiento de lo plan de calidad a
través de los indicadores de calidad.
A continuacién se muestra un resumen del informe mensual realizado para el mes
de Noviembre de 2013, en el cual se explica brevemente el significado de los
indicadores de calidad:

Tabla 4.4: Indicadores de calidad

Unidad
Nombre del Indicador de Meta
Medida

%

SEP OoCT NOV
2013 2013 2013

% Implementacion del
SGC

1. Gestion de la Calidad | Satisfaccion del Cliente* %

No Conformidades
Cerradas (acumuladas)
HH Capacitacion en el
mes por trabajador HH
(HHC)

HH por Re-Trabajo en el
2. Aseguramientode la | Mes (HHRM)

Calidad HM por Re-trabajo en el
Mes (HMRM)

Trabajos Iniciados con
Procedimientos %
Aprobados y Difundidos

Protocolos Validados
por el Cliente

%

HH

HM <=50HM 3 S -

%

1. Gestion de calidad:
a) % Implementacion del SGC :
La implementacion de las herramientas del Sistema de Gestion de Calidad se
desarrollé de acuerdo al programa de implementacion mostrado en la tabla 4.1 y fue

culminado en el mes de Noviembre.
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b) Evaluacion de satisfaccion del cliente:
La encuesta de satisfaccion del cliente se realiza dos veces durante el desarrollo del
proyecto y nos indica que tan satisfecho se encuentra el cliente con respecto al
trabajo desarrollado por nuestra empresa.

Tabla 4.5: Satisfaccion de Compaiiia Minera Alpamarca

Encuesta de Satisfaccion del Cliente

1ra Encuesta (Agosto de 2013) 2da Encuesta (Febrero de 2014)

88% -

¢) No conformidades cerradas acumuladas:

NCR
cerradas _ acumuladas x100 %

% NCR cerradas NCR

totales _ acumuladas
Son todas aquellas generadas hasta el presente mes y que tienen el tratamiento
aprobado por el agente, ya sea corrigiéndose el producto o aceptando su uso.

Tabla 4.6: Indicador de Cierre de No conformidades

NO CONFORMIDADES CERRADAS ACUMULADAS

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Acumulado
0 2 6 9 15 23 25 26 26 37 42 - 42
TOTAL DE NO CONFORMIDADES
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Acumulado
2 3 11 15 23 25 26 35 37 41 42 - 42
TRATAMIENTO DE NO CONFORMIDADES (TNC)
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Acumulado

0% 67% 55% 60% 65% 92% 96% 74% 70% 90% 100% 100%
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Figura 4.3: No conformidades acumuladas cerradas por mes

2. Aseguramiento de la calidad:
a) Horas Hombre de Capacitacion (HHC):

HH
HHC = capac _ mes
#Trabajad .

Es la cantidad de horas de capacitacion por cada trabajador en temas de
procedimientos de gestion de calidad, procedimientos constructivos, plan de calidad,

plan de puntos de inspeccion y ensayo, tratamiento de producto no conforme, etc.

HHC
1.00

0.90 0.78

0.80
0.70

\61 0.61 0.56 058
0.60 J

0.50
0.40
0.30
0.20
0.10

0.00
| Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov

Figura 4.4: HHC para los meses de Septiembre, Octubre y Noviembre
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b) Horas hombre por re-trabajos en el mes (HHRM): No se presentaron.
¢) Horas maquina por re-trabajos en el mes (HMRM): No se presentaron.
d) Procedimientos aprobados :

Se refiere a la cantidad de trabajos realizados acumulados hasta la fecha que se

encuentran debidamente aprobados por el Agente

sE8 6060 6060

55
oy

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov

Trabajos Realizados B Procedimientos Aprobados .

Figura 4.5: Trabajos realizados con procedimientos aprobados y difundidos
3. Control de calidad:

% Pr ot. aprobados = SO pucRe o x100 %

Pr ot. generados

Se refiere a la cantidad de protocolos de liberacion revisados y aprobados por el
agente para los meses de septiembre, octubre y noviembre.

Tabla 4.7: Protocolos generados por mes
Protocolos de liberacién

Mes Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Sep | Oct | Nov | Acumulado
| I. | 1 : i |
Protocolos | 30 | 143 | 159 | 439 | 693 | 1343 | 1946 | 2379 | 2343 | 2008 | 885 12376
Elaborados | | _ | g | ! . 5 :
Protocolos | 5 | 430 | 135 | 416 | 666 | 1313 | 1912 | 2341 | 2228 | 1956 | 849 | 11984
Validados | | | ! ] !

i T i ' [ T 0
% . |
Protocolos | 100% | 91% l 85% | 95% | 96% | 98% | 98% | 98% | 95% | 97% | 96% 97%
Validados | | |
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Protocolos Validados por el Cliente

100%
99%
98% 97%
97%
96%
95%
94%
93%
92%

Sep Oct Nov

Figura 4.6: Porcentaje de prbtocolos aprobados por el agente

4.11.2. Acciones correctivas y preventivas

Estas herramientas del SGC son implementadas con la finalidad de atacar las causas
raiz de las no conformidades actuales (acciones correctivas) o potenciales (acciones
preventivas). Para identificar las causas raiz de sus no conformidades, el SGC utiliza

el Diagrama Causa-Efecto (Ishikawa).

Entorno | | Liétodo l | Liaterial |

Bridas mal \

| instaladas,
—_—— —— en Estacion |
de Bombeo  /

_— Ne 1 s

Supervision

| riaquina | | tfano de Obra

Grifico 4.6: Diagrama de Ishikawa (Ver detalle en anexo 04)
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Las causas de la no conformidad pueden ser:

Entorno: Lo que rodea al proceso afectado; por ejemplo: Medio ambiente, ambiente
laboral, etc.

Método: Forma de llevar a cabo un proceso de operacion 6 de gestion; por ejemplo:
procedimientos, instructivos, etc.

Material: La materia prima para elaborar un producto.

Supervision: Verificacion del cumplimiento de los requisitos del cliente, legales,
organizacionales.

Maquina: Los equipos y/o herramientas utilizadas en un proceso de operacion 6 de
gestion.

Mano de Obra: El personal que interviene en un proceso de operacion 6 de Gestion.

En el anexo 04, se puede observar el log de No conformidades para el proyecto, con
las acciones correctivas planteadas, asi como el registro y tratamiento de un registro

de No conformidad haciendo uso del diagrama de Ishikawa.

4.12. ACTIVIDADES DESARROLLADAS PARA EL PROYECTO
Se implement6 en el proyecto procedimientos de construccidon que permiten
estandarizar nuestras operaciones y garantizar al agente/cliente que la ejecucion en el
lugar de trabajo es independiente de la mano de obra.
Durante el planeamiento y ejecucion del proyecto:
a) Se identifica todos los procesos que afectan la calidad del producto y verificamos
que estos procesos sean capaces de conseguir productos que se afecten a los

requerimientos de calidad.
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b) Desarrollamos procedimientos para:
- Garantizar que todos los materiales y piezas se adecuen a los requerimientos del
proyecto antes que se usen en un proceso.
- Probar y verificar tanto las caracteristicas en el proceso como las del producto
final.
- Identificar y realizar seguimiento a los productos en el proceso.
- Manipular y preservar productos adecuadamente durante el proceso para evitar
deficiencias del proceso.
En estos procedimientos se contempla la verificacion de:
- La exactitud de los datos del proceso.
- La confiabilidad del equipo del proceso.
- Laefectividad de los operadores del proceso.
- La conveniencia de las condiciones ambientales.
- La aceptabilidad de documentos y datos del proceso.
4.12.1 PROCEDIMIENTOS CONSTRUCTIVOS APLICABLES
Para la ejecucion de los trabajos contractuales se ha identificado la necesidad
de implantar e implementar los procedimientos:

- Procedimiento para los trabajos de control topografico

- Procedimiento de colocacién de grout cementicio

- Procedimiento de instalacién de elementos embebidos

- Procedimiento de montaje de estructuras

- Procedimiento de tensionado de pernos con pistola neumatica

- Procedimiento de touch up de pintura en estructuras

- Procedimiento de ajuste de pernos estructurales con torquimetro
- Procedimiento de montaje de coberturas.

- Procedimiento para aplicacion de grout epéxico chockfast red
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- Procedimiento de instalacion de equipos
- Procedimiento de montaje de espesadores
- Procedimiento de fabricacion e instalacion de tanques
- Procedimiento de touch up de pintura en tanques y espesadores
- Procedimiento de montaje de molinos de bolas y de barras
- Procedimiento de montaje de fajas transportadoras
Asimismo se desarrollaron los siguientes instructivos:
- Instructivo de montaje de grua puente 510-CN-001
- Instructivo para el montaje de chancadora primaria de mandibulas METSO.
- Instructivo para el montaje de chancadoras secundaria HP300 y terciaria HP400
- Instructivo: Verticalizacion de bridas y mitrado de niple al ingreso de bombas
- Instructivo para el empalme de fajas transportadoras

El estado de los procedimientos constructivos y de gestion en general, asi
como los planes de puntos de inspeccion y los controles aplicables fueron
organizados de acuerdo a la lista maestra de documentos de origen interno, donde se
encuentran debidamente codificadas (Anexo 05).

4.12.2 CONTROL DE CALIDAD / CRITERIOS PARA PRUEBAS

En el proyecto se implementaron Planes de Inspeccion y Ensayo (PIE) en
nuestros procesos de construccion con la finalidad de evitar no conformidades del
producto.

Se tomaron puntos de verificacion para controlar la calidad de los entregables
y verificar el cumplimiento de todas las especificaciones técnicas recibidas para la
ejecucion del proyecto.

Dichos Planes de Inspeccion y Ensayo (PIE) y sus respectivos formatos de control

seran presentados adjuntos a cada Procedimiento Constructivo especifico (Anexo

06).
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4.13 CONTROL DE LOS DOCUMENTOS Y REGISTROS

El control de los documentos y registros se realiz6 mediante matrices de control de
documentos y de registros; los cuales fueron administrados por el responsable de
control documentario y el area de calidad, respectivamente. Dichas matrices son

enviadas al agente periédicamente.

4.14 DOSSIER DE CALIDAD

Durante el desarrollo del proyecto, se organiz6 el Dossier de Calidad de Obra
el cual estaba conformado por registros de inspeccion y ensayos de control de
calidad, listas de verificacion, certificados de calibraciéon de instrumentos,
documentos de calificacion de personal especializado, etc. Este documento detalla
mediante evidencias objetivas, el control de todas las actividades realizadas durante
el desarrollo de todos los procesos programados; su organizacion y control se
establecié por el indice de dossier de calidad, el cual fue coordinado con el area de
aseguramiento de calidad del agente.

Este dossier de calidad es refrendado con todas las firmas de los responsables
y entregado al drea de aseguramiento de calidad del agente para su recepcién final

como constancia que la obra cumple con los requerimientos especificados

En el Anexo 07, se muestra la estructura de como se realizé el armado de la

carpeta de estructuras y equipos para el Sistema del Molino de Bolas.
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CAPITULO S

ESTRUCTURA DE COSTOS DE NO CALIDAD

Los costos relativos a la calidad segun NTP ISO 8402 son costos asociados
en que se incurre para asegurar una calidad satisfactoria y dar confianza de ello, asi
como las pérdidas sufridas cuando no se obtiene la calidad satisfactoria.

Estos son:

Costos de prevencion (CDP): Para asegurar que los procesos se realicen de manera
correcta desde el principio.

Costos de evaluacion (CDE): Asociados a la inspeccién y control.

Costos de fallas internas (CFI): Costos de rectificar todos los fallos que se detectan
mientras el producto o servicio aun es propiedad de la empresa o bajo su control.
Costos de fallas externas (CFE): Costos asumidos por la empresa para rectificar el
producto y/o servicio luego de haber sido entregado al cliente.

En este punto se incluyen los costos asumidos por el cliente y sus proveedores
debidos a errores incurridos durante la fabricacion de suministros, dafios de equipos
antes de la entrega, errores de Ingenieria a corregir en terreno y oportunidades de
mejora visualizadas al término de un proceso o al término del proyecto.

Otros términos usados:

Costo Directo: Son los gastos que tienen aplicacion directa a un producto
determinado; por lo tanto es la suma de material, mano de obra, herramienta y equipo
necesarias para la realizacién de un proceso constructivo

Costo Indirecto: Son los gastos que no tienen aplicacion directa a un producto
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determinado; por tanto es la suma de gastos, técnico administrativos necesarios para
la correcta realizacién de cualquier proceso constructivo incluyendo utilidad y si se
requiere financiamiento.
CRC: Costos relativos a la calidad

CRC =CDC+CNC
CDC: Costos de calidad

CDC =CDP +CDE
CNC: Costos de no calidad
CDC: Costos de calidad
CNC: Costos de no calidad

CNC =CFIl+CFE

A continuacion se muestra un andlisis del costo de fallas externas (CFE) que
fueron los mas significativos para este proyecto por las constantes reparaciones de
las fabricaciones de suministros, que de acuerdo al reporte del area de control de
proyectos significé para la Comparfiia Minera Alpamarca solamente para el mes de

Noviembre el monto de S/. 1 018 000 en el costo directo.



Tabla 5.1: Costos de no calidad asociadas al cliente/agente para el mes de Noviembre de 2013
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COSTO
ITEM DESCRIPCION DEL TRABAJO RESP. CAUSA DIRECTO
(8/.)
) - L INGENIERIA S/.
1 Trabajos adicionales en la Plataforma Interna de Chancadora Primaria CMA DEFECTUOSA | 28,346.93
2 Fabricacion de platinas para soldar al soporte (&ngulo) de tope de la cobertura lateral de Chancadora CMA INGENIERIA S/.
Primaria DEFECTUOSA | 1,269.45
. ) i . ) INGENIERIA S/.
3 Cambio de tuberia de HDPE a CS para la salida de la bomba Contraincendio/Jockey CMA DEFECTUOSA | 1,850.85
4 Fabricacién para extension de viga VG-92 en la plataforma de mantenimiento de chancadora secundaria CMA INGENIERIA S/
y terciaria nivel 4749.750 entre los ejes F1.48 y F1.85 DEFECTUOSA | 2,34375
5 Rectificacion de los grados en los 24 codos 90° de tuberia HDPE 8" SDR 11 por generar reprocesos de CMA INGENIERIA S/.
soldeo en los spool de las lineas. DEFECTUOSA | 2,202.05
6 Fabricacion y montaje de 02 soportes adicionales para las lineas de agua de procesos, potables, fresca y CMA INGENIERIA S/.
contraincendio DEFECTUQOSA | 28,099.30
7 Adicionar platinas para soporte en las celdas del area de Flotacion. CMA IDIEIE‘;EEC?TI&FC{)@A 4 734 05
8 Cambio de ubicacion del compresor de aire 200-CM-001 con el tanque acumulador de aire comprimido CMA INGENIERIA S/
200-TK-001 de Espesadores de Relave DEFECTUOSA | 1,922.26
9 Rectificacién de 18 vigas en la estructura de la escalera de la plataforma de soporte del alimentador de CMA INGENIERIA S/.
Tolva de Finos DEFECTUOSA | 2,466.35
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Suministro y fabricacién, de 27 planchas 3/8"x210x250 mm. para las bombas dosificadoras del area de

INGENIERIA

S/.

10 Reactivos CMA
Suministro y fabricacién de soporte metalico para las bombas sumidero del area de Molienda DEFECTUOSA | 14,274.83
1 Reubicacion de tuberia HDPE-6" SDR-17 por cambio de nivel requerido de la linea del sistema CMA INGENIERIA S/.
contraincendio 712-6"-FIW-PE6-209. DEFECTUOSA | 4,262.66
. . . . INGENIERIA S/.
12 Montaje de soportes para equipos en el nivel 4729.720 en el area de Filtrado CMA DEFECTUOSA | 83,746.20
. ] " B . INGENIERIA S/.
13 instalacion de tuberia de HDPE de 6" y 12" en el area de Campo Traviesa CMA DEFECTUOSA | 224.656.77
. . . ] . INGENIERIA S/.
14 Soldeo e instalacién de accesorios en las lineas de tuberia de HDPE de Campo Traviesa CMA DEFECTUOSA | 44,825.64
. . . . . . INGENIERIA S/.
15 Modificacion de anclajes de la base del bastidor de la bomba contraincendios/jockey CMA DEFECTUOSA | 30,755.19
L . . . ) ) i INGENIERIA S/.
16 Fabricacion de soportes para las tuberias del area de molienda, por interferencia de bandejas eléctricas CMA DEFECTUOSA | 6,570.02
17 Fabricacién y montaje de soporte estructural para la linea 710-6"-FW-CS1-113 de tuberia de ingreso al CMA INGENIERIA Sl.
tanque contraincendios 712-TK-001 DEFECTUOSA | 1,745.41
. . . . INGENIERIA S/.
18 Montaje de soportes para Faja 530-FE-001 Alimentador de Zinc CMA DEFECTUOSA | 7773861
19 Moadificacion de soportes por cambio de las tuberias en las sgtes. Lineas de Flotacion: 570-BA-CS1-103 CMA INGENIERIA S/
/ 570-BA-CS1-105 DEFECTUOSA | 10,275.29
20 Modificacién de la estructura del pipe rack N°1 para el montaje de la bomba de sumidero 530-PU-005 y CMA INGENIERIA S/.
el giro de la misma DEFECTUOSA | 1,193.87
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21 Cambio de elevacion de tuberia de ingreso al tanque 712-TK-001 de la linea 710-6"-FW-CS1-110 por CMA INGENIERIA S/.
cambio de ingenieria. DEFECTUOSA | 4,899.84

2 Cambio de elevacion y modificaciones de ejes de las lineas de tuberfas: 710-3"-PW-CS1-412/ 710-4"- CMA INGENIERIA S/.
PW-CS1413/7104"-FW-CS1-507 / 710-2"-POW-CS6-322 DEFECTUOSA | 18,605.10
Fabricacion y montaje de soporterfa adicional para las sgtes. Lineas en Flotacién: 570-4"-BA-CS1-134 /

23 5704"-BA-CS1-135/ 570-4"-BA-CS1-136 / 5704"-BA-CS1-137 / 570-4"-BA-CS1-626 / 570-4"-BA-CS1- CMA INGENIERIA S/
627 / 5704"-BA-CS1-628 / 570-4"-BA-CS1-629 / 570-4"-BA-CS1-630 / 570-4"-BA-CS1-631 / 570-4"-BA- DEFECTUOSA | 2,743.44
CS1-632/ 570-4"-BA-CS1-633 / 5704"-BA-CS1-634
Replanteo de lineas de tuberias, cambio de pendientes y elevaciones, modificacién de soportes en INGENIERIA s/

24 Espesadores: 530-4"PWR-PE4-311 / 530-4"PWR-PE4-111 / 530-4"-FSL-PE4-112 / 530-4"PWR-PE4-411 CMA DEFECTUOSA | 12 03é 17
/1 530-3"-FSL-PE4-312 de

. FABRICACION S/.
25 Soldeo de 18 soportes para canaleta de espumas de las celdas de Flotacién CMA DEFECTUOSA | 11,364.59
L . FABRICACION S/.
26 Fabricacién de 18 soportes para canaleta de espumas de las celdas de Flotacion CMA DEFECTUOSA | 8,627.60
. ] . i . . . FABRICACION S/.
27 Rectificacion del nivel de la viga carrilera dei polipasto en el area de Filtrado CMA DEFECTUOSA | 95,802.09
, i . : FABRICACION S/
28 Corte de viga y clip por interferencia con pasarela que une los tanques de Pb y Zn CMA DEFECTUOSA | 1.225.84
. . . ) FABRICACION S/.
29 Rectificacién de 08 agujeros en las placas base de chancadora secundaria CMA DEFECTUOSA | 3.931.67
30 Modificacién de posicion de clips y peldaiio de viga V128 entre los ejes F4 y F5 del nivel 4728.84 de la CMA FABRICACION S/
plataforma de mantenimiento de molienda, puesto que la posicién de los clips vino en sentido contrario DEFECTUOSA | 1,389.24
31 Corte de vigas por interferencia de 80mm entre la viga menor del pipe rack N° 06, con la pasarela que CMA FABRICACION S/.
une los puentes del espesador de Pb con el de Cu DEFECTUOSA | 2,516.27
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32 Corte de canal de escalera de acceso N6-ES20 a las celdas de Flotacién en el nivel 4726.435, por CMA FABRICACION S/.
motivo de sobredimensionamiento del canal C10" de la escalera de acceso DEFECTUOSA 1,136.57
33 Moadificacion de pernos de anclaje de los pedestales P3B de las columnas C8 y C9 de la plataforma CMA FABRICACION S/.
soporte de la faja 430-CB-003 DEFECTUOSA 2,694.35
Corte, armado y soldeo de 150 templadores del &rea de chancado secundario, puesto que dichos FABRICACION s/
34 :'cnampladores llegaron con una dimension de 1650 mm. Y la dimensién requerida en campo es de 1820 CMA DEFECTUOSA | 4,338.12
L N . FABRICACION S/.
35 Fabricacién de 01 soporte de guarda interior del Molinos Bolas CMA DEFECTUOSA | 3,992.31
36 Habilitado y soldeo de cartela faltante para el conexionado con la viga VG86 de la plataforma superior y CMA FABRICACION S/
nave de Tolva de Gruesos DEFECTUOSA 1,468.96
37 Perforacion de 05 agujeros en el tanque 710-TK-002 (02 agujeros de 2" y 03 agujeros 3"), para la CMA FABRICACION S/
instalacion de tuberias y accesorios DEFECTUOSA | 3,687.20
L . . . . . FABRICACION S/.
38 Fabricacién y montaje de 01 soporte para conexionar viga OV4 con inserto en el area de Tolva Finos CMA DEFECTUOSA | 1.465.69
39 Corte de 05 correas por exceder en su longitud (50mm) y perforacion de 10 agujeros en los elementos CMA FABRICACION S/.
N3-L13/L14/L20(02 und)/L19, en el area de Molienda DEFECTUOSA 562.20
40 Modificacién de la estructura de la Faja Transportadora 400-CB-001 por interferencia con el bastidor y el CMA FABRICACION S/.
contrapeso la balanza en Chancadora Primaria DEFECTUOSA | 3,824.75
41 Montaje y soldeo de 03 angulos para la fijacion de unién de coberturas en el area de Chancadora CMA FABRICACION S/.
Secundaria, puesto que la unioén de las coberturas no emsambla con ninguna estructura metélica DEFECTUOSA | 3,343.86
T o . FABRICACION S/.
42 Fabricacion de 01 soporte de guarda interior del Molinos de Barras. CMA DEFECTUOSA | 3,992.31
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. . FABRICACION S/.
43 Modificacién de la escalera de gato del tanque 530-TK-003 por exceso de longitud de 50 mm CMA DEFECTUOSA 956.40
. . . . . FABRICACION S/.
44 Perforacion de agujeros para soportes de bandejas en Pipe racks de espesamiento CMA DEFECTUOSA | 27,405.75
: . . . FABRICACION S/
45 Obras para reinstalaciéon de bomba centrifuga 250HP en estacién de bombeo N° 01 CMA DEFECTUOSA | 45,809.28
46 Habilitado, trazo, corte, soldeo y perforacién de agujeros para soporte provisional para el alineamiento de CMA DEMORA DE S/.
la faja extractora 430-FE-002 de Tolva de Finos, por falta de la polea motriz SUMINISTRO 3,155.57
. - . . . . FABRICACION S/.
47 Trabajos adicionales en la faja 400-CB-002 de Chancadora Secundaria que va desde el eje E1 al eje A3 COMECO DEFECTUOSA | 3,967.42
48 Achinamiento de agujeros en las vigas N14A-V3; N14A-V3 y la viga N14A-V4 del pipe rack de la COMECO FABRICACION S/.
plataforma N° 01 del area de espesamiento y filtrado de concentrados DEFECTUOSA | 1,567.11
49 Rectificacion de la pasarela de la Faja Transportadora 400-CB-001 del edificio principal de Chancadora COMECO FABRICACION S/.
Secundaria DEFECTUOSA | 5,394.25
L ) INGENIERIA S/.
50 Fabricacién y montaje de planchas para los tanques 510-TK-004 COTINAVEC DEFECTUOSA | 3,286.16
51 Desmontaje de soportes de vigas carrileras en la Torre de Transferencia, por motivo de cambio de COTINAVEC FABRICACION S/
posicién de planchas base DEFECTUOSA | 3,000.82
52 Reparacion del soporte del bastidor de la polea (cabeza de reenvio), por presentar un desfase de 60 COTINAVEC FABRICACION S/.
mm en la verticalidad de los soportes del bastidor, Tolva de Finos DEFECTUOSA | 3,758.79
53 Rectificacion y modificacion de los soportes de los cajones de pase 530-BX-001/002/003 en el area de DIMATIC FABRICACION S/
Flotacion DEFECTUOSA | 22,592.54
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. . . . FABRICACION S/
54 Reparacion del bastidor de alimentador de la Faja Trasportadora 530-FE-002 DIMATIC DEFECTUOSA | 5638.86
55 Modificacién de la escalera de acceso del segundo al tercer nivel de la plataforma de mantenimiento de ESMETAL INGENIERIA S/.
Chancado Secundario y Terciario DEFECTUOSA | 3,394.06
56 Modificacion de posicion de cartela de la columna OC-05, que une el arrioestre D-132 en el eje G-05 de ESMETAL FABRICACION S/.
la plataforma de mantenimiento de Molienda DEFECTUOSA | 4,114.13
57 Reubicacién de cartela de viga V51 y clip de la escalera de acceso a la cabina de control del rompe ESMETAL FABRICACION S/.
rocas en el area de Chancado DEFECTUOSA | 2,403.70
Fabricacién de 04 clips (3/8"x3"x3"x 200mm.) para el conexionado de la cabina de control del rompedor FABRICACION s/
58 de rocas con la estructura de la plataforma, y corte de baranda por interferencia del motor de la cabina ESMETAL DEFECTUOSA | 1 790' 40
de control v
N . . . L INGENIERIA S/.
59 Reubicacién de soporte de los motores del Grizzly vibratorio en Chancadora Primaria FGA DEFECTUOSA | 9,560.48
60 Fabricacién de 12 suplets para los chutes 400-CH-009 y 400-CH-012 de Chancadora Secundaria y FGA INGENIERIA S/.
Terciaria DEFECTUOSA | 10,693.30
61 Modificacién de canal 8", perforacién de 08 agujeros faltantes en la viga soporte del canal de la escalera FGA FABRICACION S/.
de acceso hacia la plataforma de mantenimiento de fajas alimentadoras de Silos de Finos lado sur DEFECTUOSA | 5,161.36
Destaje en viga VG13 para conexionado con columnas VG47; VG120 y en la viga VG52 para FABRICACION s/
62 conexionado con las columnas VG49 y VG50 en el nivel 4750.480 de las zarandas de la caseta del FGA DEFECTUOSA | 29 46‘ 56
sistema de lubricacién y plataforma de mantenimiento Chancadora Secundaria e
63 Perforacion de agujeros faltantes en estructuras de la escalera de acceso al segundo nivel de Tolva de FGA FABRICACION S/.
Finos DEFECTUOSA | 2,055.17
64 Perforacion de 26 agujeros faltantes para perno de 1/2" en las vigas soportes del chute de descarga de FGA FABRICACION S/.
la Faja Transportadora 400-CB-004 y de la Meza de la Polea Motriz DEFECTUOSA | 3,847.16
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—_ Ny RNy A ; : . INGENIERIA S/.
65 Fabricacién de 02 cartelas (3/8"x3"x3"x200 mm.) para topes de viga carrilera de Torre de Transferencia FIANSA DEFECTUOSA 1,485.90
66 Modificaciones de vigas en el area de Espesamiento y Filtrado de Concentrados- Pipe Rack Plataforma FIANSA FABRICACION S/.
06 DEFECTUOSA | 2,129.00
67 Modificacion de la costanera lateral del eje C.04 de flotacion que interfiere 25mm con las vigas N14F-F16 FIANSA FABRICACION S/.
del Pipe Rack Plataforma 06 en el 4rea de Espesamiento y Filtrado de Concentrados DEFECTUOSA | 7,827.19
. . o . i . FABRICACION S/.
68 Perforacion de 26 agujeros en las siguientes vigas de la plataforma superior y nave de Tolva de Finos FIANSA DEFECTUOSA | 2,325.17
69 Perforacion de128 agujeros en las 04 mezas de los polines para el desplazamiento y conexionado con FIANSA FABRICACION S/.
los respectivos bastidor de las poleas motrices de Tolva de Finos DEFECTUOSA | 3,746.19
70 Modificacién de posicién de la cartela de amarre de la viga N14E-V5 del pipe rack # 05 de Espesamiento FIANSA FABRICACION SI.
y Filtrado DEFECTUOSA | 3,013.96
. ) . . FABRICACION S/.
7 Modificacion de posicion de agujeros de la columna del &rea de Espesadores FIANSA DEFECTUOSA 950,14
L i . . FABRICACION S/.
72 Fabricacién de cartelas faltantes para montaje de arriostres en las columnas del pipe rack # 04 FIANSA DEFECTUOSA | 10,943.43
73 Corte de diagonales D1; D2; D3 (02 und.) y D4 (03 und.), por sobredimensionamiento (15 a 20 mm de FIANSA FABRICACION S/.
mas), relleno de agujeros existentes desfasados, trazo y perforacién de agujeros en nueva ubicacion. DEFECTUOSA | 10,604.18
74 Perforacion de agujeros faltantes en los siguientes puntos de la estructura de la plataforma de la zona de FIANSA FABRICACION S/.
caja de bombas de Molienda DEFECTUOSA | 6,440.89
i . 5 FABRICACION S/.
75 Corte de cartelas de vigas N14F-V19 (02 und.) del pipe rack plataforma N° 06 FIANSA DEFECTUOSA 606.37
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76 Fabricacién de 02 ménsulas faltantes (3t3 y 3t6) en el eje 12.54C del 4rea de Molienda, para el montaje FIANSA FABRICACION S/
de las correas faltantes N3-L10 y N3-L9 respectivamente DEFECTUOSA 3,637.71
77 Realizar 12 agujeros faltantes para perno de 3/4" para el empalme de vigas entre plataforma de FIANSA FABRICACION S/.
mantenimiento y estuctura principal del edificio de Chancado Secundario y Terciario DEFECTUOSA | 3,879.08
78 Reubicacién de 01 cartela de la columna N4-C1 por presentar desfase de 120mm en retacién con la FIANSA FABRICACION S/.
costanera N4-N15-1 del techo de la estructura princpal de Chancado Secundario DEFECTUOSA 1,880.96
79 Corte de atiezador en la columna N16A-C16 del eje F2.5, por motivo de interferencia para el montaje con FIANSA FABRICACION S/.
la viga N16A-V186 del edificio de Molienda en la elevacién de ejes 12.05 DEFECTUOSA 1,826.08
80 Reparacién de correa de amarre (Costanera) N10-CT1 de la estructura de la caseta de la Estacién de FIANSA FABRICACION S/.
Bombeo N° 01, puesto que presenta deformacién en toda su longitud DEFECTUOSA 537.92
L . . , DEMORA DE S/.
81 Fabricacién y montaje de 01 soporte para conexionar escalera de acceso con celdas de Flotacién FIANSA SUMINISTRO 3,104.52
82 Achinamiento de agujeros en la base de los agitadores #02 (06 agujeros) y # 03 (05 agujeros) del area FIMA FABRICACION S/.
de Flotacién DEFECTUOSA 672.40
83 Modificacion de 56 planchas de grating para adaptar los topes de soporte de la meza de los NAVEC FABRICACION S/.
alimentadores en Tolva de Finos DEFECTUOSA | 13,812.02
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Al analizar los Costos asociados a las causas mas comunes, se puede apreciar que si

bien “La fabricacion defectuosa” se repite mayor cantidad de veces, los errores de

Ingenieria son los que mayor costo generan; debido a que los proyectos de hoy en dia

se inician en muchos casos con ingenieria basica y la ingenieria de detalle se va

desarrollando al mismo ritmo de la construccion, lo que ocasiona algunos errores.

Tabla 5.2: Costo directo asociado a las causas mas comunes

CAUSA CANTIDAD | COSTO DIRECTO
INGENIERIA DEFECTUOSA 29 S/. 639,753.00
FABRICACION DEFECTUOSA 52 S/. 372,606.00
DEMORA DE SUMINISTRO 2 S/. 6,260.00
TOTAL S/. 1,018,619.00
S/.700,000.00
{
S/. 600,000.00
s/. 500,000.00
S/. 400,000.00
s/. 300,000.00 1 COSTO DIRECTO
S/. 200,000.00
|
S/. 100,000.00 f ;
[ 1 1]
INGENIERIA FABRICACION DEMORA DE
DEFECTUOSA DEFECTUOSA SUMINISTRO

Figura 5.1: Costo asociado a las causas mas comunes
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COSTO DIRECTO DE NO CALIDAD VS EMPRESA RESPONSABLE

Al analizar los costos de no calidad asociados a las empresas responsables de la

fabricacion, se observa que el mayor costo de no calidad se da por responsabilidad de

CMA y su agente.

Tabla 5.3: Costo asociado a empresa responsable de fabricacion

RESPONSABLE CANTIDAD | COSTO DIRECTO

CMA 46 S/. 844 .223.00

COMECO 3 S/. 10,928.00

COTINAVEC 3 S/. 10,045.00

DIMATIC 2 S/. 28,231.00

ESMETAL 4 S/. 11,702.00

FGA 6 S/. 34,264.00

FIANSA 17 S/. 64,938.00

FIMA 1 S/. 672.40

NAVEC 1 S/. 13,812.00

TOTAL S/. 1,018,815.40

EMPRESA RESPONSABLE VS COSTO
DIRECTO
$/. 900,000.00
$/. 800,000.00
$/. 700,000.00
$/. 600,000.00
$/. 500,000.00
S/. 400,000.00
$/. 300,000.00
$/. 200,000.00
$/. 100,000.00
St- - coTl
CMA (écc)g' NACVE D}':"CA E:me FGA F":\NS FIMA N’::VE

COSTO DIRECTO| S/.84 | S/.10 | S/.10 | S/.28 | S/.11 | S/.34 | S/.64 | S/.67 S/.13

Figura 5.2: Costo por Empresa Responsable
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CONCLUSIONES

La correcta implementacion del sistema de gestién de calidad de nuestra
empresa al proyecto, nos permitid realizar un adecuado control de calidad
durante el montaje mecanico de la planta, el cual fue realizado a plena
satisfaccion del cliente y evidenciado a través de los protocolos de liberacion
correspondientes debidamente aprobados.

Las actividades de control y aseguramiento de calidad para el montaje de la
planta concentradora se iniciaron desde la adjudicacion del proyecto, se
mantuvieron durante el periodo de montaje de equipos y estructuras y
culminaron con la aceptacion final del dossier del calidad del proyecto, el
mismo que almacena la evidencia documentaria de que los trabajos fueron
realizados de acuerdo a exigencias técnicas del cliente: planos, normas y

especificaciones técnicas.

El no haber realizado correctamente el control de calidad durante la etapa de
fabricaciéon de estructuras por tener incompleta la ingenieria de detalle
correspondiente ocasiona costos directos de reparacion, los cuales son
asumidos por el responsable de la actividad (El cliente); por lo tanto es
importante tener la informacion técnica de referencia completa a tiempo para
poder realizar un adecuado control de calidad. Asimismo el control debe ser

realizado antes, durante y después de la ejecucion del proyecto.
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RECOMENDACIONES

Realizar un adecuado andlisis y gestion de riesgos durante la etapa de
licitacidn, pues el factor climatologico extremo y las condiciones del sitio son
factores muy importantes a considerar ya que las tormentas eléctricas y la ruta
de acceso a la obra generaron retrasos por las paralizaciones y fallas de
equipos topograficos constantemente; para los cuales se recomienda

considerar equipos robustos, resistentes a la altura y el transporte adecuado.

Al momento de recibir la obra por parte de la empresa encarga de la
disciplina civil se verifiquen los controles topograficos de liberacion
realizados, para tener la certeza de que nuestra instalacion quedara conforme

a los descrito en los planos de construccion.

Implementar areas de recreacidn, confraternidad y demés actividades para
mejorar el clima laboral entre los trabajadores a todo nivel que ayudan a
mejorar su desempeno; asimismo es importante integrar al equipo del
proyecto a los representantes del Cliente/Agente y mantener una trato cordial

con los mismos.
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ANEXO 02

e ORGANIGRAMA DEL PROYECTO






ANEXO 03

e FORMATO DE ENCUESTA DE

SATISFACCION DEL CLIENTE



| Proyecto: [ Registro N°:

[ Revisién N°. 02

[Cod:| FG-CAL-03 ]] | CR: [ Pagina 1 de 2

4\ V2 S

[ EVALUACION DE LA SATISFACCION DEL CLIENTE
4 )
Cliente
Evaluador:
(O Gerente General [] Gerente de Proyecto (O Jefe de Supervision
O otro
Objetivo

La presente evaluacion tiene el objetivo de mejorar los servicios que presta COSAPI S.A. Ingenieria y Construcciéon en
beneficio de nuestros clientes. Marque con un aspa sobre las lineas (indicar el % asignado) o dentro de \os paréntesis:

"Hasta la fecha de realizacién de esta encuesta: "

1. El plazo real de construccién del proyecto, respecto al plazo contractual vigente, ha sido:

| I | ] |
l I I | |
10% Menor (Adelanto) Igual 10 % Mayor (Atraso)

En caso exista atraso en el plazo, mencione al responsable:

[ ciiente O Cosapi O otro

2. La inversién realizada en el proyecto, respecto a la inversién prevista, ha sido:
| ] | l |
l [ I | |
10% Menor (Ahorro) Igual 10 % Mayor

En caso exista exceso en la inversién, mencione al responsable:

O cliente O cosapi O otro

3. Los trabajos han cumplido las condiciones de calidad especificadas:

| | | 1 |
I | | | 1

0% (Nunca) 50 % 100 % (Siempre)

4. Los trabajos se han desarrollado con las medidas de seguridad necesarias:

| | | | =

0% (Nunca) 50 % 100 % (Siempre)

5. Los trabajos se han desarrollado empleando buenas préacticas ambientales:

| | | | |
l | I l l

0% (Nunca) 50 % 100 % (Siempre)

KL i
i Por Cosapi ) ( Por Ei Cliente )
Nombre / Funcion: D: Nombre / Funcién: D:

M: M
Firma: Firma:

A: A
LY v \ A




Proyecto: Registro N°:

—

Revisitn N°. 02

N\

CR: ( )
[Cod:( FG-CAL-03 l] - Pagina 2 de 2
. J
[ EVALUACION DE LA SATISFACCION DEL CLIENTE
' N
6. Evaluar el desempeiio del personal de COSAPI S.A.:
Muy Bueno Bueno Regular Malo Muy Malo
Gerente de Proyecto O O O O
Jefe de Obra O O O O O
Jefe de Oficina Técnica O O O O O
Administrador O O O O O
Jefe de Seguridad O O O O O
Jefe de Calidad d O O O O
Otro O O O O O
Todo el personal O O O O O
7. Evaluar el desempeiio de los equipos de construccion empleados en obra:
Muy Bueno Bueno Regular Malo Muy Malo
Equipos de construccién Oa
8. Evaluar la calidad de las instalaciones de obra:
Muy Bueno Bueno Regular Malo Muy Malo
Oficinas O O O
Comedor O O O O O
Almacén O O O O 2
Taller O O O O O
9. Evaluar el nivel de cumplimiento de las responsabilidades y obligaciones de COSAPI S.A. con:
Muy Bueno Bueno Regular Malo Muy Malo
Personal de obra O O
Proveedores O O O O O
La Comunidad d O O O 3
10. Evaluar el desempefio global de COSAPI S.A. en el proyecto:
Muy Bueno Bueno Regular Malo Muy Malo
Desempefio de Cosapi O O O O
11. Responder respecto a la siguiente afirmacién: Mi organizacién va contratar nuevamente a COSAPI S.A. en el
préximo proyecto (indicar el % asignado).
| ] | | |
[ | | [ |
Totalmente en desacuerdo 25% 50% 75%  Totalmente de acuerao
12. Por favor, indicar tres (03) recomendaciones que ayuden a mejorar nuestro servicio.
=) T T L T P PP PP PPPLS
03 T EITRLIITILS
o) T P TR PR TR TaT:
Contabilizacion del puntaje:
Cada pregunta se califica entre 1 y 5 puntos. Notas:
° Pregunta 1: No se considera la pregunta para el puntaje total en el caso de atraso si el responsable no es Cosapi.
. Pregunta 2: No se considera la pregunta para el puntaje total en el caso de exceso si el responsable no es Cosapi.
e Preguntas 6, 8 y 9: Se califica el promedio de los puntajes individuales.
Se totalizan los puntos y se calcula la proporcién del maximo posible.
lPuntaje obtenido (en porcentaje)
o S
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( Codigo:  FG-CAL-04 -A

Registro de Producto No Conforme - PNC ( Revision: 01

e/

[ Pagina: 1de 3

I.-INFORMACION GENERAL

Origen: Reclamo del Cliente [JIinspeccién / Auditoria [X] Iniciativa de Mejora Fegha:
21-07-2013
Descripcion del Producto No Conforme ]ID: NCRI - 0022

En el area 710 - Estacion de Bombeo N°1, durante la inspeccion del alineamiento y
nivelaciéon de las bombas 760-PU-001/002, se evidencié lo siguiente:

e Se realizé la construccién civil tomando como referencia de niveles un “Red Line”
de fecha 11/05/13 el cual modifica niveles dados en el plano P03-S009-0710-01-
55-0001_2; el mismo que presenta incongruencia con el plano mecénico PO0O3-
S009-0710-04-55-0002_1, el cual presenta desproporcionalidad de sus valores
acotados.

e Se lleg6 a alinear la brida de la bomba verticalmente hasta llegar al nivel de la brida
embebida en la pared, de acuerdo al valor de nivel del ‘red line”. Pero
horizontalmente se muestra un desfase entre bridas de 53-55mm respectivamente,
debido a inadecuada instalacion de las mismas por mala lectura de planos y/o
trazo, ya que en los planos anteriormente mencionados coinciden los ejes civiles y
mecénicos.

e Las dos bridas embebidas en la pared no se encuentran verticales, se puede
observar que el extremo superior de las bridas se encuentran 11 mm mas hacia la
pared que el extremo inferior, lo que evidencia que no fueron correctamente
instaladas y fijadas;

Se adjunta Panel Fotogréfico de evidencias descritas.

Registrada por: (Nombre y . . Funcio | Supervisor de Calidad
Apeliidos ) Victor Cérdova Figueroa = | Mecanico

Il.- PROCESO DONDE SE DETECTA
Trazado O Colocacion de Fierro | [] | | Marcar la Etapa:
Nivelacion O Elaboracion de Concreto | [] Antes del Proceso
Excavacién Manual O Colocacién de Concreto | [ O
Excavacion Mecanica | [] Desencofrado | [] Durante el Proceso
Relleno y 0 Curado | OJ U
Compactacion . - Después del Proceso
Habilitacion de 0 Recepcion de Materiales y/o 0O X
Encofrado Equipos




Registro de Producto No Conforme - PNC

[ Coédigo:  FG-CAL-04 -A

[ Revision: 01
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Colocacién de O
Encofrado

Habilitacion de Fierro | [

Otro (Especificar):
Durante Instalacion de Bombas =

lll.- TRATAMIENTO DEL PRODUCTO NO CONFORME

Opciones de | (a) Comegir el producto [

tratamiento: | (c) Impedir su uso [J

(b) Autorizar su uso con aprobacion pertinente []

Responsable de la

z)ens‘glr':pclén de la accién a Accion Funcién Firma d:i?;'ﬁe
(Nombre y apellidos)
*Para la verticalidad de las
bridas, se realizara el corte y
soldeo de la tuberia al ingreso
de las bridas. Oscar Ramirez Jefe de
terreno

*El desalineamiento horizontal
se corregira a través del mitrado
de tuberias entre las bridas de la
pared y las de succion de las
bombas; considerar la
elaboracion y aprobaciéon de un
Instructivo de trabajo para
realizar dicha correccion. Se
adjunta detalle del mitrado
propuesto.

IV.- VERIFICACION DE LA CONFORMIDAD DEL PRODUCTO

Verificador (Nom

bre y -
Apeliidos) Funcién Fecha ¢Es Conforme?
1era
Verificacion: S NoL
2da
Verificacion: st NoD
Adjunta Documentos: Especificar adjuntos:
- Plano Civil P0O3-S009-0710-01-
SixINo[] 55-0001_2;

Red line de fecha 11/05/13
Plano Mecanico P03-S009-
0710-04-55-0002_1

Panel Fotogréfico.

V.-EVALUAR SOLICITUD DE ACCION CORRECTIVA / PREVENTIVA (SACP)

Evaluador
(Nombre y Apellidos)

Funcién

¢Es necesario emitir una SACP?

no | S O

Registro SACP:




[ Cédigo:  FG-CAL-04 -A

)

Registro de Producto No Conforme - PNC ( Revision: 01

{ Pagina: 3de 3

En la imagen se observa el desfase
de 55 mm del eje de la brida
embebida en el concreto, con
respecto al eje de la brida de la
bomba 710-PU-002, para la bomba
710-PU-001 el desfase es de 53 mm.

En laimagen se observa la falta de
verticalidad de la brida embebida, la
cual presenta un desfase de 11 de la
parte superior, respecto a la
inferior.
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DIAGRAMA DE ISHIKAWA (Diagrama de Causa y Efecto)

Entorno \ Método Material
[
Concreto sin slump
. . . adecuado
Tormenta Sin Procedimiento
Planos incompletos
A B — =
[
Trabajo noctumo Ambiguef:lad de Fijacién de brida con
informacién madera
= L |
Cambio de turno —
L
a L 4 —_— = = -

No se comunicd a Topégrafo

sup. tuberias Bomba de concreto

" 2 sin
experiencia
| J
Falta de
- Sup.
supervision entrenamiento
Estacion total
Supervision Maquina Mano de Obra

ID:

Participantes del Analisis de Causas

Nombre / Funcién Firma

Victor Cordova / Cal. Mec.

Oscar Ramirez / Jefe de prod.

Juan Sono / Cal. Civil

Artemio Z / Topégrafo

Desalineamiento
y falta de
paralelisimo

entre bridas de
pared y succion
de bombas

LEYENDA:

Causas debidas a:

Entorno: Lo que nos rodea. Ejm: Medio ambiente,
ambiente laboral, etc.

Método: Forma de llevar a cabo un proceso de operacién
6 de Gestion. Ejm: Procedimientos, Instructivos,etc.

Material: La materia prima para elaborar un producto.

Supervision: Verificacién del cumplimiento de los
requisitos del cliente, legales, organizacionales.

Maquina: Los equipos y/o herramientas utilizadas en un
proceso de operacién ¢ de Gestién.

Mano de Obra: El personal que interviene en un proceso
de operacién 6 de Gestion.
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Procedimiento de instalacion de Estructuras

Codigo P03-S017-0000-03-02-0001 isié

Documento: B B -U3-U2- Revision: 0
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SNC-LAVALIN elaboracién: | 13:02-2013 Pagina: 3de8

1. PROPOSITO

Definir los lineamientos y secuencias a seguir durante el proceso de montaje de estructuras
metdlicas del Proyecto y Establecer la metodologia para el Montaje de Estructuras.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a todos los trabajos de Montaje de Estructuras de las diferentes
areas de el proyecto: “Obras civiles y montaje electromecdanico - Alpamarca”.

3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

- Plan de de Gestién de Calidad (P03-S017-0000-08-32-0001_0)

- Plan de Seguridad, Salud Ocupacional y Medio Ambiente (P03-5017-0000-09-32-0001_0)

- Alcance de trabajos civiles y montaje electromecanico (P03-S009-0000-18-27-0002_0)

- Especificacion técnica de Fabricacion y Montaje de Acero Estructural (P03-S009-0000-03-40-0101)
- AISC Code of Standard Practice.

- Planos de Estructuras.

4. RESPONSABILIDADES

Gerente de Construccion

- Asegurar que en el drea de trabajo se cumplan los lineamientos establecidos en los Planes de
Calidad, Seguridad, Salud Ocupacional y Medio Ambiente (SSOMA).
- Organizar, dirigir y supervisar el trabajo de las areas funcionales del proyecto.

Jefe de Terreno

- Es el responsable por la implantacién, implementacion y difusién de este procedimiento,
cumpliendo con ello los requerimientos establecidos en los documentos de obra.

- Es el responsable de hacer cumplir los procedimientos y estandares de seguridad.

- Esel responsable de planificar las actividades de montaje con tres semanas de anticipacion.

- Eselresponsable de generar los recursos necesarios para brindar un ambiente de trabajo seguro.

- Realizar coordinaciones frecuentes con las areas de seguridad y calidad afin de evitar paralizaciones
y re-trabajos en las labores realizadas.

- Dirigir, coordinar y controlar las actividades de obra segin el cronograma vigente.

- Participar activamente en la charla de seguridad de cinco minutos.

Ing. Jefe de Estructuras

- Implementar en campo, los lineamientos establecidos en los Planes de Calidad y SSOMA.

- Difundir y poner en practica el procedimiento descrito, incluyendo los formatos de control.

- Programar y distribuir las actividades de construccion.

- Participar activamente en la charla de seguridad de 5 minutos.

- Evaluar las condiciones del area e identificar peligros en la zona de trabajo.

- Organizar los trabajos acorde al cronograma, planos y especificaciones técnicas del proyecto.

- Coordinar activamente con el Area de Calidad las liberaciones de los trabajos concluidos.

- Es el responsable por la comunicacién de cualquier incidente y realizar el reporte de investigacion
con asesoramiento del departamento SSOMA.

- Alertar con anticipacién alguna desviacidn que paralizara el normal montaje de las estructuras.
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Supervisor de Estructuras

- Participar activamente en la charla de seguridad de 5 minutos.

- Evaluar las condiciones del 4rea e identificar peligros en la zona de trabajo.

- Reuvisar, firmar y difundir el IPERC Continuo con el personal a su cargo.

- Poner en préctica las consideraciones del presente procedimiento.

- Evaluar las condiciones del drea e identificar peligros en la zona de trabajo.

- Coordinar la ejecucién de los trabajos con los jefes de grupo a su cargo a fin de evitar interferencias
entre los grupos de trabajo, garantizando el cronograma de trabajo establecido.

- Asegurar la difusion del presente procedimiento.

- El presente procedimiento debe permanecer en campo junto a la cuadrilla mientras duren los
trabajos.

- Debe realizar las consultas respectivas con anticipacion.

- Gestionar los permisos de trabajo requeridos para la tarea.

Jefe de Calidad

- Programar, coordinar e implementar las actividades de aseguramiento y control de calidad con los
Ingenieros QA/QC e Inspectores a su cargo, segun el cronograma de obra establecido.

- Coordinacién continua con el Jefe de Terreno sobre la ejecucion de las actividades del proyecto.

- Actitud proactiva para alertar cualquier desviacién en el Inicio y durante la actividad.

Inspector QC Mecénico

- Verificar en los frentes de trabajo la aplicacién del procedimiento y su cumplimiento con &\ SGC.

- Coordinar la implementacion de las actividades de control de calidad con los inspectores a su cargo.

- Coordinar con la implantacidn de acciones correctivas y preventivas.

- Eselresponsable de velar el cumplimiento en campo del presente procedimiento.

- Reportar de forma periddica, al Jefe de Calidad, el avance de cada una de las actividades bajo su
responsabilidad.

- Coordinar con la Supervisién de SNC-LAVALIN para las inspecciones de las actividades y liberacién
de las mismas.

- Verificar el correcto llenado de los Registros de las liberaciones realizadas.

Jefe de SSOMA

- Velar que se cumplan los lineamientos establecidos en el Plan de SSOMA.
- Realizar el Andlisis de Riesgo de las actividades que se ejecuten en obra junto a supervisor de

campo.
- Coordinar con el Jefe de Terreno la incorporacion de medidas preventivas en los trabajos a realizar.

Supervisor SSOMA

- Identificar, evaluar y controlar los riesgos propios de las actividades de la obra.
- Asistir y entrenar al personal de obra en buenas practicas de SSOMA.
- Asegurar que se tomen las acciones correctivas para prevenir la repeticion de eventos no deseados.

5. DESARROLLO

5.1.Recursos

5.1.1. Equipos
* Gria
e Camion Hiab.
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e Camion Plataforma
e Manlift

Todos los equipos deberdn contar con certificacion vigente y documentacion mecdnica

aprobada.

5.1.2.

5.1.3.

5.1.4.

5.1.5

Elementos de maniobra.

e Grilletes de 17, 3/4” y 1/2” (certificados).

e Estrobos de diversas medidas y espesores (certificados y con hoja de revisidn diaria.)
e Eslingas de diversas medidas y espesores (certificados y con hoja de revision diaria.).
e Vientos (con sogas de nylon de ®%” en buen estado, )

Todos estos elementos seran inspeccionadas las condiciones del uso y registradas en
los formatos respectivos.

Equipos Menores.

Equipo de Topografia / Nivel Optico.
Esmeriles de 7°.

Maletines de Herramientas.
Juego de Llaves de golpe.

Tecle de cadena.

Tirfor.

Radios Portatiles.

Barretas de 1°.

Pasadores conicos.

Detector de tormentas eléctricas.
Anemometro.

Personal.

Supervisor de estructuras

Rigger (Certificado)

Jefe de Grupo (Certificado en maniobras)
Operarios experimentados.

Oficiales experimentados.

Ayudantes (Fuera de maniobras).

El responsable, coordina con las dreas pertinentes de obra los relevos necesarios que
permitan cubrir los puestos.

Calificacién necesaria:

El personal involucrado es capacitado en las acciones preventivas a tomar con
respecto a la seguridad en la actividad, en concordancia al Manual de Seguridad, Salud

y Ambiente.
El responsable de la actividad tiene una calificacion sobre la base de su experiencia de
ejecucion de la actividad a realizar.
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5.1.5. Equipo de Proteccién Personal

Casco de seguridad con barbiquejo.
Tapdn auditivo.

Zapatos de seguridad.

Guantes de cuero.

Uniforme de cuerpo entero.

5.2. Descripcion del equipo y componentes metalicos estructurales

Columnas, vigas, diagonales, plataformas, barandas, escaleras metalicas prefabricadas.

5.3. Detalles del transporte, recepcion y almacenaje.

CMA transportard las estructuras hasta el area de Almacenaje — Obra, cumpliendo los
procedimientos mdas adecuados de transporte, embalaje, manipuleo a fin de garantizar la
calidad de las estructuras fabricadas asf como acabados de pintura.

COSAPI, a la recepcion de estas estructuras realizard la inspeccion de Control de Calidad,
referentes a las condiciones fisicas de embalaje, cantidad, control dimensional (aleatorio),
acabados de pintura, de detectar desviacion alguno durante la inspeccidon realizada se
procedera a implementar la No Conformidad, para su tratamiento correspondiente por fas
partes involucradas, estas actividades serdn realizadas de acuerdo al procedimiento de
recepcion de equipos y materiales.

Las estructuras transportadas del almacén de CMA a las areas de montaje se posicionaran
sobre terreno con tacos de madera, asf como las maniobras para montaje seran realizadas
con equipos y personal calificado.

5.4. Trabajos Previos al montaje.

e  Revisidn de planos de fabricacion, montaje y de marcas en su ultima version.

e Entrega formal del BM por CMA y de 2 puntos de control con sus respectivas coordenadas
para el replanteo de ejes y niveles.

e Levantamiento topografico de ejes y niveles de los pernos embebidos en los pedestales y
losas, cuyos registros de control seran aprobados por la Supervisién SNC Lavalin y COSAPI.

e Escarificado de los pedestales de concreto para colocacion de lainas de nivelacion.

e Colocacion de lainas de acero en cada base de concreto en el nivel ELEV + 00.00 y
presentacién de los respectivos protocolos para aprobacion de la Supervisién SNC Lavalin y
COSAPI, previos al izaje de las estructuras. Se usara mortero tipo cementicio en la
colocacion de lainas.

e Seleccidén de elementos estructurales en el patio de almacenaje de las estructuras para el
proceso de pre-armado.

e Transporte de elementos pre-armados hacia la plataforma de montaje, para tal efecto se
usara las areas circundantes de la plataforma como punto de almacenaje apropiadamente
optimizando el espacio.

e Verificar que los elementos que conforman la estructura metalica estén libres de dafos y
se encuentren conforme a los planos de fabricacion.

e  Verificar que los pdrticos armados se encuentren tensionados.
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Se elaborara el permiso de levante en los casos en que sea necesario, segun los tipos de
izaje indicadas por Seguridad del cliente.

Limpieza de bases metalicas y uniones criticas.

Entrega de plan de montaje especifico a SNC Lavalin.

Verificacion de las condiciones climaticas (Velocidad del viendo, alerta de tormentas
eléctricas.)

Coordinaciéon con SNC Lavalin para el inicio del proceso de montaje en las areas de
prioridad definidas.

Permiso de trabajo especifico por supervision.

Permiso de izaje.

Elaborar el IPERC Continuo.

Habilitacion y sefializacion del area donde se colocara la gria para las maniobras.

Se procedera a armar andamios cuando sea necesario el uso (Lo verificara el especialista de
Cosapi S.A. antes del uso)

Inspeccion de los equipos de maniobra (estrobos, grua). Se utilizaran elementos como
eslingas de nylon para la capacidad requerida.

Inspeccién de las gruas (Check list).
Inspeccion del Manlift (Check list).

5.5.Secuencia de Montaje.

5.5.1. Montaje de Columnas

Para maniobra de estructuras se utilizara grias con las capacidades requeridas para izaje
de las estructuras hasta dejar en su posicién final.

Se verificara el radio de giro y pluma de izaje y partes mecanicas del equipo antes de iniciar
los trabajos de izaje.

Ingresar el transporte con la carga en la posicion de montaje.

La grua con la carga en posicidon vertical, girard hasta colocarla en posicion sobre el
pedestal de concreto, donde bajard la cargay la pondra en los ejes correspondientes.

Se procedera a colocar las tuercas de la base y se ajustaran lo necesario para poder liberar
la maniobra. Se utilizaran llaves de golpe.

Terminado la maniobra se procedera a liberar la gria con ayuda de un manlift o andamios.
Se colocara vientos cuando sea necesario para estabilizar el pdrtico izado.

Se repetird esta secuencia de actividades para los subsiguientes izajes de estructuras
metdlicas.

5.5.2. Montaje de Vigas

Para esta maniobra se utilizard una grua de la capacidad necesaria.
Ingresar el transporte con la carga en la posicién de montaje.

Se levantara la carga hasta ubicarla en su posicion definitiva. Previamente se instalaran
planchas (cartelas) a las columnas, en donde se apoyaran las vigas.

Se colocaran los pernos A325 para fijar las vigas y columnas con preajuste manual.

Se procedera a tensionar los pernos adecuadamente de acuerdo a tabla de torque
aprobada luego de concluir el montaje en los niveles correspondientes.
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5.5.3. Elementos de Arriostres

® Se colocaran previamente los elementos de izaje de carga pesada en la gria de montaje.
® |Ingresar el transporte con la carga en la posicion de montaje.

5.5.4. Montaje de Plataformas y Barandas

e Se procedera a montar las plataformas y barandas una vez posicionadas las vigas vy
columnas con pernos pre-ajustados.

e Nivelacién de plataformas.

5.5.5. Verticalizacion de estructuras.

La secuencia de alineamiento y verticalizacion, serd ejecutado por ejes de columnas y vigas,
los cuales llevaran vientos hasta tensionar los pernos y dejar liberado para aplicaciéon de
grout. La tolerancia de verticalidad para estructuras se considerara 1:500

5.5.6. Tensionado de Pernos
Tensionado de pernos con pistolas (llaves) y/o torquimetro calibrado. Este proceso se
describe en el Procedimiento de Tensionado de Pernos.
Se realizara el torqueo luego de haberse liberado topograficamente el alineamiento y
verticalidad de las estructuras por parte del Qc de estructuras.

5.5.7. Touch up de Pintura

Concluida el proceso de montaje y tensionado de pernos de amarre de las estructuras
metalicas se procederd a retocar con pintura aquellas estructuras dafiadas. Este proceso
se describe en el Procedimiento de Touch Up de estructuras.

6. MODO DE ACEPTACION

Se acepta el procedimiento cuando se han cumplido las pautas contenidas en su desarrollo.

En ese sentido, la estructura se ha verificado en su verticalidad, horizontalidad y alineamiento,
debiendo estar estas mediciones dentro de las tolerancias sefaladas en los planos o
especificaciones técnicas del Proyecto en primera instancia, o los sefialados en la norma del AISC
303.

Asi mismo se dard conformidad a todos los trabajos a través del llenado y aprobacion del registro
de calidad: Liberacion de Estructuras Metalicas.

7. ANEXOS.

- Anexo N° 01: Plan de inspeccién y ensayos
- Anexo N° 02:
Registro de Liberacion de estructuras metalicas



ALPAMARCA PLAN DE INSPECCION Y ENSAYO .
- A0 Codigo P00-8017-0000-03-32-0001 Ravisidn; 0 COSAPI ﬂ\
Doeumento:
Fecha
13/02/2013 Pégina: 1de1
elaboracién: égina
NIVEL Dg
PUNTO DE INSTRUMENTO | METODODE |DOCUMENTOS DE CRITERIO DE REGISTRODE | INSPECCION | RESPONSABLE
2 ASTIMDAD INSPECCION CIROL DEMEDICION | INSPECCION | REFERENCIA EREGHENCLS ACEPTACION CONTROL v | SEGUMEENTO
CcosAPI| CUN
B o 4n]C Vigas, " ; : q ¥ ) Registro de
) 3 estado e delos . Certificado de calidad
1 - Arriostres y todos los - Inspeccién Visual | Gula de Remision | Por lote de estructuras 3 Liberacién de l T CALIDAD
de esbucturas nics cmmsﬂelemenlos estructurales. Dossler de Calidad estiucturas
o ) . Tolerancias de Registo de
Trazo y replanteo de o " Estacién Total, | Verificacién de cotas | Planos de Montaje de . E
2 tas, niveles, elevaciones | Pedestles de estructuras | Verificar niveles y ejes topogréficos de Pedestides. Nivel y elevaciones Estructures. Por Area de Trabajo allnean:lento deLejfs Liberacién de RM | TR CALIDAD
c y de . ) ! eloresy | Pianos de Montzje de jJoleranciaside Regstio de
| el s P de Verfficar de pedestal Nivel Automético Aivo con ) Por cada Pedestal ivelacié fi Liberadén de RM TR CALIDAD
tolarangimg L
a.ldentificar el drea de trabajo donde se resfzard la
Montzje de actividsd e
vigas, amostes, Todos los Elementos b.Revision de plancs de Montaje . Verificacién de | Planos de Montaje de | Por Edificio Estructural o | Valores de Tolerancias Regstro
4 A y - de Wincha, plomada. o Estructuras. paquete de estiuctures. AISC 303 Liberacién de RM, TR CALIDAD
fdad d.Verificar la secuencia de montaje delos elementos estyctures
estructuretes por prioridad.
Eseon ge Registro de
de Preajuste de pemos. valores y Planos de Montaje de| Por Edificio Estructuralo | Valores de Toterancias ; .
5 Columnas de estructurs |\ e iecar 1a verticabdad de las columnas Estacion total 5v5 con ; paquets do estructuras. AISC 303 umr’\a:e RM | TR CALIDAD
a.Veificar ¢l picado de la base de concreto donde se
apbcard el grout
b.Verificar que la basa esté impia, libre de potvo, de
. . X partes sualtas, sin aceites ni grasa. Procedimiento de dficio Valores de torgue Registro de
& :g:t;y tireionado ce :Jsr::rxr;:pemudas 9 | Los metales Qque se encuentren en contacto con el T [ Visual Tensi de ’::;Eete “E:::c;:rio aprobados por SNC Liberacion de RM TR CALIDAD
grout deben estar impios. Pemos . Lavalin, estructuras
d.El concreto de la cimentacion debera eaturarse con
agua 24 horas antes de la apicacén del grout, sin que
exssts agua superficial f reakzar la aplicacion.
a.Colocacion del encofrado segin medidas y Niveles
(marcar)
b.El material a emplearse ser4 madera, preparada de tal
forma que no permita une absorcién excesiva del agua Nivel Procedimiento d Registro de
7 |Grouteado Pedestales de estructuras |delamazla AutomaticaMigrém|  Inepeccion Visual i s Por cada Pedestal Procedimiento de Grout|  Literacién de RM | TR CALIDAD
c.Sedlar los lugares donde exista una posible fuga del etro Apceion " estrcturas
grout
d.Verificar que la base se encutre libre de residucs
pot la i0n del
Verificadones de
. a Vesificacion y impieza de equipos y herramientas de Medidor de de pintural F de e P de Registro de
s :T:zyque de pintura, touch |Edficio estructura trabajo. espm:: de |deacuerdoa w Touch Up de i:;ﬁ:::‘: estructura: Touch Upde Liberacién de RM TR CALIDAD
touch Up aprobado
I— ——.
=T RS TR W R, e e, ARG = » 3
0 13022013 Para aprobacién VCF JYG JYG
B 18/01/2013 Para revision DsO JYG JYG
N° REVISION| FECHA DESCRIPCION PREPARADO POR REVISADO POR APROBADO POR
TESTIGO (T Se necesha ser leshin presencal de la inspeceiin v do [2s prusbas aslecclonadas.
REVISION [R) Revision y apritiacién de ka i) empleads (pr . P o, celificados de cabdad. d el )




| ALPAMARCA — -

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

I
cosams |V LIBERACION DE ESTRUCTURAS METALICAS Pop__de__

| PROVECTO: OBRAS CIVILES Y MONTAIE ELECTROMECANICO - ALPAMARCA lm
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FECHA: UNIDAD/AREA:

Pilanos de referencla:

DESCRIPCION DE LA ESTRUCTURA:

ITEM DESCRIPCION ACEPTACION

1 Disponibilidad de los elementos a montar (estructuras, pemeria). [:I
2 Revisién de condiciones de elementos y accesorios de estructura. ) B
3 Confirmacion del punto Bench Mark .Replanteo de ejes y niveles de fundaciones. [:]
4 Disposicion de equipos y herramientas para el montaje. D
5 Instalacién de pemos de anclaje y de elementos embebidos. D
6 Instalacién de columnas y vigas conforme a planos. Aplome y nivelacion. [:]
; Registro de tensionado de pemos. E]
8 Instalacién de elementos complementarios (arriostres temporales). D
9 Ejecucion de uniones empemadas de acuerdo a normas. D
10 Calibracién de torquimetros. D
1 Inspeccion de uniones empemadas. D
12 Calificacién de procedimientos de soldadura. D
13 Calificacién de soldadores segun procedimiento. D
14 Inspeccion de la soldadura de acuerdo a normas. D
15 Registros Topograficos (alineamiento y verticalidad). D
18 Retoque de pintura. ]
17 Limpieza del 4rea de montaje. |:|
18 Inspeccién y verificacién final. ]

Observaciones:
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1. PROPOSITO

Prever y definir las acciones aplicables antes y durante el proceso de Montaje de Equipos, las
mismas que seran concordantes con las especificaciones técnicas proporcionadas por el cliente,
para el presente Proyecto.

2. ALCANCE

Se aplica a las actividades de montaje de todos los equipos en obra. El alcance comprende desde la
liberacién de los equipos, control de ubicaciéon, control de montaje, hasta las respectivas pruebas
para la puesta en operacion de éstos.

3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

- Plan de de Gestidn de Calidad (P03-S017-0000-08-32-0001_0)

- Plan de Seguridad, Salud Ocupacional y Medio Ambiente (P03-S017-0000-09-32-0001_0)
- Alcance de trabajos civiles y montaje electromecanico (P03-S009-0000-18-27-0002_0)

- Planos mecdnicos del Proyecto.

4. RESPONSABILIDADES

Gerente de Construccion

- Asegurar que en el drea de trabajo se cumplan los lineamientos establecidos en los Planes de
Calidad, Seguridad, Salud Ocupacional y Medio Ambiente (SSOMA).
- Organizar, dirigir y supervisar el trabajo de las areas funcionales del proyecto.

Jefe de Terreno

- Es el responsable por la implantacién, implementaciéon y difusién de este procedimiento,
cumpliendo con ello los requerimientos establecidos en los documentos de obra.

- Esel responsable de hacer cumplir los procedimientos y estdndares de seguridad.

- Eselresponsable de generar los recursos necesarios para brindar un ambiente de trabajo seguro.

- Realizar coordinaciones frecuentes con las dreas de seguridad y calidad afin de evitar paralizaciones
y re-trabajos en las labores realizadas.

- Dirigir, coordinar y controlar las actividades de obra seguin el cronograma vigente.

Ing. Jefe de Equipos

- Implementar en campo, los lineamientos establecidos en los Planes de Calidad y SSOMA.

- Difundir y poner en practica el procedimiento descrito, incluyendo los formatos de control.

- Programar y distribuir las actividades de construccion.

- Participar activamente en la charla de seguridad de 5 minutos.

- Evaluar las condiciones del drea e identificar peligros en la zona de trabajo.

- Organizar los trabajos acorde al cronograma, planos y especificaciones técnicas del proyecto.

- Coordinar activamente con el Area de Calidad las liberaciones de los trabajos concluidos.

- Es el responsable por la comunicacion de cualquier incidente y realizar el reporte de investigacion
con asesoramiento del departamento SSOMA.

Supervisor de Equipos

- Participar activamente en la charla de seguridad de 5 minutos.
- Evaluar las condiciones del drea e identificar peligros en la zona de trabajo.
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Revisar, firmar y difundir el IPERC Continuo con el personal a su cargo.

Poner en préctica las consideraciones del presente procedimiento.

Evaluar las condiciones del drea e identificar peligros en la zona de trabajo.

Coordinar la ejecucion de los trabajos con los jefes de grupo a su cargo a fin de evitar interferencias
entre los grupos de trabajo, garantizando el cronograma de trabajo establecido.

Asegurar la difusién del presente procedimiento.

El presente procedimiento debe permanecer en campo junto a la cuadrilla mientras duran los
trabajos.

Debe realizar las consultas respectivas con anticipacion.

Jefe de Calidad

Programar, coordinar e implementar las actividades de aseguramiento y control de calidad con los
Ingenieros QA/QC e Inspectores a su cargo, segun el cronograma de obra establecido.
Coordinacion continda con el Jefe de Terreno sobre la ejecucion de las actividades del proyecto.

Inspector QC Mecanico

Verificar en los frentes de trabajo la aplicacién del procedimiento y su cumplimiento con el SGC.
Coordinar la implementacion de las actividades de control de calidad con los inspectores a su cargo.
Coordinar con la implantacion de acciones correctivas y preventivas.

Es el responsable de velar el cumplimiento en campo del presente procedimiento.

Reportar de forma periddica, al Jefe de Calidad, el avance de cada una de las actividades bajo su
responsabilidad.

Coordinar con la Supervision de SNC-LAVALIN para las inspecciones de las actividades y fiberacion
de las mismas.

Verificar el correcto llenado de los Registros de las liberaciones realizadas.

Jefe de SSOMA

Velar que se cumplan los lineamientos establecidos en el Plan de SSOMA.

Realizar el Anilisis de Riesgo de las actividades que se ejecuten en obra junto a supervisor de
campo.

Coordinar con el Jefe de Terreno la incorporacion de medidas preventivas en los trabajos a realizar.

Supervisor SSOMA

Identificar, evaluar y controlar los riesgos propios de las actividades de la obra.
Asistir y entrenar al personal de obra en buenas practicas de SSOMA.
Asegurar que se tomen las acciones correctivas para prevenir la repeticion de eventos no deseados.

DESARROLLO

5.1.Recursos

5.1.1. Equipos y Materiales

e Equipos y elementos de izaje certificados.
e Estacion total y nivel automatico

e Reloj comparador

e Nivel de Precision.

e Regla Mecdénica

e \Vernier

e Lainas calibradas.

e Gatas hidraulicas.
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5.1.2. Personal.
e  Supervisor.
e Rigger.
o Jefe de Grupo.
e Operarios.
e Ayudantes.

5.2.Recepcion del Equipo.

El equipo sera normalmente recibido de manos del cliente en sus almacenes.

Se debera inspeccionar el equipo, de manera que pueda realizarse un levantamiento del
mismo (estado de conservacion, listado de partes y accesorios, dafos, elementos faltantes,
entre otros).

Es aconsejable, después de recibir el equipo, retirar de él todos los instrumentos, partes y
accesorios que se puedan extraviar, sustraer o deteriorar durante el transporte o el montaje.
Se deberd registrar y marcar los elementos retirados, para luego ser adecuadamente
almacenados en el almacén de importaciones de Cosapi S.A.

Cosapi S.A. registrara todas las actividades indicadas en el Registro de Recepcién de Equipos y
Materiales.

5.3.Instalacion de placas de nivelacion.

Antes de trasladar el equipo a su posicion final se debe chequear si los agujeros del mismo
coincidiran con los pernos de anclajes ya instalados.

La instalacién de las placas (lainas) de nivelacion se hard con la finalidad de efectuar el mejor
acercamiento posible a la cota de montaje.

Para instalar estas placas se usard un mortero sin retracciéon (grout) similar al que se utilizara
para la base del equipo, pero con un contenido de agua mas bajo. Estas se ubicaran en los
puntos de apoyo principal del equipo (generalmente alrededor de los pernos de anclaje).

5.4.Control durante la instalacion del Equipo.

Una vez instaladas las placas (lainas) de nivelacion, se montaran los equipos y realizaran los
controles y verificaciones de acuerdo a lo indicado en los manuales del fabricante, dejandolo
dentro de las tolerancias establecidas.

Las superficies en contacto con el concreto serdn limpiadas por Cosapi S.A. antes del montaje
Se realizaran los ajustes y reparaciones que considere necesario en coordinacion con la
Supervision.

Una vez definido y habiéndose cumplido los requerimientos anteriores, se procedera a iniciar
el montaje, cumpliendo las especificaciones del fabricante de cada equipo, para lo cual se
deberdn emplear los medios e instrumentos adecuados para mantener los siguientes
controles; siempre en cuando aplique:

Verticalidad,

Alineamiento,

Paralelismo de bridas
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5.5.Grouteado (si es aplicable).

Una vez alineado y nivelado el equipo, se procedera a verificar la especificacion técnica del
tipo de grout a ser empleado (Ver Procedimiento de aplicacién de Grout). Posteriormente el
Supervisor solicitard al cliente la autorizacién para la colocacién de un mortero de nivelacion
tras lo cual se efectuard la preparacién y aplicacion segun la hoja técnica del fabricante.

5.6. Ajuste de pernos del equipo.

Para el caso de pernos que estén indicados por el fabricante como ajustables con
torquimetro, esta accion sera realizada en conformidad con el manual y tabla de valores del
fabricante de cada equipo. En cuanto a los pernos de anclaje estos seran ajustados usando
llave mixta.

5.7.Entradas y Salidas de tuberias.

Verificar que las elevaciones de los ingresos y salidas del equipo correspondan a lo indicado
en planos, si hay desviaciones en las elevaciones se hard de conocimiento de la supervision
para coordinar las acciones a seguir.

Asi mismo verificar el paralelismo y nivelacion de las bridas del equipo.

5.8. Alineamiento de acoplamiento del sistema motriz (si es
aplicable).

El sistema motriz y el conducido se deben acoplar mediante algun sistema de transmision de
potencia: acoplamientos rigidos, flexibles o poleas. Este acoplamiento para operar
correctamente debe estar alineado axial como radialmente, dentro un rango de tolerancias
indicado por el fabricante en los Manuales de Montaje del equipo. Muchas veces estos
equipos compactos vienen acoplados de fabrica.

Para esta actividad se emplearan normalmente un reloj comparador, nivel de precisién, regla
escuadra, cordel entre otros. Asi mismo se realizard una verificacion final con un instrumento
acordado con la Supervision SNC Lavalin.

Cuando se trate de equipos como bombas, ventiladores, compresores, turbinas, etc.,
accionados a través de un motor eléctrico que ha venido en forma separada de su respetiivo
motor, serd necesario hacer un alineamiento axial y radial, conservando las tolerancias que
indique las especificaciones técnicas del fabricante. Una vez conseguidas las tolerancias se
coordinard con {a supervision para que valide esta actividad firmando el protocolo
correspondiente; Registro de Alineamiento por acople.

5.9.Limpieza general.

Una vez finalizado el montaje del equipo se verificard que dentro del equipo no haya quedado
ningun elemento extrafo.



ALPAMARCA Procedimiento de instalacion de Equipos

Codigo P03-S017-0000-04-02-0001 | Revision: 0
’)) Documento:
Fecha de
= g . T A - 2-2 el :
SNC- LAVALIN elaboracion: | 1¥0% 01 e i

6. Modo de aceptacion

Se acepta el procedimiento cuando se han cumplido las pautas contenidas en su desarrollo.

7. Anexos.

- Anexo N° 01: Plan de inspeccion y ensayos

- Anexo N° 02:
Registro de Instalacién de Equipos.
Registro de Hoja de Inspeccién de Campo.
Registro de Alineamiento de Equipos por Acople.
Registro de Alineamiento de Equipos por Poleas.
Registro de Recepcion de Equipos y Materiales.
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LAVALIN
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A AMARCA SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD FECHA DE
Somon EDICION;
i 02/10/2013
\ ESPECIALIDAD MECANICA
COSAP! _
REGISTRO DE INSTALACION DE EQUIPOS Pagma____de_____
|PROYECTO: OBRAS CIVILES Y MONTAIE ELECTROMECANICO - ALPAMARCA |ecmmo: |

|comA'nsrA: COSAPI S.A.

N° CONTRATO: AL-2012-007/P03-5017

IFecha: Unlidad/Area:
ISIstema: Subsisterna:
Planos de referencla:
|DESCRIPCION DEL EQUIPO:
Control de la Instalacién Aceptad Rechazad, No Aplica

1. Equipo localizado segun plano 1
2. Orientaciéon

3. Elevacion

4. Equipo soportado adecuadamente

5. Equipo accesible con espacios libres para mantemiento y operacién

6. Pernos de anclaje

7. Grouteado

8. Equipo nivelado, aplomado y alineado.

9. Alineamiento mecanico final.

10. Conexiones eléctricas completas y aseguradas.

11. Conexién a tierra completa

12. Proteccion —
13. Limpieza, lubricacién y ajustes finales.

14. Inspeccion final.

Observaciones:

APROBACION COSAPI S,A. 0)) ASER/SAMIENTO DE LA

CONSTRUCCION

CALIDAD (Qc)

SNC-1AVALIN

CAUDAD

Nombre y Apellidos:

Fecha:

Firma:
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ALPAMARCA FECHA DE
ST asN SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD VRO EDICION:
1 08/10/2013
COSAPI \ ESPECIALIDAD MECANICA = d
REGISTRO DE ALINEAMIENTO DE EQUIPOS POR ACOPLE B ___.de
PROYECTO: OBRAS CIVILES Y MONTAIE ELECTROMECANICO - ALPAMARCA REGISTRO: |

CONTRATISTA: COSAPI S.A.

N° CONTRATO: AL-2012-007/P03-5017

FECHA:

UNIDAD/AREA:

PLANOS DE REFERENCIA:

DESCRIPCION:

ACTIVIDAD

VERIFICACION

OBSERVACIONES

BASTIDOR DE EQUIPO NIVELADO

EQUIPO EN BUENAS CONDICIONES (Guarda, Ventilador, Carcasa, Cables, etc.)

RELOJ COMPARADOR/ALINEADOR LASER

GAP:

Tolerancia Radiai:

Cddigo del Acople:

Tolerancia Axial:

Tipo de Acople:

Item Marca Serie Cert. Calibracién Fecha de calibracién

1

2

3

4

LECTURA DE DATOS
Medidas en centésimas de milimetros.
Lectura Radial )
Lectura Avial
o° o°
-1 -3
e 270° acr 270"
ien® 1&0°

Observaciones:

APROBACION COSAPI S.A.

9)

CONSTRUCCION

CALIDAD (QC)

SNC AU

ASERIRAMIENTO DE LA
CALIDAD

Nombre y Apeliidos:

Fecha:

Firma:




ALPAMARCA P03-5017-0000-04-21-0003
' SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD - FECHA DE
[ EDICION:
16/10/2013
oS AR A ESPECIALIDAD MECANICA WS
REGISTRO ALINEAMIENTO DE EQUIPOS POR POLEAS e
PROYECTO: OBRAS CIVILES Y MONTAJE ELECTROMECANICO - ALPAMARCA REGISTRO:

CONTRATISTA: COSAPI S.A.

N° CONTRATO: AL-2012-007/P03-S017

Distancia entre centros

FECHA: UNIDAD/AREA:

SISTEMA: SUBSISTEMA:

Planos de referencia:

CARACTERISTICAS DEL EQUIPO: TAG DEL EQUIPO:
MOTOR Marca: Potencia:
I{Modelo: Velocidad: Nro. De serie:
BOMBA Marca: Potencia:
{Modelo: Velocidad: Nro. De serie:
CONTROL DE ACOPLE POR POLEAS

Disposicion de Poleas Horizontal O Vertical [

o stI:::f? ;i:’a Distancia real

Resultados del Alineamiento de Poleas

ITEM

ACEPTA

RECHAZA N/A

COMENTARIOS

Alineamiento entre poleas

Verticalidad de polea motriz

Verticalidad de polea movida

Horizontalidad de polea motriz

Horizontalidad de polea movida

Estado de las fajas de transmision

Disposicién de Poleas

Observaciones:

APROBACION COSAPI S.A.

%)

CONSTRUCCION

CALIDAD (QC)

SNC-LmAn

ASERURAMIENTO DE LA
CAUDAD

|Nombre y Apellidos:

Fecha:

Firma:
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COMPANIA CONTRACTUAL MINERA ALPAMARCA S A.C
SERVICIO DE PRE-COMM
CONTRATO N° H345443

Item 4. Disciplina Estructuras

4.2. Protocolos

H.O.P N°: 004
FACILITY

N° AREA : 430

NOMBRE DEL AREA : Molienda

N° SUB AREA : 431

NOMBRE SUB AREA: Tolva de Finos

Nombre (Encargado HOP)

Cargo

Fecha .
Firma

\§/W¢>rkin Together
E 85Am7
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PROYECTO!
"OBRAS CIVILES ¥ MONTAIE ELECTROMECANICO" - ALPAMARCA
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ctan

?

cha de Liberacion

Fecha de Liberacién
Fecha de Libaraclon

=
&
a
|
=
&

TN VT H:

Registies Saypyllico de
MPvelaiivo die lalines
Registe Tegopadoe die
Cantral e Grtizallittaf
Fecha de Libaracion
Facha do Liberacion
Fecha de Liberacian
Fecha de Liboracien

Facha de Liberachan

Registre de Temtinuafede
Fams
Fezha de Liberacion
]
St
Focha de Liberacion
Regisio ds Regstruiaa by
Regizto S Rrsliftavia 2 ka
e Srmatt -
Facha de Libaracian
Registo ¢ bopextisn de
Repisios d i Atemiin de

Regisbe de

Compresiim dir Gumtt- B&xs

™ W inmmy ik

i
I
i
b
|
N
|

. Tolva de Finos

e

Eguiipos y Metwiisies
Fecha de Liberacian

Fecha do Liberscion

Regito dia

Nave Tolva de Finos 43003-850016_2

ESTRUCTURA PLATAFORMA SUPERIOR Y

16812/ 13
NAVE TOLVA DE FINOS

Nave Tova de Finos 430-03-550016_2

Viga Monomel 430-03-550016_2 NA -

Eie102. X" ADCEEMS 2
ESTRUCTURA ESCALERA DE ACESO TOLVA I,E_EM X2 43003-550015.2
Ejo

1612 13
DE FINOS 108-x1° 43003-950015_2

103- X6 43003 85-3020_2

- @DOB0N 2
ESTRUCTIRA SOPORTE VA HORORREL I_E‘E\o,s.xs' @052
T 10738 A3 00002

Eet07.x9’ DBERN 2

11X DBEaN 2

"X L0WB-50020_2

| 161213

“Vigs Monoriel DOBXR_2 NA | - [mmenn oszna] MA | ' ' | [ETTEPEE ] I 0

EJE 43003550018 0

ESTRUCTURA PLATAFORMA DE FAJA 430- 430-03-550018 0
CB003 43003-850019_0

j 16 | otoar3 2011013 : | F | | | s3] na . | 161213

430-03:550012_1
430035500121
43003.56-0012_1
430-03:550012_1
430-03.550012_1
430-03:550012_1
430-03.550012_1

0110913 1612/13] NA .

1681213

ESTRUCTURA PLATAFORMA DE
AUMENTADORES 430-FE:

Ee 108-X5

430-03-550012_1

Efe 10.1- X10

430035500121

Eje 10:.1- X1

43003-550012_1

Eje 101 - %12

430-03650012_1




ALPAMARCA

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

PROYECTO: "OBRAS CIVILES Y MONTAJE ELECTROMECANICO" - ALPAMARCA

COSAPI
SUB-INDICE DE DOSSIER CIVIL / ARQUITECTURA / ESTRUCTURA
Area N°: 400 - Motienda Slstema:
Sub-Area N°: 431 - Tolva de Finos Descripclén:
H.O.P.N°: 004 Sub-Sisteme:
Codlgo VOLCAN: Desciipc l6n:
Item Nombre de Documento Cédigo de Documento R:‘;I:‘:m N° de Follo Descripclon
4:2 Protocolos por Elsmento
4.2.1 Edificlo Tolva de Finos
4.2.1.1 Estructura Plataforma superior y Nave tolva de finos §
42441 Reglsto Topogréfioo de Nivelacitn P03-S017-0000-09-15-0001 2300 7 AREA 431 - TOLVA DE FINOS Rutaforma superior
42112  Regisio Topografico de Verlficocion de alineamlentode  P03-S017-0000-04-21-0015 125 7 AREA 431 - TOLVA DE FINOS Platafonna superior
421,13  Regislio Topografico de Conirol de Verticalidad P03-S017-0000-04-21-0013 7 AREA 431 - TOLVA DE FINOS Nave Tola de finos
42114 Regisiro Topografico d e Nivdaci P03-S017-0000-09-15-0001 T AREA 431 - TOLVA DE FINOS — iga Canilera
4.2.1.1.5  Regislo de V erificacionde Alineamien ode Ejes P03-5017-0000-04-21-0015 AREA431-TOLVADE FINOS ™™™ Viga Camlora
4.2.1.1.6  Reyistio de Tenslonado de Pemos P03-5017-0000-03-21-0002 7 AREA 431 - TOLVA DE FINOS ‘Fididonma supefior- Nave totva de finos
42117 Registo do Touch Up do Pintura POG-5017-0000-03-210003 AREA 431 - TOLVA DE FINOS~ Plaldonna superior- Neve lolva de finos
421.1.8  Registro de Lbearacin de Estructuras Metélicas P03-5017-0000-03-21-0001 AREA 431 - TOLVA DE FINOS Plataforma superior- Nave tolva de finos
42119 Registro de lnspeacidn de Coberturay C ' P03$017(00003-21-0004' AREA 431 - TOLVA DE FINOS Nave Tolva de flnos
42.12 Estrucn ra Escalers de acceso Tolva de Finos
 42.1.2.1 __ Regislro Topograico do Nivelacion da Lalnas | PO3S0170000-05150001 1634 7 AREA 431 - TOLVADE FINOS
42122  Registro Topografico de Conliol de Verticalidad - P03-5017-0000 04-21-0013 46 7 ' AREA 431 - TOLVA DE FINOS 1
42123  Regisiro de Tensionado de Pamos PO3-SOTT0000TZTO002, 112 " 7 L AREA 431 - TOLVA BE FINGS
4.2.1.2.4  Registro de Colocacdn da Groul P03-5017-0000-01-21-0002 55 7 AREA 431 - TOLVA DE FINOS Pt
42125  Regisiro do Resblencia afa Compresion do Grout -3dles  P03.5017000001-21-0003 128 AREA 431 - TOLVA DE FINOS |I
42126 Registro de Resislencia ala Compresién d d3rout -7 dias | P03-5017-0000-01-21-0003 150 7 1 AREA 431 - TOLVA DE FINOS N
42127  Registo da R ia 2la C ion de Groul - 28 dias * P03-5017-0000-01- 20003 208 7 ' AREA 431 - TOLVA DE FINOS .
42128  Registro de Touch Up de Pintura P03-S017-0000-03-2 26 AREA 431 - TOLVA DE FINOS b
4.21.29 Registro de Liberacidn de Eslructuras Metdlicas P03-5017-0000-03-21-0001 X 17 \ 1 ARCA 431 - TOLVA DE FINOS
4.2.1.3 Estructura Sopoite vige manorriel ’ -
42131  Registo Topogrifico de Conlrol do Verticalidad T P03-5017-0000-04-21-0013 94 AREA 431 - TOLVA DE FINOS
42132 Registio Topografico de Nivelacion | P03-8017-0000-09-150001 2890 | AREA 431 - TOLVA DE FINOS Viga Carrlera R
42133 Registro Topografico de Verificacion de alineamiento de " P03-5017-0000-04-21-0015 270 h AREA 431 - TOLVA DE FINOS Viga Carrtera v
421.34  Regisiro de Tensionado de Pemos P03-5017-0000-03-21-0002 163 AREA 431 - TOLVA DE FINOS
5 'Regkllo de Colocacon de Groul P03-5017-0000-01-21-0002 129 7 /A DE FINOS
1.2136_Regislio do Resitandia a (a Compresion de Grout- 3 dias _ P03-8017000001-210000 344 /A DE FINOS
742137 'Registo da Resistencia a la Compiosion de Grout - 7dlas _ P03-5017-000001-210003 351 AREA 431 - TOLVA DE FINOS —
T 42138 Registro de Resistencia a Ja Compresion de Grout - 28 dias  P03-S017-0000-01-21-0003 392 AREA 431 - TOLVA DE FINOS -
42139 Registro de Touch Up de Pintura , P03-5017-0000-03 -21-0003 , 27 N s AREA 431 - TOLVA DE FINOS
L 421310  Regisho da Libaracién de Estructuras Metalicas | P03-5017-0000-03.21-0001 18 ) AREA 431 - TOLVA DE FINOS
"4.21 AEstructun Plataforma soports Faja 430-C8-003
42141 Registro Topogralico do Nivelacion de Lainas P03-5017-0000-09-15.0001 1639 7 AREA 431 - TOLVA DE FINOS
42142  Registro Topografico de Control de Verticalidad P03-5017-0000-04-21-0013 58 7 AREA 431 - TOLVA DE FINOS
42143  Regislio de Tenslonadode Pemas P03-5017-0000-03-21-0002 116 7 AREA 431 - TOLVA DE FINOS
e._421.44  Regito de Colocastn de Grout P03-5017-0000-01-21-0002 , 106 . 7 N AREA 431 - TOLVA DE FINOS
T 42145 Reglstrode Rasistenaia a la Compresidn de Grout - 3 dias P03-5017-0000-01-21 0003 2n 7 ) AREA 431 - TOLVA DE FINOS _—
. 42146  Regishv de Resistencia a la Compresiénde Grout - 7 dlas | P03-5017-0000-01-21-0003 296 AREA 431 - TOLVA OE FINOS
42147 Registo de Rasistencia ala Compresin de Grout - 28 dlas [ P03-S017000001210003 364 7 AREA 431 - TOLVA OE FINOS
142148 Registm da Touch Up de Pintura PO3-S0170000.03-210003 28 7 AREA 431 -TOLVADEFINOS
, 42149  Regisho de | iberscidn do Estructures Matdlicas P03-S017-0000-03-21-0001 19 1 1 AREA 431 - TOLVA DE FINOS { — 1
"42.4.5 Estructura Pt soporte de Al d 430-FE-001/002/003/004
42151  Reglgiro Topog rafico de Nivelacion de Laines P03-5017-0000-03-15-0001 1634 AREA 431 - TOLVA DE FINOS
42152  Registro Topogratico de Conlrol de Verticalidad P03-S017-0000-04-21-0013 39 AREA 431 - TOLVA DE FINOS
42153 Registro de Tensionado de Pemos P03-5017-0000-03-21-0002 99 AREA 431 - TOLVA DE F NOS | ——
42154 Registio de Colocaddn de Grout P03-S017-0000-01-21-0002 41 N N AREA 431 - TOLVA DE FINOS Plataforma sopoita alimentador 430-FE-0030004
42155 Registio de Regstencia ala Compres! 903801700000141{}99_‘1 P 9 v 7 N AREA 431 . TOLVA DE FINOS Platafonna soporie alimentador 430 FE003/004
42158 Regiatro de Resistencia a la Compresion de Grout - 7 dias ~ P03-S017-0000-01-21-0003 AREA 431 - TOLVA DE FINOS Plataforma sopotte alimentador 430-FE-003/004
42157  Reglstio de Raslalencia a la Compresion de Groul - 28dlas  P03-5017-0000-01-21-0003 - AREA 431 - TOLVA DE FINOS Plalafonna soporte afimentador 430-FE-003/004
42158  Registro de Catacacién do Grout P03-5017-0000-01- 21-0002 7 AREA 431 - TOLVA DE FINOS Platafonna soporte i 430-FE-001/002
42159 Registro de Resistencia a la Compresion de Groul - 3dles  P03-S017-0000-01-21-0003 7 AREA 431 - TOLVA DE FINOS Plataforma sopoite alimentador 430-FE-001/002
421510 Regisiiode Resistencia e la Compiesin do Groul - 7dlas  P03-5017-0000-01-21-0003 AREA431-TOLVADE FINOS. | Plalafoima soporto gfimentado r30-FE-001/002
4215.41 Registiode R ala C de Grout - 28 dias  P03-S017-0000-01-21-0003 1L N AREA 431::;T0tVA DE FINQS N Platalk soporie dor 430-FE-001/002
Registro de Touch Up de Pinlura PO3-S017-0000-03-21-0003 } N AREA 431 - TOLVA DE FINOS i e
|Regisro de |.iberackn de Estruciuras Melélicas P03-5017-000003-21-0001, 20 . AREA 431 - TOLVA DE FINOS 1
soporte Bande| ctri
4.2.2.1 Estructura soporte bandefe electrice Torre N°:01
42211  Regislro Topografica de Nivelacion de Lainas P03-5017-0000-09-150001 2159 7 AREA 431 - TOLVA DE FINOS ' —_—
42212 Registro Topografico de Conliol de Verticalided P03-5017-0000-04-21-0013 59 7 AREA 431 - TOLVA DE FINOS | —
42213  Registio de Tensionado de Pemos P03-5017-0000-03-21-0002 114 7 AREA 431 - TOLVA DE FINOS |
42214  Regisiro de Colocasion de Grout 107 AREA 431 TOLVA DE FINOS ™~ N
42215  Registo de Resistencia a la Compresién de Grout- 3 dizs  PO3-S( 279 AREA 431 - TOLVA DE FINOS |
42216  Registio do Reslstsncia a le Compresion de Groul- 7 dias 297 7 AREA 431 - TOLVA DE FINOS ’
Reglstro da Resistencia a la C Jon de Grout - 28 dias  P03-5017-0000-01-21-0003 362 7 AREA 431 - TOLVA DE FINOS
Registro de Touch Up de Pinlura P03-S017-0000-03-21-0003 12 7 AREA 431 - TOLVA DE FINOS
Regislro de Liberacién de E: Metslk P03-5017-0000-03-21-000+ 5 _AREA431-TOLVADEFINOS
soporto bandea olactiica Torre N°:02 ’ .
" Registio Topografico de Nivelackn do Leinas "P03-S0170000:03-150001 2157 7 AREA 431 - TOLVA DE FINOS
Registro Topogréfico de Controt de Verticalidad PO3-S017-0000-04-210013 64 7 AREA 431 - TOLVA DE FINOS | s !
Registro de Tenslonado de Pemos P0O3-3017-0000-03-21-0002 115 AREA 431 - TOLVA DE FINOS —r—————
Registio de Coloczcidnde Groul P03-5017-0000.01-21-0002 107 7 AREA 431 - TOLVA DE FINOS —
Ragisuo de Resistencia a ta Compresién de Grout - 3dlas  P03-5017-0000-01-21-0003 279 7 AREA 431 - TOLVA DE FINOS
Roglatro de Rasistoncla a la Compresién do Grout - 7dlas  P03-5017-0000-01-21-0003 297 AREA 431 - TOLVA DE FINOS

Reglstro do Registoncta a la Compresidn de Groul - 28 dlas

P03-5017.0000-01-2

da Touch Up do Pintura

42229 Regiso do Liberodon de Feuucturas Metiicas

Total Documentos: 68

AREA 431 - TOLVA DE FINOS

AREA 431 - TOLVA DE FINOS

AREA 431 - TOLVA DE FINOS




i ' P03-S017-0000-04-21-0015
ALPAMARCA SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD e P ——
< 0 14/05/2013
of '“'t'{k_;_;:\l
QOUBAN - 3 VERIFICACION DE ALINEAMIENTO DE EJES PAG. i e Z-

PROYECTO: OBRAS CIVILES Y MONTAJE ELECTROCANICO

CONTRATISTA: COSAPI S.A.

N° DE CONTRATO: AL-2012-007/P03-S017

DISCIPLINA: MECANICO

N° PLANOS/REVISION: £03-S009-0430-04-55-0021 Rev. 2

UBICACION: TOLVA DE FINOS

N° REGISTRO: / 25

AREA: Yp

SISTEMA: =

SUBSISTEMA: —_

FECHA: QY -40-Z03

ACTIVIDAD (es): ALINEAMIENTO DE EJES DE PLATAFORMADO DE FAJA REVERSIBLE 430-CB-802

ESQUEMA DE REFERENCIA:

Firma:

INSTRUMENTO: Estacion Total Marca LEICA
Maodelo TS -06 Numero de Sene: 1352476
Fecha de Calibracion: 31/07/2013 —
TEM | ToO0F | ELEVACION (m) | NORTE SUR ESTE OESTE RESULTADO
1 A 3 e 3 c
2 B —_— 3 3 ¢
3 c S 3 _ 2 c
4 D 2 1 ©
5 E 3 2 ©
6 F 3 2 _— C
7 G 3 0 C
8 H 1 _— 2 C
9 ] 3 _ 1 (o}
10 J —— _ 3 R 2 ©
11 K —_— _— 3 2 C
12 L _— —_ 3 2 1 C
13 M — _ 3 2 C
14 N _ 2 l @
LEYENDA DE RESULTADO' C CONFORME NC.NOQO CONFORME N/A: NO AFLICA / /
TOPOGRAFIA COSAPI: ué«m |z /w;; a4, F|RMA:____J<% FECHA: 4/:’// 0// 3
TOPOGRAFIA SUPERVISION FIRMA;, FECHA;
OBSERVACICNES ——
APROBACION COSAPI S.A. @)} ASEGURAMIENTO
Construccién Calidad {QC) e TS DE CALIDAD
o /,é,/ Lt j2ere | TEnemini (KA Juay TOReEs 2
Focha: 7 SO /3 249 - /0 2008 / $.10 93 ;_‘{_
: ; 1/,




P03-5017-0000-03-21-0002

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD —— FECHA DE
_EDICION: |
0 13/01/2013
cosapt § \ ESPECIALIDAD ESTRUCTURAS 4 5
i\_ . REGISTRO DE TENSIONADO DE PERNOS Pagina I de
YECTO: OB Ym - A
PROYECTO: OBRAS CIVILES ONTAJE ELECTROMECAN!CO - ALPAMARC REGISTRO:j 4 52

N° CONTRATO: AL-2012-007/P03-S017

! CONTRATISTA: COSAPI S.A.
Fecha: 28-11-20(3 IUnidadlArea: 430
Planos de referencla: pO7-S00( -0 30 - O3-55- DO"A"OD!-I.{J, P03 - 50D1- 0430-07-55-001-/ 602 —3

qupeciﬂcacién Técnica

P03-S009-0000-03-40-0101

Instrumento de Tensionado:

TONQHTL=7 RO

Estructura: B/

Equipo: D

Certif.Calibracion Nro:

Nro de Serie: 4124 /9(20805}?0 ]Modaio: — // Buyys
CFP-221-2012

ﬂffd[,?@@o.f CONFONTTE.

—SE PDOYNTR 7RDLA PZ Z0NWJE.

— SE VEUF(CD Bl TONOVE €0 UMOAES FAPENVIORS ALEATONINTIEUTE

Born l.::néig;r Cementos a unir Especificaciones de pernos Torque
Grado Dia. x long Cant. Fecha Bteble
1 CONMBEXONPDO DE Et 57 ENTOS n325 |3’y 2 1236 |os-1-13]| 230
PURTO O 20 SPENLON , VienS A325 3"y 24" 954 |or-11-12| 230
PALLC TS | SELuDDr0) ;) (0n7Eip] | A 22S 34" 214" 96 |os-1-17] 230
y Aonfolenss . A3Z5 RA4"x 234|325 |os-1-12 | 230
2 COMNEXIQWITD  0F BLERENDS A325 |34"« 2" |4yo |26-n-13| 230
NAVE 0= 7oll/p asFos A725 |34 "x 24" 720 |26-1-12] 270
A?25  |"w 234" 116 |26-11-12 | 230
AT2S |34 x 134|182 |26-1-17 | 230
A7T25 |54"'x 24" | 28 |28-1-12] 158
NX2S 34", 2Vy" |32 |26-11-17| 270
A12S | T4 x 298" 14 0 |26-11-12 | 270
Observaciones: T ——
(o)

APROBACION COSAPI S.A.
CONSTRUCCION

Nombre y Apellidos:

Fecha:

Firma:

D))

- SNC-LAVALIN

ASEGURAMIENTO DE LA
CALIDAD




P03-S017-0000-03-21-0003
!-RA SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD —— . ,
) Byl hag et REVISION: CECIA DY EBICION
i 0 09/04/13
£ N ESPECIALIDAD EL ECTROMECANICA
COSAPI ( LISTA DE COTEJO PARA APLICACION DE pagina / de 4
. PINTURA
PROYECTO: OBRAS CIVILES Y MONTAJE ELEC TROMECANICO - ALPAMARCA [ N° REGISTRO: 30
CONTRATISTA: COSAPI S A. N° CONTRATO: AL-2012-607:P03-S017
FECHA: {4-42-20/7 AREA/SUBAREA: & 30
SISTEMA: — SUBSISTEMA:  ——
PLANO: POI-5007- 430- 03 -55-007-A-007__ % | TAG: —

LISTA DE COTEJO PARA APLICACION DE PINTURAS

DESCRIPCION DEL TRABAJO: :
NESANE TE PIu7uniR [FSTHVCTUNN PIATAFON 7R JuPErRIoR Y AAVE 70l VR DE FINRS

PREPARACION DE LA SUPERFICIE

FECHA
/5-12-20/7 HORA 9. 40 pa-r7.

METODO PREPARACION SUP: |

SSPC-SP APLICADA: .
SSPcspe LITIPIFZA  [TRMUA L
] DATOS DE LA PINTURA
PRODUCTO UISADO: FABRICANT) NTPARTIDA
DUNRPLATE Oxs SJHERWIF LI LB s

~ APLICACION DE LA PINTURA
Método de Aplicacion

‘ Brocha [H4~ I Rodillo [] [ Spray [ ] I Pistola [ ]
LECTURA DI ESPESORES
hinprimacion I-echa de medicion:
f-72-2017

Espesor pelicula secatmils) Spot 1 5157 Spor 2 7 '.2 Prom 7-0 {
‘Terminacion Fecha de medicion:

Lispesor pelicula seea(mils) Spot | /‘? 0 Spot 2 /'? / Prom /j 0s / é- 42’ nate
EPS recomendado (hnprimacion) en mils 6 yald 1 - LPS recomendado (Terminacion) en nuls /2 MP//
TBIT(°C) TBS (°C) Vecha: g f ~72- 2013
HR (%) 52 ) / T del sustrato (°C) 96’ °C Hora: /d 220 ReaT7-

APARIENCIA FINAL DE LA SUPERFICIE
Desprendimiento si‘na [E) I Burbugjas aite sifno @3 ] Unitorme si‘no E] I No unilorme sime (N0
CONDICION FINAL DE LA INSPECCION
ACEPTADO [¢&~ RECHAZADO [ ]

OBSERVACIONES:
1 grz ETHNcTund Bl FOS S

®) ASEGURAMIENTO
[ DE CALIDAD

Nombre v Apellidos: o

Fecha: [

[ _If.. A




ALPAMARCA |

HICHA
UDICION!

0 /o0
ESPECIALIDAD LSTRUCTURAS TN l/
LIBERACION DE ESYRUCTURAS METALICAS LEind . a
) . . R

lurumum 21

SISTEMA DE GESTION DL CALIDAD REVISION:

PROYECTO OBRAS CIVILES ¥ MON® FAI(Z Ell’('l ROM*(/\NI(() A I)I\MI\RCI\

l()NTNAlI\Tm COSAPI A, IN ¢ ON"U\'I() AL:2012 lill)[l’(ll \ﬂl r

FECHA: 14 - {2-20/7 Iumnmm\m/\ Ly 70
Plonon do roferoncla: 203 S0/ - 1/’;'[) 0_’;’..)’_[— 00-/ ﬂ (J” / l/ Po. ?.. f[JD’/ - 1//0 o) I 0,) /, - ,«)(\ 2 -
DESCRIPCION DE LA ESTRUCTURA: —

ES7TNU CZORAD  PLATAFONIN) SUPERIOR Yy MA U
ZOLVR DE FInos

e | DESCRIPCION ACEPTACION

1 Ulsponll)lm{db-l(;smw1_103 u montur (u-uhuc{me, pernerln) - | —['?_
2 Revision dy condicionos de elemantos y “accosarios do estruclur N B [ ,d'
K] Conlinmacion dol punto Bench Mark Replanteo do vjes y nivales de fundaclonan, [+~
4 Disposicion de uquipou_y henamienlas para al ln.(_)llT."liO. [ ;}"
5 Instalacion de pernoy do anclojo y de olamentos emiiéTchBs. R | .»,’
] Inslalacion de columnas y vigas conlormo a plnos. Aploma y nivelaclén. m [;}
)
p Registro de lensionuado du pernos, - [
8 Instalaclon de elementos complementarlos (arrioslros lemparados) | “;’

N v " |[Ejecucion do uniones empornadag de acoerdo a nommas, [~
10 Calibracion de toiquimotios, o i - | //i’
e Inspaccion de uniones empomadas, B o o - [V,
P Calificaclon de procedimientos duv soldadura, . [ |¢)/,0
13 Calificaclén de soldadores seguufpwcdduniunlo. ey [ |N//l
14 Insipaceion de la soldadura de acuerdo & normAs. - [”_ r'/n
16 Ragistros Topogialicos (nIillmmllanlOWu_llicmlideu_l). r;]’

16 Ratoque da pinlurs, - i [ A/]/
17 Limplaza dol firea dg montaja, N - I—Vf’
18 Inapaccion y verificacion final. N o [Vr

Obrervackonaof.

P
-~

ASEGURAMIENTO DE LA

%)

APROBACION COSAPIS.A.

CONSTRUCCION

Nombre y Apeilidos:

S of Y | mm(qc)__

KANC EAVALIN

CALIDAD

;//j/‘ //(J/ﬂ /),Crz’-
e

0. Y M.EM. - ALPAMARCA

Julétilny Ehala Pacohuanacy
%JH MECANIC® DE GALIDAD

VAN toepes R

RN

Fecha:

Firma:

—z

b 2 [T




ALPAMARCA

{courisa'm;

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

P03-5017-0000-03-21-0004

REVISION:

0

FECNA DE ENMICION:

04/07/13

COSAPI | X

ESPECIALIDAD ELECTROMECANICA
REGISTRO DE INSTALACION DE COBERTURAS Y
CERRAMIENTOS

Pzigina__/_ de X

PROYECTO: OBRAS CIVILES Y MONTAIE ELECTROMECANICO - ALPAMARCA

| N° REGISTRO :

c3

CONTRATISTA: COSAPI S.A.

N° CONTRATO: AL-2012-007/P03-S017

Nombre y A
Fecha:

Firma:

FECHA: 16-72-20/3 AREA/SUBAREA: ¢ 20
SISTEMA: _ SUBSISTEMA: =
PLANO: POS-SODT-0%30-023-55-001-A-003_Y . -
LISTA DE VERIFICACION
DESCRIPCION RESULTADO COMENTARIOS
El material de cobertura no estd dafiado, cumple estdndares/especificaciones y s .
| _reguerimipntos
El montaje de la estructura de soporte esta terminada, incluyendo perforaciones e __
mavores
Distribucion de paneles correcta de acuerdo a plano, perfectamente unidos sin z .
aberturas
Correcta colocacidn, distribucidn y sellado de autoperforantes. (& —_
Correcto sellado de elementos que atraviesan cobertura. C -
La abertura entre |3 estructura y cobertura es la adecuada. cC S
Correcta colocacion de accesorios de techo (Cenefas, esquineros, etc.) C S
Correcta colocacion de cumbrera. - ==
Correcta colocacion de refuerzo y sellado de canaletas. N/ﬁ —
Las puntas de las uniones empernadas de coberturas estan esmeriladas o cubiertas C -
para nc permitir enganches o dafios fisicos.
Limpieza de las superficies expuestas C .
Retoques de pintura. C -
OTROS (especificar):
LEYENDA: C: CONFORME NC: NO CONFORME N/A: NO APLICA
COMENTARIOS/OBSERVACIONES:
- 7
1
©) ASEGURAMIENTO
—~C- LAVALIN DE CALIDAD




ALPAMARCA

Z

COMPANIA CONTRACTUAL MINERA ALPAMARCA S.A.C

SERVICIO DE PRE-COMM
CONTRATO N° H345443

item 2. Descripcion del Sistema/Sub-Sistema

H.O.P N° : 004

N° SISTEMA: CMS-430-0-03

NOMBRE SISTEMA: Molienda Secundaria
N° SUBSISTEMA: CMS-430-0-03-01
NOMBRE SUBSISTEMA: Molino de Bolas

Nombre (Encargado HOP)
Cargo

Fecha

Firma

kingTogeth
&7 Working oggther




Proyecto: Obras Civiles y Montaje Electromecanico ALPA CA
COSAPI CONTRATO N° AL-2012-007/P03-5017 e

I NS

DESCRIPCION DEL SISTEMA/SUBSISTEMA

AREA: 430 MOLIENDA
SISTEMA: 430.3.1 Molienda Secundaria
SUBSISTEMA: CMS-430-0-03-01 Molino de Bolas

1. Introduccion.
La Compania Minera VOLCAN ha encargado a COSAPI S.A. Ingenieria y
Construccion; la construccion del proyecto ALPAMARCA, el cual comprende
las obras civiles y electromecanicas necesarias para la instalacion de la
Planta de Procesamiento de Minerales, la cual esta ubicada en el distrito de

Santa Rosa de Carhuacayan, provincia de Yauli y departamento de Junin.

2. Objetivo.
En el presente documento se presenta los listados de equipos
correspondientes a la disciplina Mecanica, Electricidad, Instrumentacion y

Control dentro del Area 430, Sistema 430.3.1, Subsistema CMS-430-0-03-01

Molino de Barras.

3. Alcance.

Comprende las actividades de Inspeccién y control de calidad referidas a:
Nivelacion y Alineamiento topografico de Equipos, Torque de pernos,
Aplicacion de Mortero de Grout Cementicio y Epoxico, Control Dimensional e
Inspeccion de Equipos mecanicos.

Asi mismo esta contemplado un paquete de controles para el Molino de Bolas
supervisado por el Vendor Metso como son para los elementos Soleplates de
Chumaceras, Catalina, Pifion, Shell y tapas.

Los siguientes equipos se encuentran incluidos en este sub sistema.

e 430-ML-002 - Molino de Bolas.

o 430-BX-003 : Cajon de Alimentacion.

o 430-BN-003 : Tolva de Bolas.

e 430-SW-005 : Capacho dosificador de bolas.
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ALPAMARCA 7

COMPANIA CONTRACTUAL MINERA ALPAMARCA S.A.C
SERVICIO DE PRE-COMM
CONTRATO N° H345443

item 9. Protocolos de Inspeccion y Registro de Pruebas de Construccion
(CIS/CTS)

9.2. Mecanicos

H.O.P N° : 004

N©° SISTEMA: CMS-430-0-03

NOMBRE SISTEMA: Molienda Secundaria
N©° SUBSISTEMA: CMS-430-0-03-01
NOMBRE SUBSISTEMA: Molino de Bolas

Nombre (Encargado HOP)

Cargo

Fecha . J
Firma

\y WUrklngTogsIFtﬁQ




MATRIZ DE PROTOCOLOS - MECANICA - EQUIPOS

TOTAL DE FROTOCRLOS ]

—_— ™ MATRIZ DE CALIDAD
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Trunrian 436405001 Y NA . M08 | 2011113] NA - | et | | NA - NA NA NA NA 1A - NA . NA . NA ot | 123
SISTEWA DE : = ==
LUBRICACION o
Corona Pitdn 43045003 NA e NA NA . NA . NA . NA . NA . NA . NA NA - NA N . NA . NA - | o2 | o2m2ns
CNS 43040233 - Sistama de Trarenishin
Stk Plaa Inching Drive 430-0v-001 fml] - [ m | ocmern | | N T T T T w | | wa | ] - [ m] - [ m] - [ ] . wm |- ™
Sch Plsta Reductor 430-0v<01 I w | | na omenal na | - [omssi venens[en | oemens] ma ] - ] - o] Fwmal - Tl . Tl - [ mal . wm |- [
Sots Phsts Mator 430-DV001 NA NA Josnona| na - | ons foontomaf “enss | oarrona| ma - N - N - N - N - N - N - N - M
Embrague 430-D-001 NA . NA . NA . N - NA - o NA - NA . NA - N - NA - NA . NA N
TRANSHISION DE NA . NA . NA NA . NA - NA - NA - | ouns || cenoma| A - NA - NA - NA - [ - [ . NA :
VAOLIND DE BARRAS |Motor- Redustor 430-Dv-001 . .
00Vt NA . NA . NA - NA B NA - NA - N - wsnon3|  NA NA - NA - NA - NA - A - N -
Inching Drise 430-Dv-g0! NA - NA - NA . N . N . NA - NA - | 161013]  NA - NA - NA - NA - NA - N - NA .
Scleplate Motar y Reductor 430-0V-901 NA - NA - NA - NA - NA - NA - NA - - NA - NA - | 002 | 20m0n3 | 0485 || 23n0m3 | edgs | 2mnoms | east | 1mina| Na
Solpiets Inching deve 430-DV-001 NA . NA . NA - NA - NA - NA . NA . . NA B NA 0075 | 21n0m3 2an0n3 | 0188 | 2en0n3 | 9254 | 1srnaf NA
Molro de Earras 430-0v-601 NA NA . NA . NA . NA NA . NA NA NA - NA - . [ - NA - ez swans
CH18-$308.02-04 - Cajén de Distibuclon y Clasiicaclion
Bornba afmentacisn Nidy de Cickinas 430PU0A NA NA 2 | snins| wa . snu| Na NA NA 8095 | 218114] NA o013 | 20011 | 0305 f owrana| w3z | osnams | o3se | 2trr2n3 | eada | svowa
DSC"-'O"DOE Bomb a abmantacién Nido de Cckenes 4PUG018 NA . A FL T ETTTEY Y . 03 | 2| wa NA . NA 004 | 210014 NA = | 003 | 2nn3 | 038 | o2nim3 | 9326 || osrana [ 0388 | 2112113 | 0347 | 3nowna
TRIBUCION Y
CLASIFICACION 2 . — — : == -
Casonde-Besabas 430-8X-001 NA anm| NA 0ze | s N NA . NA NA NA . 014 | 20113 ] 8308 | 021213 | 9328 | o523 | 0378 | 2712013 f ote6 | senand
Wi d Cicknna 430-CY-201 NA . 02113 - | ast | oanzna| A NA . NA NA 0208 |omina| N N . NA - [ - | 03a | o
03 Faban Svemiaa T T T 2
CHI5 43004301 - Woline do Bokas
| ISole Piate Molino 43040062 NA NA - 20119] NA T ou2 [ snna [ aset | 2n13] NA - NA NA - NA - ) 5 NA - ) — A
insoeccién de raoasy 43010002 NA . NA - - NA NA - NA - NA - NA - NA . - NA P NA NA - NA . WA
Chumaceras 43011 002 NA - NA - 08013 | NA - |dee | Torton3 [ omsa ] 20N | NA - NA - NA - - [ - NA - NA - Y - N
Sole Plate Pifon 40002 NA - NA - [ETIIE] T - | oms | 1anen3 osmems| A ) NA - NA . . NA NA - NA - NA - NA
. eplingi! i 4304002 NA - NA . . NA - NA . 0023 | 13083] NA - NA S Y - [ECTIE BT - NA - N NA - N
== il 430-W.-002 NA - NA - NA - NA - NA - | geed | 210613 NA - NA - NA - B PRI Y - NA - NA - NA - NA
Tapa Carga Shell - Ranout y 100% 430AL02 NA B NA - NA . NA . NA - [ en3s [eer3] mA - NA - NA - [T ouss [2oens] N - [ - NA . NA . NA
boLbio Alincamiento ce Corona y tensionado e SCM02 NA . NA . NA . NA - NA — [Loms S| . NA . NA Towmens] A - NA - [T I ) 5 NA
pernos desmentadles y alineadcres al S0% 430-M.002 NA - 1N_A - NA - NA - NA - NA - NA - NA - NA - 010913 NA - NA - NA - . NA
T vt il 430002 NA NA - NA - NA - NA - 0% | o1nen3| WA - N B NA Tarrens| A - NA - NA - NA -
‘Allncamicnto de Corona y rensionado de 40002 NA - NA B NA . NA - 3 — oms Joomena| NA | - | WA - NA - 0209113 NA - S - [ - NA B NA
\Miagy  |pernos desmontables y alineadores al 100% 4304002 NA - NA - NA - NA - NA - NA - NA - NA NA - 02R913]_NA - NA - NA - NA - NA
B Corona al 100% 4304R.002 NA — [eon | 22me3 | NA ) NA - NA - NA - NA - NA NA - M7 | 220013] NA - NA - NA - NA - NA
e gL 43002 NA - NA . NA - NA - NA [T o [onem] WA - NA NA NA - NA - NA - NA - NA - NA
Juego anial ¥ laweral de Cofinetes 530-M.002 NA - NA - NA - NA - NA p 0080 | 02/10/13] NA - [ p NA . NA- - NA NA - NA . N : NA
Holguras de Chomaceras on muAon 4301002 NA - NA - NA - NA - NA — | ones [oanons| NA - [T - NA - NA - NA - NA NA - MA - [y
| Carona _PiRon 43014002 [T T T NA - A NA NA - NA - NA NA NA - NA - NA NA W N
L1s2 de Chumaceras can Muiton 43048202 NA . NA NA A NA T 0950 | o3| NA - NA NA NA NA - NA - NA - NA - NA
Solcplate Chumoceras ¥ Pihon. 43011002 NA NA NA A NA NA . NA . NA NA NA 0075 | 20m0/13 | 0388 | 2310013 0936, | 20/t0r13] 0282 | 13| NA
Moling de Bolas 430002 NA NA NA 3 NA . NA = NA . WA . NA [ NA - NA - NA - NA - NA -1 oa | enan
Caion de Alimentacion 43087003 NA - NA - 050 | 16/00/13| NA - |ous | o] NA B NA - NA - NA - ISV | 141213 | NA - N - NA NA - 0108_| 1612113
Tolva de Bolzs 43088903 N N R = e R e K] TS I S I N I Y L L Y Y n |- | e | onane
Capacho Doslfiador de Bolas 430-SWH0E NA - NA - NA - NA - NA - NA 5 NA - NA - NA - NA p NA . NA - NA - NA - 0348 [ 030214
Chote de Carga 430-CH03 NA - NA - NA - NA - NA - NA - NA - 3 - NA -~ |Coama | onas] NA - NA - NA . WA -~ ot | onoms
Chute de Descarga 436-CR004 NA - NA - 2065 | 021213 | _NA —ooar oo | WA - NAC - NA - [y - JCoam [ tenauna] NA - NA - NA - NA N ott0 | 1enar3
Chute de Descarza 430-CH005 NA . NA B 0211213] _NA P 0280|0212 WA F N B NA - NA -~ o5 [Tonany] NA - NA - NA - NA -~ [one | tenon
Sigtema de Alre NA . NA - T20nm3| NA —_ [ o218 [sonun| NA - NA - NA - NA - NA - NA - NA - NA - [y - 28| 1912017
[Spout téui 430340002 NA . NA_ - {0223 NA - 9228 | 02112/13|_NA - [y - NK - NA - IS | o] NA - NA - NA " A - 0305 1er1a/13

/| CH5.430-8-03.02 - Bistama da Lubricacisn




SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD
ALPAMARCA PROYECTO: “OBRAS CIVILES Y MONTAJE ELECTROMECANICO"
: INDICE DE PROTOCOLOS - DISCIPLINA MECANICA
Area N°: 430 Sistema: CMS-430-0-03
Descripcion: Molienda Descripcion: Molienda Secundaria
H.OP. N°: 004 Sub-Sistema: CMS-430-0-03-01
Descripcion: Molino de Bolas
ltem Nombre de Documento Cédigo de Documento R:;l::u :;:: Descripcién
9.2.1 Mecanicos - Equipos
9.2.1. 1Molino de Bolas 430-ML-0" 20
9.2.1.1.1 [Registro de Control Topografico | P03-5017-0000-09-15-0001 | 2083 | 1 |  Nivelacién Soleplate Chumaceras
9.2.1.1.2 Verificacion de Alineamiento de Ejes 1'P03-5017-0000-09-21-0035{ 12 | '« | Alneamiento Soleplate Chumaceras
9.21.1.3 |Registro de Contol Dimensional | P03-5017-0000-04-21-0014 | 41 | 1 | Soleplate Chumaceras
9.2.1.1.4 |Hoja de Inspeccion de Campo | P03-S017-0000-04-21-0004 7 | 1 1 Molino de Bolas
9.21.1.5 [Registro de Control Topografico | P03-5017-0000-09-15-0001 | 996 | 1 | Nivelacion de Chumaceras
9.2.1.1.6 |Verificacion de Alineamiento de Ejes 1P03-5017-0000-09-21-0015| 164 | 1 |  Alineamiento de Chumaceras
9.2.1.1.7 |Registro de Controt Dimensional | P03-5017-0000-04-21-0014] 52 | 1 | Control de Diagonales - Chumaceras
9.21.1.8 IRegistro de Contro} Topografico 1'P03-5017-0000-09-15-0001 1269 1 Soleplate Pifion
9.2.1.1.9 I Verificacion de Alineamiento de Ejes 1 P03-5017-0000-09-21-0015| 76 1 Saleplate Pifibn
9.2.1.1.10 |Registro de Control Dimensional P03-S017-0000-04-21-0014 17 1 Soleplate Pifidn
9.2.1.1.11 |Registio de Control Dimensional P03-6017-0000-04-21-0014 | 23 1 “'“ea'"%“e“s’c‘ﬁg’:";::;;;ﬁ Cargay
9.2:1.1.12 [Registro de Tensionado de Pemos P03-5017-0000-03-21-0002 | 71 g | TeeCarnayescaria Shel 50% de
9.2:1.1.13 |Registro de Control Dimensiona PO3-017-0000-04-21-0014 | 24 g [P de K opa Domcard
9.2.1.1.14 |Registro de Tenslonado de Pemos P03-S017-0000-03-21-0002 74 1 Tapa Descarga Shell 100% de Ranout
9.2.1.1.15 [Registro de Control Dimensional P03-5017-0000-04-21-0014 | 33 1 A"""a""e"bs‘:fe,? fgg.f’,: Tapa Carga
9.2.1.1.16 |Registro de Tensionado de Pemos P03-S017-0000-03-21-0002 84 1 Tepa Descarga Shell 100% de Ranout
9.2.1.1.17 IRegistro de Control Dimensional P03-S017-0000-04-21-0014 35 1 Alineamiento de Coronal 50%
9.2.1.1.18 |Registro de Tensionado de Pernos P03-5017-0000-03-21-0002 85 1 Pernos Desmontables - Corona a 50 %
9.2.1.1.19 |Registro de Tensionado de Pemos P03-S017-0000-03-21-0002 87 1 Pemos Alineadores - Corona a 50%
9.2.1.1.20 |Registro de Control Di P03-5017-0000-04-21-0014 | 34 1 Alineamiento de Coronal 75%
9.2.1.1.21 |Registro de Tensionado de Pemos P03-S017-0000-03-21-0002 86 1 Pemos Desmontables - Corona al 75%
9.2.1.1.22 |Registro de Contro! Dimensional P03-S017-0000-04-21-0014 36 1 Alineamiento de Coronal 100%
9.2.1.1.23 |Registro de Tensionado de Pemos P03-S017-0000-03-21-0002 89 1 Permos Desmontables - Corona al 100%
9.2.1.1.24 [Registro de Tensionado de Pemos P03-S017-0000-03-21-0002 88 1 Pemos Allinesdores - Corona al 100%
9.2.1.1.25 |Registro de Alineamiento de Corona P03-S017-0000-04-21-0021 1 1 Alineamiento axial y radial - 100%
9.2.1.1.26 |Registro de Tensionado de Pernos P03-S017-0000-03-21-0002 | 97 1 Corona Alineada a! 100%
9.21.1.27 [Registro de Control Dimensionz P03-5017-0000-04-21-0014 | 42 1 N'“°fo"::"m';":f°:?:"’)'ifo';m .
9.2.1.1.28 |Registro de Control Dimenstonal P03-5017-0000-04-21-0014 43 1 Juego Axial y Lateral de los cojinetes
9.2.1.1.28 |Registro de Control Dimensional P03-5017-0000-04-21-0014 | 44 1 gz: pheraling incipal
9.2.1.1.30 IRegistro de Control Raiz-Contacto-Backlashl P03-S017-0000-04-21-0025 1 1 Corona - Pifion.
9.2.1.1.31 [Registro de Control Dimensional 1'P03.5017-0000-04-21-0014 50 1 Luz de Chumaceras principal con mufion
9.2.1.1.32 |Registio de Colocacion de Grout | P03-5017-0000-01-21-0002] 75 | 1 |  Soleplate Chumaceras y pifidn_
9.2.1.1.33 [Registo de Resistencia ala Compresion 3 | P03-5017-0000-01-21-0003 1 186 | 1 T Soleplate Ch asypifbn
9.2.1.1.34 [Registro de Resistencia a la Compresion 7_| P03-5017-0000-01-21-0003 | 196 1 Soleplate Churhaceras y pifon
9.2.1.1.35 [Raqislm de Resistencia a la Compresion 28 | P03-5017-0000-01-21-0003 252 1 Soleplaie Chumaceras y pifion
9.2.1.1.36 IRegistro de Instalacion de Equipos P03-5017-0000-04-21-0001 | 124 1 Molino de Bolas
19.2.1.2 Caja de Alimentaci6n 430-BX-003
9.2.1.2.1 [Registro de Control Topografico P03-S017-0000-09-15-0001 1880 1 Caja de Alimentacion
19.21.2.2 |Verificacion de Alineamiento de Ejes P03-5017-0000-09-21-0015 | 249 1 Caja de Ali
921.23 Registro de Tensionado de Pemos P03-S017-0000-03-21-0002 169 1 Caja de Alimentacion
9.2.1.2.4 |Registro de Instalacion de Equipos P03-S017-0000-04-21-0001 108 1 Caja de Al
9.2.1.3 Tolva de Bolas 430-8N-003
"6.3.1.3.1 |Registro de Control Topografico | P03-5017-0000-08-15-0001 | 2081 1 Tolva de Bolas
9.2.1.3.2 |Registro de Control Topogréfico 1"P03-5017-0000-09-15-0001 ' 3036 1 Tolva de Bolas
9.2.1.3.4 [Registro Topografico de Contro) de | P03-S017-0000-04-21-0013 | 128 1 Tolva de Bolas
9.2.1.3.3 IVerificacién de Alineamiento de Ejes | P03-5017-0000-09-21-0015 | 320 1 Tolva de Bolas
9.2.1.3.5 |Registro de Tensionado de Pernos | P03-5017-0000-03-21-0002 | 243 1 Tolva de Bolas
9.2.1.3.6 |Registro de Colocacion de Grout P03-S017-0000-01-21-0002 | 135 1 Tolva de Bolas
9.2.1.3.7 |Registro de Resistencia a la Compresion 3 | P03-S017-0000-01-21-0003 406 1 Tolva de Bolas
9.2.1.3.8 [Registro de Resistencia a fa Compresion 7 | P03-S017-0000-01-21-0003 405 1 Tolva de Bolas
9.2.1.2.9 |Registro de Resistencia a la Compresion 28| P03-5017-0000-01-21-0003 | 423 1 Tolva de Bolas




SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD
AtPAMARCA PROYECTO: "OBRAS CIVILES Y MONTAJE ELECTROMECANICO"

INDICE DE PROTOCOLOS - DISCIPLINA MECANICA

Area N°: 430 Sigtema: CMS-430-0-03
|Descripcion: Molienda Descripcion: Molienda Secundaria
H.0.P. N°: 004 Sub-Sistema: CMS-430-0-03-01
Descripcion: Molino de Bolas
ltem Nombre de Documento Cddigo de Documento R’:;I:tero ':.;:: Descripcion
9.2.1.3.10 |Registro de Liberacion de Estructuras P03-S017-0000-03-21-0001 27 1 Tolva de Bolas
9.2.1.3.11 [Registro de Inspeccién de Cobertura y P03-S017-0000-03-21-0004 6 1 Tolva de Bolas
9.2.1.3.12 |Registro de Instalacion de Equipos P03-S017-0000-04-21-0001 378 1 Tolva de Bolas
|8-21.4 Capacho Dosificador de Bolas 430-SW-005
19.2.1.4.1 |Registro de Instalacion de Equipos | P03-5017-0000-04-21-0001 [ 349 | 1 | Dosificador de Bolas I
9.2.1.5 Chuts de Carga 430-CH-003
9.2.1.5.1 |Registro de Tensionado de Pemos | P03-5017-0000-03-21-0002 174 1 430-CH-003
9.2,1.5.2 [Registro de Instalacién de Equipos | P03-5017-0000-04-21-0001 116 1 430-CH-003
9.2.1.6 Chute de Descarga del Molino de Bolas 430-CH-004
9.2.1.6.1 [Registro de Control Topografico | P03-5017-0000-09-15-0001 | 2865 1 430-CH-004
9.2.1.6.2 |Verificacién de Alineamiento de Ejes | P03-S01 7-0000-08-21-0015 247 1 430-CH-004
9.2.1.6.3 IRegistro de Tensionado de Pemos | P03-5017-0000-03-21-0002 | 172 1 430-CH-004
9.2.1.6.4 |Registro de Instalacién de Equipos | P03-5017-0000-04-21-0001 110 1 430-CH-004
9.2.1.7 Chute de Descarga del Molino de Bolas 430-CH-005
92171 IRegistm de Control Topografico P03-S017-0000-09-15-0001 2866 1 430-CH-005
9.21.7.2 |Vesificacion de Alineamiento de Ejes P03-S017-0000-09-21-0015 248 1 430-CH-005
9.2.1.7.3 |Registro de Tensionado de Pernos P03-5017-0000-03-21-0002°| 175 1 430-CH-005
9.21.74 |Registm de Instalacion de Equipos P03-S017-0000-04-21-0001 118 1 43 0-04-00 5
19.2.1.8 Sistema de Aire del Molino de Bolas
9.2.1.8.1 |Registro de Control Topografico P03-S017-0000-09-15-0001 2805 1 Sistema de Aire
9.2.1.8.2 |Verificacion de Alineamiento de Ejes P03-S017-0000-09-21-0015 218 1 Sistema de Aire
9.21.8.3 |Registro de Instalacion de Equipos P03-S017-0000-04-21-0001 128 1 Sistema de Aire
19.2.1.9 Spout Mé6vit 430-MQ-002
9.2.1.9.1 [Registro de Control Topogréfico P03-S017-0000-09-15-0001 2817 1 430-MQ-002
9.219.2 [Ve rificacidie Alineamiento de Ejes P03-S017-0000-09-21-0015 228 1 430-MQ-002
9.21.9.3 |Registro de Tenslonado de Pemos P03-S017-0000-03-21-0002 165 1 430-MQ-002
9.21.9.4 |Reporte de Inspeccion Visual P03-S017-0000-04-21-0007 199 1 430-MQ-002
9.21.9.5 |Registode Instalacion de Equipos P03-S017-0000-04-21-0001 105 1 430-MQ-002
Total Documentos: | 71
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ALPAMARCA
SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD REvision: | TECHA DL
) . EDICION; |
. o 13/01/2013

COSAPI \ CSPLCIALIDAD MECANICA o
Pagina de

REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL

PROYECTO; OBRAS CIVILES ¥ MONTAJE ELECTROMECANICO - ALPAMARCA [REGISTRO; I 73
CONTRATISTA: COSAPI S.A. N' CONTRATO: AL-2012-007/P03-5017
FECHA 13-08-13 ]UNlDAD/AREA. 430 MOLIENDA

Planos de referencia: D10184631-DWK REV 1
DESCRIPCION:

ALINEAMIENTO DE RUNOUT TAPA - SHELL. Molino de Bolas 12'x12’

= DESCARGA CARGA 00
I gt "mTH
a1se -+ -t '

2707
= — ey ——
# 1
Nro. Cata (mm) |DESCARGA |CARGA Variacién Resultado Wro Cota (mm) Didmetro Diédmetro Variaciéon Resullado
(mm) (mm) (mm) Nominal (mm) |Real (mm)  [(mm)
1 0° 1.62 1.60 ~ 0.02 C
2 45° 160 7| 1.61 | 0.01 E
3 90° 1.54 1.62 0.08 C
4 135° 1.59 1.47 0.12 ©
5 180° 1.64 1.49 0.15 G
6 225° 1.54 . 1.49 7| 0.05 ©
7 270° 1.50 1.81 7 0.1 ©
8 315° 1.57 1.60 0.03 ©
Max.
Valor- 1.64 1.62
Min.valor| 1.50 1.47
Max. | .14 0.15 C
Variacién
Leyecda:
C: Conforme. MC: Mo Conforme =

Ial
Observacionss / /
Tolerancia: 0.25mm. i
La maxima variacion en tapa carga: 0.14mm. U (/

ol

/ - o

La maxima variacion en tapa descarga: 0.16mm. N “\e'l.s
S )

Las variacldones 84 encuentran dentro de la tolerancla.
Instrumento utilizado: Micrémetro de profundidad Mitutoyo de 0.0tmm dd presiclion, Ciwc o de calibracién Nro F786/2013. Serie: 304087

APROBACION COSAPI 5.A, 4 D) ASEGURAMIENTO DE LA
CONSTRUCCION CALIDAD (QC) bl il CALIDAD

Nombre y Apellidos: £, }I
Fecha: /}~O@-—[ 5 __f?"‘g]/ Z’CL__—

Firma: -




ALP AM ARC A ) P03-5017-0000-04-27-0007
SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD
S— REVISION
: 0 14/05/2013
COSAPI \ VERIFICACION DE ALINEAMIENTO DE EJES [ e __%_
PROYECTO: OBRAS CIVILES Y MONTAJE ELECTROCANICO e /e
CONTRATISTA: COSAPI S.A. AREA: 430
N* DE CONTRATO: AL-2012-007/P03-S017 T SISTEMA: 730.;
DISCIPLINA: PMECIlcA SUBSISTEMA: £ 3()./. 3
N* PLANOS/REVISION: P03- 5009. 0430 - 04~ 53 - O0Of _ FECHA: [94-0F- 203
UBICACION: /V/C)L o /95 /SOCﬂ N
ACTIVIDAD (es):
[ | T |7 [ W
ESQUEMA DE REFERENCIA:
= = ] 1
INSTRUMENTO) Estnciow _ TOTR] = leica —
Modelo _{. s . Oé’ P/US 2,1 Numero ge Sene. / 3 59 c_/‘qo
Facha de Calidbracion; i
mem | P20 | ELEVACION(M) | NORTE SUR ESTE OESTE RESULTAOC

LEYENDA OF RESULTADO. C:CONFORME NC.NO CONFORME N/A.NO APUCA

Gt [BEllipo  Ferzrungbez

FECHA-L‘[-_CE‘ZO(S

TOPOGRAFIA COSAP!:
TOPOGRAFIA SUPERVISIGN JOSE  TARAILLO MOSEos (o _ pecHA JH.03 .13
OBSERVACIONES
APROBACION COSAPI S.A. ) ASEGURAMIENTO
Construcclén Calidad (QC) SINC - LAVATLIN DE CALIDAD
Nombres .

y Apellidos:

Fecha:

Firma:

:/>.'a?://t/j /5% O/ 223

7Y =7~ 2073

75»




P03-5017-0000-01-21-0002

ALPAMARCA
ST S SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD EUTeON: FECHA DE
E— = EDICION:
1 14/09/2013
COSAPI \ ESPECIALIDAD CIVIL viinn § de 2
REGISTRO DE COLOCACION DE GROUT asl0d pRsENUe S
PROYECTO: OBRAS CIVILES Y MONTAJE ELECTROMECANICO - ALPAMARCA REGISTRO N®: 7 S

CONTRATISTA: COSAPI £ A,

N' CONTRATO: AL-2012-007/#03-5017

FECHA: ZO-/0-/3 UNIDAD/AREA: ¥ 30
SISTEMA: - 1< _ im0y SUBSISTEMA: € 43 420 - 0 -05 - 04 _
ruano: SO/ 3BCY ¥ DWik_dwic o/

UBICACION {ejes):

Molino oe Bofas

ELEMENTO A GROUTEAR: - JO/0 p/ac7hr Ot Clpsrrrcc(rraf oJe/ Moling e /So/aqs

Pificn o/ Moline %

HBola s

- J a/in/afr Ole

ITEM

ACEPTA RECHA2A N/A

COMENTARIOS

1. Grout fabricado es un prcducto aprobado.

\

Tipo de grout:

Chotkfor ¥ /e

2. Superficies preparadas adecuadamente

Meétodo de aplicacion:

item a ser grouteado esta posicionado y

soportado en forma adecuada.

. Lainas deben ser:

Oegadas{ ) - Retlradas ( )

Mv. Jacrrerew

R

. Moldaje para el grout es el adecusdo

Preparacion de {a fundacidn completo

~)

8. Grout apropizcdamente mezclado

AA A EAVEA

S. Temperatura dentro de rango especificado

item a groutear: Zé_ c

Aire:

8,%C

-

Groutseco: 25, 6+C |agua:

Grout mezclado: 2 34 2%

Mitroclima: 22,9 °C

M&TE ID No.:

Fecha expiracion:

10. Grout aplicado £n forma adecuada

11. Méetodo de curado:

Microclima

12. Curado finzlizadc, moidaje retirado, acs

badoy retoque finalizado.

13. Limpieza terminada

14. vaciado de grout terminado y aceptable

NNN NN

Observadiones:

Sodutt Q/:)k‘Cacdor

R

N

- Choudatt Reat Resin, Jofe: 3053975¢ /lfenum/mfv Abnl 2015)
- Chowfart Recl Hordenyr, Jo#er 305397F69 [\fendlﬂ/{m‘o' Mm/o 20/5)
Chocrefort Red HApprepat?.

APROBACION COSAPI S.A.

9

7 CONSTRUCCION

CALIDAD (Qc) SNC- LAVALIN

ASEGURAMIENTO DE LA
CALIDAD

Nombre y Apellidos:

Aty _L,(‘Cu 22

,/cvfw Cordove Fpu eva

JUAN TORLRES 2

Fecha:

V

0 - AL - R 20-

-/0-/3_

25 )0

i

Firma:

VAV

-

l—

/
4
L




£03-5017-0000-04-21-0001

SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD REVISION: FECHA DF
1 02/10/2013
R\ ESPECIALIDAD MECANICA |
COSAPI Péginaﬁ de_z

REGISTRO DE INSTALACION DE EQUIPOS

PROYECTO: OBRAS CIVILES Y MONTAJE ELECTROMECANICO - ALPAMARCA

|recisTRO: ngg '

CONTRATISTA: COSAPI S.A.

N* CONTRATO: AL-2012-007/P03-5017

Fecha: [q- {2 2047

Unidad/Area: 430_}’&3 /{ (2] o[g

Sistema: NS\ y.0'3

Subsistema: CemS . 3 (. a . gl — —_—

Planos de referencia:

DESCRIPCION DEL EQUIPO:

420 - H[-002  polave PDE 120/ AS

Control de la Instalacion Aceplad7 Rechazado |No Aplica

1. Equipo localizado segun plano

[~
N

2. Orientacion

N

3. Elevacion

i~
A

4. Equipo soportado adecuadamente

5. Equipo accesible con espacios libres para mantemiento y operacion

BNAN

~

6. Pernos de anclaje
/.
7. Grouleado l/
8. Equipo nivelado. aplomado y alineado. l/
y4 -—

9. Alineamiento mecanico final.

-

10. Conexiones eléctricas completas y aseguradas.

‘.
NS

11. Conexion a tierra completa

12. Proteccion

13. Limpieza. lubricacion y ajusles finales.

14. Inspeccion final.

===

Observaciones:

i APROBACION COSAPI S.A. 9 ] ASEGURAMIENTO DE LA
/< ] consTRUGCIIN Ve CALIDAD (QC) _« SNCLAALIN CALIDAD

Nombre y Apellidos: LZPQ;,-/ AM-&,’j DJV] bl Su [qum O((/Cf'\ JUAO Tty A, |

Fecha: JR— 12 -r5] ja=l2=1% 20021 |

Firma: l P /
L J o A
7 /

/



ANEXO 08

e REGISTRO FOTOGRAFICO



Foto 18: Verificacion del torqueo de pernos Foto 19: En la imagen se observa los edificios de
estructurales de porticos en la zona de pre- Flotacion y Molienda (De izquierda de derecha)
ensamble



Foto 5: Control topografico de Alineamiento y Foto 6: Montaje de la tapa de carga del Molino de
Nivelacion del soleplate del Sistema de Bolas
Transmisién del Molino de Barras



Y.
Foto 11:Molino de Bolas y Barras (Izquierda y Foto 12: Puente gria de 25t, instalado en el area
derecha), al culminar el monta’e e instalacion de Molienda




Foto 18: Verificacién del torqueo de pernos Foto 19: En la imagen se observa los editicios de
estructurales de porticos en la zona de pre- Flotacion y Molienda (De izquierda de derecha)
ensamble
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