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PROLOGO 

Los pórticos, los edificios industriales y en general las construcciones con estructuras 

en acero; demandan de un proceso de fabricación y de un proceso de montaje ligados 

estrechamente a los requerimientos de estándares de calidad y de seguridad, acordes 

con las normativas vigentes. A continuación presentamos las secuencias para el logro 

de una construcción metálica en acero estructural ASTM A-36. Ver propiedades 

fisicas y químicas en los Certificados de Calidad de los Materiales, en el ítem 5 del 

Apéndice. 

En el capítulo 1, se presenta la Introducción del presente trabajo. En él se describe 

los antecedentes, el objetivo, la justificación, el alcance y las limitaciones del 

informe. 

En el capítulo 2 del Fundamento Teórico, mostramos los conceptos básicos 

aplicados en el presente proyecto de Fabricación y Montaje de fas Estructuras 

Metálicas del Almacén General. Dichas Estructuras Metálicas, el Cerramiento 

Lateral, la Cobertura de Techo y la Carpintería Metálica; en conjunto se denomina 

Edificio Industrial. 
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En el capítulo 3 Ingeniería del Proyecto, vemos la organización de la empresa 

ejecutora del proyecto, el marco de las especificaciones técnicas aplicables, el 

cronograma de trabajo, el proceso de fabricación y el proceso de montaje. 

Paralelamente la realización de los controles de calidad y de seguridad. 

En el capítulo 4 Recepción de Obra, está relacionado con la entrega de la obra; 

para el efecto se realiza una comunicación anticipada en el cual se plantean 

observaciones por parte de los representantes del cliente. Se indican los controles 

dimensionales, los controles de soldadura, los protocolos de montaje realizados. Se 

indican también el Informe de Seguridad. Se entrega los planos finales de montaje o 

los denominados planos As Built de la Obra (como quedó construida la Obra). 

Finalmente se redacta el Acta de Conformidad y Entrega de Obra. 

En el capítulo 5 Estructura de Costos, en el cual se realiza un análisis comparativo 

entre el Presupuesto Real y el Presupuesto Presentado para el inicio de la Obra. 

Cabe mencionar que en el Apéndice se adjuntan todos los Certificados, Reportes, 

Registros de Calidad e Informe de Seguridad. También se adjunta todos los 

documentos para el Cierre de Obra. 



1.1 ANTECEDENTES 

CAPÍTULOI 

INTRODUCCIÓN 

El cliente Unidad Minera La Zanja, a través de su área de Desarrollo de 

Ingeniería y Proyectos denominado BISA (Buenaventura Ingenieros Sociedad 

Anónima) solicita a la empresa contratista SOINSA el presupuesto de la obra 

"Estructura Metálica del Almacén General". Durante el desarrollo del 

presupuesto en mención se realizaron cotizaciones de los materiales básicos y 

consumibles a diferentes proveedores, esto permitió competir en el precio 

oferta de la Obra. 

Se inicia la fabricación con la orden de servicio y con la entrega de los planos 

estructurales, planos de cimentación y planos de arquitectura aprobados para 

construcción por parte del cliente. 

Durante la fabricación y en la proximidad de la fecha de inicio del montaje; 

SOINSA realiza una visita de campo con la finalidad de verificar las medidas 

según plano de cimentación y la liberación por la parte civil del área de 

montaje. En dicha inspección previa se encontraron dos observaciones: 

• Faltan completar losas, sardinel y faltan construir dos pedestales de concreto

para las columnas metálicas. Por tanto aún no se libera la construcción civil

para iniciar el montaje de las Estructuras Metálicas. Ver Fig. 3.1



Id lo
!Nombre de tarea

MONTAJE: ALMACEN GENERAL -MINERA LA 

ZANJA 

rl� 
MONTAJE DE ESTRUCTURA METALICA

MOVILIZACION Y TRASLADO DE ESTRUCTURAS,
CONTEINER, HERRAMIENTAS Y EQUIPOS 

4 � MODIFICACION DE LAS SILLETAS DE COLUMNAS
5 COLUMNAS
6 AMARRE DE PORTICOS
7 ARRIOSTRAMIENTO LATERAL
8 TIJERALES

�
ARRIOSTRAMIENTO DE TECHO
PROTOCOLOS - VERIFICACION TOPOGRAFICA

�
TORQUEO DE PERNOS

12 CORREAS LATERALES
� CORREAS DE TECHO
----< AJUSTE DE PERNOS14
15 TEMPLADORES-AJUSTES
16 MONTAJE DE COBERTURAS DE TECHO, PLANCHAS

TRASLUCIDAS Y CANALETAS 

!Duración!

32 dias

32 días
5 días

5 días
1 día
1 dia
1 día

2 días
1 día
1 día
1 día
1 día
1 día
1 día
1 día
5 días

Comienzo 1 Fin

dom 09/05/1 O

dom 09/05/1 O mié 09/06/10
dom 09/05/1 o jue 13/05/1 O

dom 09/05/1 o jue 13/05/1 O
vie 14/05/1 O vie 14/05/1 O

sáb 15/05/1 O sáb 15/05/1 O
dom 16/05/1 O dom 16/05/1 O

lun 17/05/10 mar 18/05/1 O
mié 19/05/1 O mié 19/05/1 O
jue 20/05/1 O jue 20/05/1 O
vie 21/05/10 vie 21 /05/1 O

sáb 22/05/1 o sáb 22/05/1 O
dom 23/05/1 O dom 23/05/1 O

lun 24/05/1 O lun 24/05/1 O
mar 25/05/1 O mar 25/05/1 O
mié 26/05/1 O dom 30/05/1 O

17 MONTAJE DE CERRAMIENTOS LATERALES Y LINEAS 6 días lun 31/05/10 sáb 05/06/1 O
DE AGUA PLUVIAL 

'� 

18 CARPINTERIA METALICA 2 días dom 06/06/1 O lun 07/06/10
-----, 19 PRUEBAS 1 día mar 08/06/1 O mar 08/06/10

20 ENTREGA DE OBRA 1 día mié 09/06/1 O mié 09/06/1 O

Tarea Hito externo
División ,,,11,11111111111111111111 Tarea inactiva

Proyecto: Montaje Estructura Metálica \ 
Hito • Hito inactivo

Fecha: dom 24/03/13 Resumen Resumen inactivo
Resumen del proyecto 'v Tarea manual
Tareas externas illlli- -- "'íij Sólo duración

V 

e�· J 

-

Diagrama de Gantt Nº 3.2 Cronograma de Montaje de Estructuras Metálicas

Informe de resumen manual
Resumen manual
Sólo el comienzo e 

Sólo fin J 

Progreso
Fecha límite ó 
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• Todas las barras roscadas en los pedestales de concreto no tienen la altura

requerida; esto conlleva a modificar la parte metálica, propiamente modificar

las silletas de anclaje de todas las columnas. Ver Fig. 3.2, Fig. 3.3, Fig. 3.28 y

Fig. 3.29

1.2 UBICACIÓN GEOGRÁFICA 

El montaje de la Estructura Metálica del Almacén General; se llevó a cabo en 

el departamento de Cajamarca, provincia de Santa Cruz, distrito de Pulán y 

del asiento minero La Zanja. El área del proyecto comprende zonas altas de 

este distrito (2800 a 3811 m de altitud). El acceso es a 4 horas de la ciudad de 

Cajamarca por 102 km de camino afirmado y trocha carrozable. Ver Fig. 1.1 
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LEYENDA 

._Á_.�\-y_-
o 

• 
A 

Fig. 1.1 Ubicación geográfica - Minera La Zanja 



1.3 OBJETIVO 
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Es la fabricación y montaje de la estructura metálica de un techo, la 

instalación del cerramiento lateral, coberturas de techo y de la carpintería 

metálica del Almacén General de dimensiones 15.00 m de ancho, 31.45 m de 

largo y altura libre 5.40 m. Construcción realizada con el cumplimiento de las 

especificaciones de las normas técnicas, de los estándares de calidad y de 

seguridad. Para el cual se adjunta los planos finales o planos As Built de 

Cimentación, de Arquitectura y de Estructuras. 

1.4 JUSTIFICACIÓN 

Las Estructuras Metálicas, por lo general, son prefabricadas, lo que implica 

un proceso de construcción más eficiente, una mayor rapidez en montaje y 

una minimización de los riesgos en obra. Dadas las características del acero 

en términos de resistencia y ductilidad, las Estructuras Metálicas permiten la 

construcción de edificios con grandes vanos libres, pilares más esbeltos y 

fachadas más livianas. La existencia de espacios amplios, libres de obstáculos 

interiores, facilita la modificación o ampliación de la estructura a fin de 

adaptarla a nuevos requisitos funcionales. La durabilidad de las 

construcciones metálicas es prolongada si el mantenimiento deJ acero es el 

adecuado, siendo en promedio 50 años. 



1.5 ALCANCE 
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La Unidad Minera La Zanja-Buenaventura, en su proyecto definitivo de 

ubicación de sus oficinas y almacenes llama a licitación para la Fabricación y 

Montaje de las Estructuras Metálicas del Almacén General. El presente 

informe cubre justamente esta necesidad y ejecuta dentro del marco de las 

especificaciones técnicas, de los estándares de seguridad y de calidad las 

siguientes actividades: 

• Fabricación y montaje de las estructuras metálicas que conforman el Almacén

General. Ver el punto 4.3, Reporte Fotográfico de la entrega del Almacén.

• Instalación de cerramientos laterales, canaletas, montantes de aguas pluviales,

coberturas de techo, cumbreras y carpintería metálica.

• Encofrado y vaciado del Sika Grout 212 entre los pedestales de concreto y sus

respectivas placas base de las columnas metálicas.

1.6 LIMITACIONES 

El presente informe solo cubre la ingeniería del proyecto relacionado con la 

Fabricación y Montaje de la Estructura Metálica del Almacén General. No 

abarca el Diseño de Ingeniería dado que fue realizado por BISA. Iniciamos el 

proceso con la orden de servicio y con la revisión de la oferta presentada en el 

presupuesto Nº 9578, donde se indica que no se considera la parte civil 

(pedestales de concreto, sardinel y losa) y también no se considera la parte 

eléctrica. Por tanto, el trabajo es Fabricación y Montaje de la Estructura 

Metálica, Instalación de Cerramientos Laterales, de Montantes de Agua 

Pluvial, de Cobertura de Techo, de Cumbreras, de Canaletas, de Cenefas, de 
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Esquineros, de Carpintería Metálica y, Grouteado entre las bases de las 

columnas y los pedestales de concreto. 



2.1 TECHOS 

CAPÍTULO 11 

FUNDAMENTO TEÓRICO 

El techo para los edificios industriales se compone por los Tijerales, los 

Arriostres de Techo, las Viguetas o Correas de Techo, los Templadores de 

Correas y la Cobertura de Techo. A continuación se describe cada uno de 

ellos. 

2.1.1 Los Tiierales 

Conocido también como Armaduras, son los que determinan si el 

techo será a una agua o a dos aguas, están fabricadas en acero ASTM 

A-36 con ángulos o tubos según el plano de estructuras. Ver Fig. 2.6

2.1.2 Los Arriostres de Techo 

Están formadas con perfiles estructurales o barras lisas de diámetros 

desde 0 5/8" a 0 I" roscados en sus extremos y conectados a los 

tijerales mediante ángulos, tuercas y contratuercas. 



2.1.3 Las Viguetas o Correas de Techo 
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Están formadas con perfiles en acero estructural rolados en frío con 

forma de C o de Z en acabado con pintura epóxica, cortados a la 

medida con altura desde 2-1 /2" hasta 14", en calibres desde 22 (O. 75 

mm) hasta 11 (3 mm).

2.1.4 Los Templadores de Correas de Techo 

Son barras lisas, roscados en ambos extremos y con diámetros que van 

desde 0 3/8" hasta 0 1/2". Están conectados a las correas mediante 

tuercas y contratuercas. 

2.1.5 La Cobertura de Techo 

El tipo de cubierta que predomina actualmente es el sistema a base de 

tableros de acero rolados en frío. Entre los factores por considerar en 

la selección del tipo específico de techo, están: la resistencia, peso, 

claro, aislamiento, acústica, apariencia inferior y tipo de acabado a 

utilizarse. Las coberturas se presentan en planchas de sección 

trapezoidal tipo TR-4, conformado en acero galvanizado o prepintado, 

disponibles en calibres desde 30 (0.25mm) hasta 22 (0.75mm), 

cortados a medida de acuerdo al proyecto, la fijación a las viguetas se 

realizan con tomillos autoperforantes o ganchos. En la Fig. 2.1, se 

muestra el perfil Techoduro 4 que es equivalente al TR-4 en las 

coberturas de techo y los cerramientos laterales. 
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Fig. 2.1 Perfiles de los Cerramientos Laterales y las Coberturas de Techo 

2.2 ESTRUCTURAS 
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El material básico usado son los aceros estructurales que e agrupan 

generalmente según varias clasificaciones principales de la ASTM: 

• Los aceros de propósitos generales (A36)

• Los aceros estructurales de carbono (A529)

• Los aceros estructurales de alta resistencia y baja aleación (A572).

• Los aceros estructurales de alta resistencia, baja aleación y resistentes a la

corrosión atmosférica (A242 y A588).

• La placa de acero templada y revenida (A5 l 4 y A852)
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Ver Fig. 2.2 y Fig. 2.3, que es una extracción de la Tabla 1.1 Propiedades de 

los Aceros Estructurales impresa en el libro "Diseño de Estructuras de Acero 

- Método LRFD - McCormac - 2ª Edición".
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Las estructuras de acero para edificios se clasifican de acuerdo con su tipo de 

construcción en uno de los cuatro grupos siguientes: 

2.2.1 Apoyadas en Muro de Carga 

Lo extremos de las vigas, viguetas o armaduras ligeras se apoyan 

sobre los muros, que a su vez transmiten las cargas a los cimientos. 

Ver Fig. 2.4 

ol ado o atornillado 

12 pulg 

ymay 

��:;:::=�--1 

Fig. 2.4 Estructura de acero apoyada en muros 

2.2.2 Reticular 

En la construcción reticular las cargas se transmiten a los cimientos 

mediante una retícula de vigas y columnas de acero. La estructura 

consta usualmente de columnas espaciadas a 6.00 o 9.00 m. Un 

método común de arreglo de estos elementos, se muestra en la Fig. 2.5 
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Fig. 2.5 Construcción reticular con vigas y columnas. Vista de planta. 

2.2.3 Estructuras para Grandes Claros 

Cuando se hace necesario el uso de claros muy grandes entre las 

columnas, como en auditorios, teatros, hangares o almacenes, la 

construcción usual reticular puede no ser suficiente. Si las secciones 

laminadas W ordinarias fueran insuficientes, podría ser necesario usar 

vigas con cubreplacas, trabes armadas, vigas de caja, armaduras 

grandes, arcos, marcos rígidos y otras semejantes. Si el. peralte no 

fuera crítico, las armaduras serían satisfactorias. Para claros muy 

grandes, a menudo se usan los arcos y los marcos rígidos. La Fig. 2.6 

muestra algunos de estos tipos de estructuras. 



Fig. 2.6 Estructuras para grandes claros. Determinan la forma del techo 

2.2.4 Combinación de Acero y Concreto 
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Generalmente se usan columnas de acero embebidas y ligadas al 

concreto reforzado y se conocen como columnas compuestas. Ver Fig. 

2. 7 donde se muestra varias columnas compuestas:

a) Perfi I W ahogado en concreto

b) Tubo de acero relleno con concreto

c) Perfil tubular relleno con concreto



Fig. 2.7 Columnas compuestas 

2.3 FABRICACIONES 
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El proce o de fabricación se divide en varias etapas, siendo estas las 

siguientes: 

2.3.1 Planos de Taller 

Los planos de fabricación, incluidos los planos de montaje, serán 

desarrollados por el contratista sobre la base de los planos de diseño 

entregados por el cliente. Se determinan las conexiones empernadas 

y/o de soldadura, se determinan las dimensiones de los elementos de 

la estructura y su respectiva codificación. Ver en la sección.de Planos, 

los Detalles de Fabricación Nº 026-900-2010-001 / 002 / 003 / 004 / 

005 / 006 I 007 



2.3.2 Compra y Recepción de Materiales 
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Para todos los materiales básicos y los materiales consumibles deben 

estar acompañados de sus respectivos certificados de calidad. Estos 

certificados se adjuntan en el ítem 5 del Apéndice. 

2.3.3 Cronograma de Fabricación 

Aquí se establece la programación de los trabajos en función al tiempo 

previsto para el inicio del montaje. Con esto determinamos las 

cuadrillas, las máquinas y herramientas necesarias. Ver Diagrama de 

Gantt 3.1 

2.3.4 Recursos Necesarios para la Fabricación 

• Materiales básicos y los materiales consumibles

• Mano de obra:

Se debe contar con personal calificado para cada uno de los pasos de

fabricación (armadores, soldadores homologados 3G, arenador,

pintores y operadores de montacargas; todos debidamente

certificados).

• Equipos, máquinas y herramientas

• Fabricaciones externas



• 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

18 

Consolidado estas cuatro etapas del proceso, procedemos a realizar los 

siguientes pasos de fabricación (ver también Diagrama de Flujo 3.4): 

Trazo 

Habilitado, corte y biselado 

Taladrado de agujeros 

Armado y apuntalado 

Soldadura y limpieza mecánica 

Arenado y Pintura 

Control de Calidad 

2.4 MONTAJE 

El montaje de todos los elementos de la estructura metálica se llevó a cabo en 

una secuencia apropiada y de acuerdo a los planos de montaje del proyecto. 

Estos planos no son dibujos detallados sino simples diagramas que muestran 

la posición de cada elemento en la estructura. 

El proceso de montaje se divide en varias etapas, siendo estas las siguientes: 

2.4.1 Planos de Montaie 

Los planos de montaje se desarrollan a partir de los planos de 

cimentación, planos de estructuras y los planos de arquitectura 

entregados por el cliente en su última revisión. Son aquellos planos 

donde cada elemento de la estructura metálica va codificado y 

localizado en sus vistas de planta y elevaciones. Ver plano Nº

354GPOO 17 A-748-02-002 



2.4.2 Condiciones del Sitio 

En este punto se observa y verifican lo siguiente: 

• Si existen los accesos y espacios para la operación.

19 

• Se verifican los niveles y distancias entre ejes de los pedestales de

concreto.

• Se ve también la demarcación del área de trabajo.

2.4.3 Cronograma de Montaie 

Aquí se establece la programación de los trabajos en función al tiempo 

de entrega de la obra. Con esto determinamos las cuadrillas, los 

equipos, las máquinas y herramientas necesarias. Ver Diagrama de 

Gantt 3.2 

2.4.4 Recursos Necesarios para el Montaie 

• Todos los elementos que conforman el edificio industrial (columnas,

tijerales, arriostres, amarres de pórticos, correas, templadores de

correas, coberturas, cerramientos, pernos y carpintería metálica).

• Mano de obra:

Se debe contar con personal certificado para cada uno de los pasos del

montaje (montajistas, topógrafo, soldadores homologados 3G,

operador de camión grúa y operadores de los elevadores o Man Lift).

• Equipos certificados, máquinas y herramientas con inspecciones

diarias y del mes respectivamente.
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Consolidado estas cuatro etapas del proceso, procedemos a realizar los 

siguientes pasos o secuencia de montaje (ver también Diagrama de Flujo 3.6): 

• Identificación de los elementos

• Verificación topográfica de los pedestales de concreto

• Montaje de las columnas

• Instalación de los arriostres y amarres de pórticos

• Montaje de los tijerales

• Soldadura de placas de amarre de tijeral con la columna

• Verificación topográfica (nivelación de placas bases, verticalidad de

columnas, nivelación de tijerales)

• Torque de pernos en las juntas

• Instalación de correas de pared y de techo

• Aplicación de Sika Grout en base de columnas

• Retoque de pintura

• Coberturas de techo y accesorios

• Cerramiento lateral

• Carpintería metálica

• Pruebas y entrega de obra



2.5 SISTEMA DE GESTIÓN DE CALIDAD - NORMATIVA VIGENTE 
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Un Sistema de Gestión de la Calidad es una forma de administrar los medios 

y recursos disponibles, mediante el cual se asegura la satisfacción de las 

necesidades del cliente. Para lo cual se planifica, se mantiene y se mejora 

continuamente el desempeño de sus procesos, bajo un esquema de eficiencia 

y eficacia que permite lograr ventajas competitivas. Este sistema se desarrolla 

dentro del marco de las: 

• Normas internacionales ISO 900 l ,  dado que se da un enfoque dirigido al

cliente, a los procesos y de relación con el proveedor.

• Especificaciones técnicas del cliente (Planos, Procedimientos Operacionales

para el Aseguramiento de la Calidad de la Construcción) Ver apéndice Nº

Documento PO-71-0-01 .

El proceso de Gestión de la Calidad se inicia con el Plan de Calidad General 

que incluye un Plan de Inspección y Ensayos con lo cual se elaboran 

documentos de control y registros de calidad. Todos los Registros de Calidad 

se ubican en el ítem 5 del Apéndice. 

En la fabricación verificamos y realizamos los siguientes controles:. 

• Los certificados de materiales. De acuerdo a la norma ASTM A6

• Controles dimensionales en el habilitado y premontaje.

• Controles de soldadura. De acuerdo a la A WS D 1.1

• Reportes de arenado y pintura. De acuerdo a la norma SSPC-SP5



En el montaje realizamos y controlamos: 

• La recepción del área de trabajo.

• Nivelación de pedestales de concreto

• Protocolos de nivelación de las placas base de las columnas

• Protocolos de verticalidad de las columnas

• Nivelación de tijerales

• Protocolos de torque de pernos

• Inspección de vaciado de Sika Grout 212

• Protocolos de instalación de coberturas y cerramientos

• Registros de instalación de puertas y ventanas

22 



2.6 SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD 
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El montaje se desarrolla dentro de las instalaciones mineras y por tanto 

nuestras actividades se ngen por el Decreto Supremo Nº 055-2010-EM 

publicado por el Ministerio de Energía y Minas. Entre los aspectos relevantes 

se encuentra el referido a las obligaciones que deben cumplir los trabajadores 

dentro de las instalaciones así como las condiciones de seguridad que estas 

deben reunir para efectos de la protección de dichos trabajadores. Para el 

cumplimiento y seguimiento, a estos actos y condiciones de seguridad es que 

elaboramos y hacemos uso de las herramientas de gestión siguientes (estos 

documentos se adjuntan en el ítem 6 del Apéndice): 

• IPERC (Identificación de Peligros, Evaluación y Control de Riesgos)

• PETAR (Permiso Escrito de Trabajo de Alto Riesgo - Trabajo en Altura)

• PETS (Procedimiento Escrito de Trabajo Seguro). Ver ítem 2 del Apéndice

• ATS (Análisis de Trabajo Seguro)

• Inspecciones de herramientas y equipos

• Capacitaciones y charlas diarias de cinco minutos

Con estas Herramientas de Gestión de Seguridad logramos los siguientes 

beneficios: 

• Reducción de accidentes mortales, incapacitantes, triviales y daños a la 

propiedad de la empresa.

• Control del ambiente de trabajo y su entorno

• Elevada producción y alta rentabilidad

• Mejora continua de la organización e imagen institucional



CAPÍTULO 111 

INGENIERIA DEL PROYECTO 

3.1 ESPECIFICACIONES Y NORMAS TECNICAS APLICABLES 

Las actividades de fabricación y montaje se realizan en función a los planos 

de Cimentación, de Arquitectura y de Estructuras. Estos planos son emitidos 

por el cliente en su última revisión (para construcción). Los protocolos de 

calidad se desarrollan dentro del marco de las siguientes normas: 

• A WS D 1.1 M-06: Preparación de cordones de soldadura y ensayos

• A WS B 1.1 1: Guía para la inspección visual de soldadura

• A WS A2.4: Símbolos, equipos de soldadura y ensayos no destructivos.

• ASTM A-36: Acero estructural. Norma técnica del material base

• ASTM A500 Grado A: Material para tubo cuadrado LAC

• ASTM A 1011: Perfiles C, Z y U

• ASTM A 792: Acero del panel TR-4

• ASTM A-325: Materiales de pernos

• ASTM C230: Fluidez de Sika Grout 212

• SSPC-SP5: Limpieza con chorro abrasivo a presión grado metal blanco

• SSPC-PA 1: Pintado para taller, campo y mantenimiento

• ANSI Z49. I: Seguridad en soldaduras, cortes y procesos anexos



3.2 CRONOGRAMA DE FABRICACIÓN Y MONTAJE 
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Los trabajos de la obra se desarrollan según el cronograma elaborado en 

función a los 45 días presentados en la oferta o presupuesto Nº 9578 (ver ítem 

5.5 de Estructura de Costos). Durante el desarrollo del proyecto se 

presentaron demoras en la entrega del área de trabajo (ver Fig. 3.1) y 

modificaciones al proyecto (Fig. 3.2, Fig. 3.3 y el Plano Final de Montaje Nº 

19/05/201 O). Finalmente se ajustaron tanto el cronograma de Fabricación 

como el cronograma de Montaje de la Estructura Metálica del Almacén 

General de la Unidad Minera La Zanja y se tiene lo siguiente: 

3.2.1 Cronograma de Fabricación 

La Fabricación de la Estructura Metálica del Almacén General tiene 

una duración de 24 días que comienza el martes 06/04/10 y termina el 

07/05/1 O (ver Diagrama de Gantt Nº 3.1 ). 
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3.2.2 Cronograma de Montaie 

El Montaje de la Estructura Metálica del Almacén General tiene una 

duración de 32 días que comienza el domingo 09/05/1 O y termina el 

miércoles 09/06/1 O (ver Diagrama de Gantt Nº 3.2). 
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Al analizar ambos cronogramas se observa que la obra tiene una duración 

total de 56 días; son 1 1 días más que lo ofrecido. Esta variación no está sujeta 

a multa por retra o (ver Acta de Conformidad y Entrega de Obra en el ítem 3 

del Apéndice) dado que se sustenta en lo siguiente: 

a) Falta obra civil: Completar losa, sardinel y 02 pedestales de concreto en el

área del montaje. En coordinación con el Supervisor de Construcción 81 A se

estima 07 días para que la parte civil entregue el área del Almacén General.

En la Fig. 3.1 se observa que la parte civil aún no libera el área de montaje.

Fig. 3.1 Falta completar losa y sardinel. Visita efectuada el 04/05/ I O 
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b) Falta longitud de barras de anclaje: La altura libre de todas las barra de

anclaje es de 250mm y no de 350mm como se indica en el plano estructural

Nº 354GPOO 17 A-748-02-00 l .  En coordinación con el Supervisor de

Construcción BISA se decide modificar las silletas de anclaje de todas las

columna . En la Fig. 3.2 se muestran que todos los anclajes han sido

plantado con una altura de 250mm.

Fig. 3.2 Altura libre barras anclaje 250mm. Visita efectuada el 04/05/1 O 
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c) Modificación en las columnas: El Supervisor de Construcción BISA

autoriza las modificaciones a la altura de las silletas de anclaje de las 12

columnas. La altura inicial es de 200mm y la altura final es de 90mm. Estos

cambios generan 07 días adicionales de trabajo. En la Fig. 3.3 se ven los

trabajos adicionales producto de las modificaciones de la altura de las silletas.

Fig. 3.3 Modificación de todas las silletas de las columnas 
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d) Modificación en Montaje: En atención a la Instrucción Contractual de

Campo se recibe un plano modificado con la firma del cliente. Ver Plano

Final de Montaje Nº 19/05/201 O y ver presupuesto de adicionales Nº 9970

adjuntos en ítem 7 de la sección Planos y el ítem 5.5 de la sección Estructura

de Costos. En dicho plano se indican las siguientes modificaciones:

• Cambiar parte de la cobertura de techo por planchas traslúcidas con la

finalidad de mejorar la iluminación natural.

• Cerrar todas las ventanas con planchas tipo TR-4, con la finalidad de

bloquear el ingreso de agua durante la lluvia.

• Fabricar e instalar una puerta posterior de 2.50 x 3.00m para el ingreso

y salida del montacarga.



3.3 FABRICACIONES 
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Todo los trabajos relacionados a la fabricación y montaje de las estructuras 

metálicas del Almacén General tienen una dependencia y reportan a la 

organización central de la empresa contratista "SOINSA", cuyo organigrama 

se muestra en el Diagrama 3.3 

Gerencia General 

G. Administrativa G. Técnica SSOMA 

Control de Calidad Producción Logística 

Diagrama 3.3 Organigrama principal de SOINSA 

3.3.1 Lista de Recursos 

3.3.1.1 Personal Requerido 

En el Cuadro 3.1 se muestra el personal requerido para las 

Fabricaciones de las Estructuras Metálicas del Almacén General. 
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Cuadro 3.1 Personal Requerido por Especialidad 

Item Especialidad Cantidad 

1 Jefe de Obra 1 

2 Supervisor de Fabricación 1 

3 Supervisor de Calidad 1 

4 Supervisor SSOMA 1 

5 Jefe de Planta 1 

6 Administrador/ Almacén 1 

7 Operarios Armadores 6 

8 Soldadores Homologados 3G 5 

9 Oficiales Armadores 6 

10 Esmeri !adores 5 

1 1 Operario Pintor 2 

12 Arenador 2 

13 Operador de Montacarga 1 

14 Ayudantes 6 
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3.3.1.2 Equipo Requerido 

En el Cuadro 3.2 se muestran los equipos requeridos para las 

Fabricaciones de las Estructuras Metálicas del Almacén General. 
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Cuadro 3.2 Lista de Equipos Requeridos 

Item Especialidad Cantidad 

1 Máquinas de Soldar 10 

2 Equipos de Oxicorte 4 

3 Tronzadoras de 0 14" 2 

4 Equipo de Pintura (compresora y pistola) 2 

5 Equipo de Arenado (tolva, boquillas y mangueras) 1 

6 Montacarga de 5 ton 1 

7 Juego de Llaves 1 

8 Taladro Vertical 2 

9 Taladro Magnético 2 

10 Amoladora 0 7" 6 

1 1 Amoladora 0 4-1 /2" 8 

12 Tornillo de Banco 2 

13 Tablero Eléctrico 220 v 3 

14 Tablero Eléctrico 440 v 3 

15 Extensiones Monofásicas x 50 m 6 

16 Extensiones Trifásicas x 50 m 6 



3.3.2 Diagrama de Flujo de Procesos en la Fabricación 

Se presenta el siguiente Flujo de Procesos. Ver Diagrama 3.4: 

Trazo 

Habilitado 

Armado y Apuntalado 

N/C 

Inspección Dimensional 

Soldadura 

N/C 

Inspección de Soldadura 

N/C 

Inspección de Acabado 

Embalaje/ Almacén 
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Diagrama 3.4 Secuencia de Procesos en la Fabricación de Estructuras Metálicas 
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3.3.3 Procedimiento de Fabricación 

Toda actividad de manufactura se realiza en taller, sito en Puente 

Piedra - Lima. En esta parte detallamos el Procedimiento de 

Fabricación de las Estructuras Metálicas: 

3.3.3.1 Inspección de Materiales 

Previamente se verifica que los materiales llegados a almacén tengan 

sus respectivos certificados de calidad. Ver Certificados de Materiales 

adjunto en el ítem 5 del Apéndice. 

3.3.3.2 Tijerales o Armaduras 

Para la construcción de los 06 tijerales se realizan los siguientes pasos: 

• Se realiza el trazo sobre el piso según el plano Nº 354GPOO 17 A-748-

02-001

• Según el trazo se arman el marco o bridas del tijeral. Ver Fig. 3.6 y

Fig. 3.7

• A continuación se habilita o corta con la tronzadora de 014", todos los

elementos del tijeral (bridas, montantes, diagonales y conectores)

según los dos pasos anteriores. Ver Fig. 3 .5

• Se arman los tijerales uno encima de otro hasta terminar con los 06

tijerales. Ver Fig. 3.6 y Fig. 3.7

• Una vez terminado el armado y con dos soldadores homologados 30,

uno a cada extremo, se procede con la soldadura del tijeral. Se realiza

las inspecciones visuales y de tintes penetrantes. Ver registros de
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calidad SOINSA-SIG-RE-IVS-038-01 y SOINSA-SIG-RE-ETP-039-

03. Ver también Fig. 3.8, Fig. 3.9, Fig. 3.1 O, Fig. 3.11, Fig. 3.12 y Fig.

3. I 3

• Con las inspecciones de soldadura realizadas y evidenciadas en los

registros, se envían estos tijerales al proceso de arenado y pintado. Se

coordina con el proveedor de pintura para las inspecciones y posterior

reporte que se adjunta en el ítem 5 del Apéndice. Ver Fig. 3.24, Fig.

3.25, Fig. 3.26 y Fig. 3.27

3.3.3.3 Columnas 

Para la construcción de las 15 columnas ( 12 principales y 03 

auxiliares) se siguen los siguientes pasos: 

• Con el equipo oxicorte se realiza el habilitado de las vigas Wl 4x22

para las columnas principales y los perfiles W8x I 8 según el plano Nº

354GP00 17 A-748-02-00 I

• Se habilita también los demás elementos que forman parte de la 

columna (placas base, silletas de anclaje, placas superiores o tapas y

cartelas).

• Las placas base se trazan para el taladrado de los agujeros.

• Las silletas de anclaje se arman a partir de placas de I" de espesor

según plano de estructuras Nº 354GP00 17 A-748-02-00 I

• Se arman las columnas según el plano Nº 354GP00 17 A-748-02-00 I

• Terminado el armado y con tres soldadores homologados 3G, se

procede con la soldadura de las columnas. Se realiza las inspecciones
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visuales y de tintes penetrantes. Ver registros de calidad SOINSA­

SIG-RE-IVS-038-01 y SOINSA-SIG-RE-ETP-039-01. Ver Fig. 3. I 8, 

Fig. 3. I 9, Fig. 3.20 y Fig. 3.21 

• Con las inspecciones de soldadura realizadas y evidenciadas en los

registros respectivos, se envían estas columnas al proceso de arenado

y pintado. Se coordina con el proveedor de pintura para las

inspecciones y posterior reporte que se anexa al presente informe.

3.3.3.4 Amarre de Pórticos 

Estos amarres son tubos cuadrados 4"x4"x 1 /8" y van entre los 

pórticos formados por dos columnas y un tijeral. Básicamente se 

habilitan dichos tubos y sus respectivas placas de amarre. Las 

inspecciones se observan en la Fig. 3.14, Fig. 3.15, Fig. 3.16 y Fig. 

3.17 

3.3.3.5 Arriostre Lateral 

Estos elementos son de perfiles WT5x 1 1 y se habilitan con equipo 

oxicorte según el pre-armado y el plano Nº 354GP00 17A-748-02-001. 

Ver Fig. 3.22 y Fig. 3.23 

3.3.3.6 Cartelas de Amarre 

Una vez inspeccionado todos los materiales y tomados sus medidas de 

las secciones respectivas se dibuja los perfiles de las columnas y 

arriostres a escala real con la ayuda del programa de dibujo 
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denominado Auto Cad. Así se obtienen el plano de ensamble Nº 026-

900-2010-001 y los 06 planos de detalles de cartelas Nº 026-900-

201 O- 002 / 003 / 004 / 005 / 006 / 007 

3.3.3.7 Estructura de Techo 

Estas estructuras se fabrican habilitando según el procedimiento de 

dibujo anterior y se conforman por: 

• Las correas de techo (perfiles C y Z de espesor 2.5mm, conformados

en frío y proveídas por PRECOR).

• Los arriostres de techo (barras lisas 05/8" roscados en los extremos y

fijados a los tijerales con ángulos L4"x3/8"). Ver plano Nº

354GPOO 17A-748-02-001

• Los tem piadores de las correas de techo (barras I isas 01 /2" roscada en

sus extremos y fijadas entre correa). Ver plano Nº 354GPOO 17 A-748-

02-001

3.3.3.8 Pre-Armado 

En esta parte se ubican las columnas según el eje de elevaciones B y 

eje F del plano de estructuras Nº 354GPOO 17 A-748-02-00 L Ver Fig. 

3.22 y Fig. 3.23 
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3.3.3.9 Cerramientos y Coberturas 

Se encarga del suministro la empresa PRECOR; según plano de 

arquitectura Nº 354GP00l 7A-748-03-0I y consiste en lo siguiente 

(ver los Certificados de Calidad de Materiales, adjunto en el ítem 5 del 

Apéndice): 

• Cerramientos Laterales tipo TR-4

• Coberturas de Techo tipo TR-4

• Planchas Traslúcidas tipo TR-4

• Cumbreras, Canaletas, Esquineros y Flashing

• Montantes para aguas pluviales
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3.3.4 Organigrama de Fabricaciones 

Para las fabricaciones se tienen las responsabilidades mostrados en el 

Diagrama 3.5: 

Gerencia de Producción 

Jefe de Área 

Control de Calidad Jefe de Planta SSOMA 

Administración/ Almacén 

Operarios Armadores Operarios Soldadores Arenado / Pintura 

Diagrama 3.5 Organigrama para la Fabricación de Estructuras Metálicas 
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3.3.5 Ingeniería de Detalle 

Los planos Estructurales, de Arquitectura y de Cimentación muestran 

las distancias entre ejes de las columnas y los materiales metálicos a 

usar. En los planos de Detalle se define los cordones de soldadura, la 

forma de las conexiones y los materiales a usar mas no se da las 

dimensiones de las cartelas y placas de amarre. A partir de esto se 

dibujan todos los elementos a escala real, cuyos ejes de geometría 

coinciden con los ejes de cimentación entre columnas. Así se obtienen 

los detalles de las placas de amarre, cartelas, y la respectiva 

distribución de agujeros teniendo en cuenta el criterio de tamaño de 

los agujeros para tomillos, separación y distancias a bordes de 

tomillos. Referirse a los siguientes extractos del libro "Diseño de 

Estructuras de Acero- Método LRFD- McCormac -2ª Edición - Pg. 

362": 

• Todos los agujeros de tamaño estándar para tomillos y remaches son

1/16 pulg mayor que el diámetro correspondiente a los tornillos y

remaches. El uso de agujeros no estándar requiere la aprobación del

Ingeniero Estructural y está sometido a los requisitos de la sección J3

de las especificaciones LRFD.

• Los tornillos deben colocarse a una distancia suficiente entre sí para

permitir su instalación eficiente y prevenir fallas por tensión en los

miembros entre los tornillos. La especificación LRFD (J3.3) estipula

una distancia mínima centro a centro para agujeros holgados o de

ranura, igual a no menos de 3 veces el diámetro del tornillo.
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• La práctica común consiste en colocar el sujetador a una distancia

mínima del borde de la placa igual a 2.0 veces el diámetro del

sujetador, de manera que el metal en esa zona tenga una resistencia al

cortante igual por lo menos a la de los sujetadores. Ver figura 3.4, que

e un extracto de la tabla 12.4 (J3-4 del manual LRFD).

DISTANCIAS MINIMAS A BORDES (a] pulg (CENTRO DEL AGUJERO 
lb) AL BORDE DE LA PARTE CONECTADA) 

En bordea rac:ortadol 

mecénlcamente 

[d) 

(d] 

En bordea lamlnadoe de 
pfacaa, perftlea o barra o 

botdn COlt8dos con oaa (cJ 

¾ 
l 

Fig. 3.4 Distancia mínima del centro del agujero al borde de la placa 
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• Cuando los sujetadores están muy lejos de los bordes de las partes

conectadas, éstos pueden a veces separarse, permitiendo la entrada de

humedad. La distancia al borde máxima permisible dada por la J3.5

del LRFD (método de diseño por factores de carga y resistencia) es de

12 veces el espesor de la parte conectada pero no más de 6 pulg.

También refiérase a la Pg. 452 del texto en mención, para los criterios 

en las uniones por soldadura (según J2.4 de las especificaciones 

LRFD), algunas de las más importantes son las siguientes: 

• La longitud mínima de una soldadura de filete no debe ser menor de 4

veces la dimensión nominal del lado de la soldadura.

• El tamaño máximo de una soldadura de filete a lo largo de material

menor de l /4 pulg de espesor debe ser igual al espesor del material.

Para material de mayor espesor no debe ser más que el espesor del

material menos l /16 pulg.

• En general, la soldabilidad de un material mejora conforme el espesor

de la parte por soldar decrece. El problema es que las placas gruesas

absorben el calor de las soldaduras más rápidamente que las placas

delgadas, aún si se usan los mismos tamaños de soldadura (este

problema se alivia un poco precalentando el material).
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Con el apoyo del programa de dibujo Auto Cad y tomadas las medidas 

de las secciones de los perfiles, empezamos a dibujar los ensambles de 

los elementos a partir de los ejes geométricos dados en el Plano de 

Estructuras Nº 354GP00 17 A-748-02-00 l. 

Considerando también los puntos referidos a los agujeros y a los 

criterios de soldadura, se elabora el Plano de Ensamble: 

• Nº 026-900-20 l 0-00 l

, y los Planos de Detalle de Cartelas: 

• Nº 026-900-20 l 0-002

• Nº 026-900-20 l 0-003

• Nº 026-900-2010-004

• Nº 026-900-2010-005

• Nº 026-900-2010-006

• Nº 026-900-2010-007

Estos Planos de Ensamble y de Detalle, se encuentran adjuntos en el 

ítem 2 de la sección correspondiente a Planos. 
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3.3.6 Memoria de Metrado 

Se inicia con el apoyo de los Planos de Estructuras Metálicas (Nº

354GP00I7A-748-02-00l), de Arquitectura (Nº 354GP00l 7A-748-

03-00 l ), y de Detalles Generales. Estas medidas de los elementos se

llevan a la plantilla Excel, que contiene una base de datos de pesos 

unitarios obtenidos del Catálogo de Materiales Estructurales ASTM 

A-36; de Fierros TRADI S.A.

Mostramos un ejemplo para el cálculo del peso y área del elemento 

estructural Columna, cuya sección se muestra en el Gráfico 3.1 

+ 

- '-----------, 
--� 

\J14x22 

Gráfico 3.1 Sección del perfil W l 4x22 - Columna Principal 
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La columna principal es W l 4x22 (ver Gráfico 3.1 ), significa que este 

perfil tiene, 

• Peralte = 14"

• Peso unitario (P.U.) = 22 lb/pie

A partir de esto último determinamos el peso por metro lineal como 

sigue: 

P.U. = 22 (lb/pie)*(lkg/2,2051b)*(lpie/0,3048m) = 32,73 kg/m 

Para calcular el área por metro lineal, realizamos la siguiente 

operación con el apoyo del Gráfico 3.1 

Perímetro = 2*(14"+2*5") = 48" * 0,0254m/lpulg = 1,219 m 

Entonces el área de I m lineal de perfil será: 

Área = (lm)*(l,219m) = 1,22 m2

Estos datos se consignan en el formato de metrados en Excel y se 

obtienen las tablas siguientes: 

• Tabla 3.1 Memoria de Metrado de los Materiales Básicos

• Tabla 3.2 Memoria de Metrado de las Coberturas, Cerramientos y

Carpintería Metálica

• Tabla 3.3 Memoria de Metrado de Pernos, Tuercas y Arandelas



Cliente: 

Ppto: 

Obra: 

ltem 

1.00 
.• 

1 

br. lnf. 

br. Sup. 

montan. 

diagonal 

contttor 

cartela 

ext. Emp. 

empalm. 

sup. Emp. 

apoyo 

rigidiz. 

2 

column. 

anclaje 

silla 

tapa 

atiezad. 

3 

column. 

anclaje 

silla 

tapa 

4 

extr. 

sub-tot. 

5 

extr. 

sub-tot. 

6 

extr. 

sub-tot. 

7 

WT 5xl l 

WT 5xll 

Tabla J.I - Memoria de Metrado de Materiales Básicos 

Minera La Zanja 
9578 

Fabricación y Montaje de Estructura Metálica del Almacén General 

DFM::RIPCION 

MAt"ERLU.ES USICOS 

Ancho Long. 

DescrinrlÑo (m) (m) 
Und Cant. 

TIJERAL 15.00tl.00x0.19m 

ANGULO ESTRUC. ASTM-AJ6 L 2"x2"x J/16" 15.00 m 2.00 

ANGULO ESTRUC. ASTM-AJ6 L 2"x2"x 3/16" 7.63 m 4.00 

ANGULO ESTRUC. AS
T
M-AJ6 L 2"x2"x 3/16" 6.80 m 4.00 

ANGULO ESTRUC. ASTM-A36 L 1 1/2 "x 1 1/2" x 1/8" 10.03 m 4.00 

ANGULO ESTRUC. ASTM-A36 L l"x I" x3/16" 0.19 m 63.00 

PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 4.5mm (3/16") 0.05 0.35 m' 44.00 

Perno o5/8"x2" incl. Tuerca + A. PI. + A. Pr. ASTM A-325 und 8.00 

PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 12.0mm (1/2") 0.17 0.36 m' 2.00 

Perno o5/8"x2 1/2" incl. Tuerca+ A. PI.+ A. Pr. ASTM A-325 und 8.00 

ANGULO ESTRUC ASTM-A36 L 4"x 4" x 1/4" 0.17 m 2.00 

PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 6.0mm ( l /4 ") 0.1 0.10 m' 2.00 

PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 6.0mm ( 1/4") 0.18 0.60 m' 2.00 

Perno o5/8"x2" incl. Tuerca • A. PI. ,. A. Pr. AS
T
M A-325 und 4.00 

06 TIJERALES 15.00tl.00x0.19m 

COLUMNAS PRINCIPALES 

VIGA ESTUC. ASTM-AJ6 WF l4"x5" x 22 Lbp 5.70 m 1.00 

PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 20.0mm (3/4") 0.29 0.60 m' 1.00 

PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 25.0mm ( I") 0.12 0.29 m' 2.00 

PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 12.0mm ( 1/2") 0.15 0.38 m' 1.00 

PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 9.0mm (3/8") 0.055 0.33 m2 2.00 

Tuerca 05/8" + A. PI. ASTM A-325 und 8.00 

12 COLUMNAS Wl4tl2 x 5,70m 

COLUMNAS DE TIMPANOS 

VIGA ESTUC. ASTM-AJ6 WF 8"x5 1/4" x 18 Lbp 5.10 m 1.00 

PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 20.0mm (3/4") 0.25 0.30 m' 1.00 

PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 25.0mm ( I") 0.12 0.29 m' 2.00 

PLANCHA LAC AS
T
M A-36 PL 12.0mm ( 1/2") 0.15 0.23 m2 1.00 

Tuerca 05/8" + A PI. ASTM A-325 und 4.00 

03 COLUMNAS W8x18 x 5,10m 

AMARRE DE PORTICOS 

TUBO CUARDADO LAC 4"x4"x3.0 mm 6.00 m 1.00 

PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 9.0mm (3/8") 0.17 0.24 m2 2.00 

Perno e5/8"x2" incl. Tuerca I A. PI. 1 A. Pr. ASTM A-325 und 5.00 

16 TB a 4" x 3.00mm x 6,00m 

AMARRE DE PORTICOS 

TUBO CUARDADO LAC 4"x4"x3.0 mm 7.45 m 1.00 

PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 9.0mm (3/8") 0.17 0.24 m' 2.00 

Perno e5/8"x2" incl. Tuerca< A. PI. + A. Pr. ASTM A-325 und 4.00 

4 TB • 4" x 3.00mm x 7,45m 

AMARRE EN TIMPANOS 

TUBO CUARDADO LAC 4"x4"x3.0 mm 15.00 m 2.00 

PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 9.0mm (3/8") 0.17 0.24 rn' 10.00 

Perno e5/8"x2" incl. Tuerca+ A. PI. + A. Pr. ASTM A-325 und 28.00 

ARRIOSTRAMIENTO LATERAL 

VIGA ESTUC. ASTM-A36 WF I 0"x5 1/4" x 22 Lbp 6.64 m 8.00 

PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 9.0mm (3/8") 0.34 0.44 rn' 8.00 

PLANCHA LAC ASTM A-36 PI. 9.0mm (3/8") 0.44 0.54 rn' 8.00 

PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 9.0mm (3/8") 0.20 0.32 m' 8.00 

PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 9.0mm (3/8") 0.23 0.64 m2 8.00 

Perno e5/8"x2" incl. Tuerca • A. PI. t A. Pr. ASTM A-325 und 192.00 

VIGA ESTUC. ASTM-A36 WF IO"x5 1/4" x 22 Lbp 7.96 m 3.00 

PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 9.0mm (3/8") 0.33 0.53 m' 6.00 

PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 9.0mm (3/8") 0.53 0.53 m' 2.00 

PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 9.0mm (3/8") 0.20 0.37 m' 2.00 

PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 9.0mm (3/8") 0.25 0.75 m' 3.00 

Perno o5/8"x2" incl. Tuerca + A. PI. ·t A. Pr. ASTM A-325 und 72.00 

Kg/(móm') Total Kg. m'I( m 6 m2 ) Total ( m') 

503.25 27.55 
3.62 114.19 0.20 6 10 
3.62 116.16 O 20 6 20 
3.62 103.53 O 20 5 51 

1.82 76.79 O IS 6 12 
1.72 21.66 O 10 1 22 

35.37 27.23 2 00 1 54 

0.88 7.00 

94.32 11.54 2 00 O 24 
0.88 7.00 

9.82 3.51 O 41 O 14 

47.16 0.94 2 00 O 04 

47.16 10.19 2 00 O 43 

0.88 3.50 

3019.49 165.31 

245.85 7.62 

32.73 195.91 1 22 6 9, 

157.20 27.35 2 00 O 35 

196.50 13.68 2 00 O 14 

94.32 5.38 2 00 O 11 

70.74 2.57 2 00 O 07 

0.12 0.96 

2950.16 91.48 

172.62 5.15 

26.78 143.42 O 94 4 79 

157.20 11.79 2 00 O 1, 

196.50 13.68 2 00 O 1-1 

94.32 3.25 2 00 O 07 

0.12 0.48 

517.86 15.45 

67.54 2.60 

9.11 57.39 O 41 1 4-1 

70.74 5.77 1 ºº O lú 

0.88 4.38 

1080.65 41.63 

80.54 J.I� 

9.11 71.26 O -11 3 03 

70.74 5.77 2 00 O 16 

0.88 3.50 

322.14 12.76 

9.11 286.97 O 41 12 I ') 

70.74 28.86 1 00 U 82 

0.88 24.50 

340.33 13.01 

32.73 1825. 77 1 04 55.32 

70.74 84.66 1 ()() 1 ><J 

70.74 134.46 2 00 3 80 

70.74 36.22 2 00 1 02 

70.74 83.30 2 00 2 :16 

0.88 168.00 

32.73 820.77 1 04 24 �7 

70.74 74.23 2 ()() 2 10 

70.74 39.74 2 00 1 12 

70.74 10.47 2 00 O 30 

70.74 39.79 2 ()() 1 13 

0.88 63.00 

3380.43 94.41 



Cliente: 

Ppto: 

Obra: 

o-

1.00 

8 

eje a 7.45m 

eje a 6.l)Om 

9 

2C8x3 

Z8x3 

10 

C8x3 

soporte 

llegada 

C8x3 

C8x3 

soporte 

llegada 

11 

U8x3 

U8x3 

12 

U8x3 

U8x3 

13 

U8x3 

U8x3 

14 

brazos 

soporte 

sub-tot. 

Tabla 3.1 - Memoria de Metrado de Materiales Básicos (continuación) 
Minera La Zanja 

9578 

Fabricación y Montaje de Estructura Metálica del Almacén General 

DESCRIPCION 

MATERIALES BASICOS 

Ancho 

Descrincióa (m) 
ARRIOSTRAMIENTO DE TECHO 

BARRA LISA ASTM-A36 5/8"0 

BARRA LISA ASTM-A36 5/8"0 

ANGULO ESTRUC ASTM-A36 L 4"x 4" x 1/4" 

BARRA LISA ASTM-A36 5/8"0 

BARRA LISA ASTM-A36 5/8"0 

ANGULO ESTRUC ASTM-A36 L 4"x 4" x 1/4" 

Tuerca 05/8" + A. PI. + A. Pr. ASTM A-325 

CORREAS DE TECHO 

CANAL "C" ALAS ATIESADAS ASTM A-36 8"x 3"x 2.0mm 

ANGULO ESTRUC ASTM-A36 L 4"x 4" x 1/4" 

Perno 05/8"x2" incl. Tuerca+ A. PI. + A. Pr. ASTM A-325 

ZETAS "Z" ALAS ATIESADAS ASTM A-36 8"x 3"x 2.5mm 

ANGULO ESTRUC ASTM-A36 L 4"x 4" x 1/4" 

BARRA LISA ASTM-A36 1/2"0 

Perno 05/8"x2" incl. Tuerca+ A. PI. + A. Pr. ASTM A-325 

CORREAS LATERALES 

CANAL "C" ALAS ATIESADAS ASTM A-36 8"x 3"x 2.0mm 

ANGULO ESTRUC ASTM-A36 L 4"x 4" x 1/4" 

ANGULO ESTRUC ASTM-A36 L 3"x3"x 1/4" 

Perno 05/8"x2" incl. Tuerca + A. PI. + A. Pr. ASTM A-325 

CANAL "C" ALAS ATIESADAS ASTM A-36 8"x 3"x 2.0mm 

CANAL "C" ALAS ATIESADAS ASTM A-36 8"x 3"x 2.0mm 

ANGULO ESTRUC ASTM-A36 L 4"x 4" x 1/4" 

ANGULO ESTRUC ASTM-A36 L 3"x3"xl/4" 

BARRA LISA ASTM-A36 1/2"0 

Perno o5/8"x2" incl. Tuerca+ A. PI. + A. Pr. ASTM A-325 

Pernos de Expansión Hilti 03/8"x3-3/4" 

SOPORTE DE PORTON CORREDIZO 3,00x5,00m 

CANAL "C" ALAS ATIESADAS ASTM A-36 8"x 3"x 4.5mm 

CANAL "C" ALAS ATIESADAS ASTM A-36 8"x 3"x 4.5mm 

SOPORTE DE PUERTA 2,23x2,10m 

CANAL "C" ALAS ATIESADAS ASTM A-36 8"x 3"x 4.5mm 

CANAL "C" ALAS ATIESADAS ASTM A-36 8"x 3"x 4.5mm 

SOPORTE DE PUERTA 2,50x3�0m 
CANAL "C" ALAS ATIESADAS ASTM A-36 8"x 3"x 4.5mm 

CANAL "C" ALAS ATIESADAS ASTM A-36 8"x 3"x 4.5mm 

ARRIOSTRE DE CORREAS 

ANGULO ESTRUC ASTM-A36 L 3"x3"xl/4" 

PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 6.0mm ( 1/4") 0.102 

Perno 05/8"x2" incl. Tuerca , A. PI. , A. Pr. ASTM A-325 

TOTAL (kg) ó (m2) 

Long. 

(m) Und Cant Kg/(móm2) 

8.05 m 4.00 1.55 
8.75 m 4.00 1.55 
0.30 m 16.00 9.82 
7.55 m 16.00 1.55 
6.73 m 4.00 1.55 
0.25 m 40.00 9.82 

und 112.00 0.12 

31.50 m 4.00 5.98 
0.20 m 12.00 9.82 

und 24.00 0.88 

31.50 m 10.00 7.40 

0.20 m 60.00 9.82 

1.70 m 110.00 0.99 

und 120.00 0.88 

31.50 m 6.00 5.98 

0.20 m 18.00 9.82 

31.50 m 2.00 7.29 

und 36.00 0.88 

15.00 m 6.00 5.98 

7.63 m 4.00 5.98 

0.20 m 12.00 9.82 

15.00 m 2.00 7.29 

1.95 m 40.00 0.99 

und 24.00 0.88 

und 190.00 0.20 

6.50 m 1.00 13.31 

3.00 m 2.00 13.31 

2.23 m 1.00 13.31 

2.10 m 2.00 13.31 

2.50 m 1.00 13.31 

3.30 m 2.00 13.31 

0.60 m 66.00 7.29 

0.40 m' 33.00 47.16 

und 198.00 0.88 

Total Kg. 

52.41 

56.96 

49.52 

196.60 

43.81 

103.16 

13.44 

515.90 

791.15 

24.76 

21.00 

2447.55 

123.79 

194.39 
105.00 

3707.64 

1186.73 

37.14 

482.20 

31.50 

565.11 

191.64 

24.76 

229.62 

81.08 

21.00 

38.00 

2888.77 

90.84 

83.85 

174.69 

31.17 

58.70 

89.86 

34.94 

92.24 

127.18 

303.10 

63.50 

173.25 

539.84 

19654.94 

m' I ( m ó m') 

O 05 

O 05 

O 41 

O 05 

O 05 

o -l l 

O 71 

O-ti

O 71 

o -l l 
O 0-l 

O 71 

o -l l 

O 30

O 71 

O 71 

o -l l 
O 30 

O 0-l 

O 71 

O 71 

O 71 

O 71 

O 71 

O 71 

O 30 

2 00 

Total ( m2 ) 

1 61 

1 75 

1 95 

6 0-l 

1 35 
-l 06 

16.76 

89 61 
O 98 

22-l 03

-l 88 
7 -l8 

326.97 

13-l -l2 

1 -l6 

19 20

6-l 01

21 71
O 98

9 1-1 

3 12

254.03 

-l 62 

-l 27 

8.89 

1 59 

2 99 
4.57 

1 78 

-l 69 

6.47 

12 07 

2 69 

14.76 

1066.50 



Cliente: 
Ppto: 
Obra: 

Item 
1.00 

Tabla 3.2 - Memoria de Metrado de Coberturas, Cerramientos y Carpintería Metálica 
Minera La Zanja 
9578 
Fabricación y Montaje de Estructura Metálica del Almacén General 

DESCRIPCION 
MATERIAL:ES - COBERTURAS Y CERRAMIENTOS 

· Ancho Long.
Descripción (m) m. Und Cant. Kg/(móm2 ) 

COBERTURAS Y CERRAMIENTOS 
COBERTURAS DE TECHO 7.63 31.45 m> 2.00 
Paneles Pre-Pintados TR-4 e=0,6mm 
CERRAMIENTOS LATERALES 5.7 31.45 m> 2.00 
Paneles Pre-Pintados TR-4 e=0,6mm 
CERRAMIENTOS - TIMPANOS 7.1 15.00 m> 2.00 
Paneles Pre-Pintados TR-4 e=0,6mrn 
CUMBRERAS 32.00 m 1.00 
CANALETAS 32.00 m 2.00 
CUMBRERAS 32.00 m 1.00 
FLASHING Y/O ESQUINEROS 374.00 m 1.00 

CARPINTERÍA METÁLICA 
Puerta de 02 Hojas 2.00x2, 1 0m und 1.00 

Portón Corredizo de 5,00x3,00m und 1.00 

Puerta de 02 Hojas 2,50x3,00m und 1.00 

Ventanas H= l,30m und 1.00 

Total 
(und) 

501.28 

376.10 

223.44 

32.00 
64.00 
32.00 

374.00 



Tabla 3.3 - Memoria de Metrado de Pernos, Tuercas y Arandelas 

Cliente: MTNERA LA ZANJA - BUENA VENTURA

Ppto: 9578 

Obra: ALMACEN GENERAL - MINERA LA ZANJA - BUENA VENTURA 

LISTADO DE PERNERIA-ALMACEN GENERAL-MINERA LA ZANJA S.R.L. 

DESCRIPCION Tijerales Amarres Arriostres Soportes 
Correa Correa de Tensor de Tensor de Arriostre 

ITEM 
Pared Techo Pared Techo de Techo 

I Perno 0 l/2"x 1 1/2" ASTM A-325 o o o o 8 o o o o 

2 Perno 05/8"xl 1/2" ASTM A-325 o o o 88 132 288 o o o 

3 Perno 05/8"x2" ASTM A-325 24 48 264 44 o o o o o 

4 Perno 05/8"x2 1/2" ASTM A-325 96 76 o o o o o o o 

5 Tuerca 01/2" 2H o o o o 8 o 312 440 o 

6 Tuerca 05/8" 2H 120 124 264 132 132 288 o o 112 

7 Tuerca 03/4" 2H o o o o o o o o o 

8 Arand. Plana 01/2" ASTM A-325 o o o o 8 o 312 440 o 

9 Arand. Plana 05/8" ASTM A-325 120 124 264 132 132 288 o o 112 

10 Arand. Plana 03/4" ASTM A-325 o o o o o o o o o 

Placa Sub-
Exceso Total 

Base Total 

o 8 2 10 

o 508 12 520 

o 380 10 390 

o 172 18 190 

o 760 20 780 

o 1172 28 1200 

108 108 12 120 

o 760 20 780 

o 1172 28 1200 

54 54 6 60 



3.3. 7 Plan de Inspección y Ensayos en la Fabricación 
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Los controles de calidad van en paralelo con las fabricaciones. Estos 

se evidencian con los registros debidamente llenados y son 

presentados para el Aseguramiento de la Calidad. En la Cuadro 3.3 se 

muestra el Plan de Inspección y Ensayos a realizarse durante el 

proceso de fabricación. Estos Registros de Calidad se adjuntan en el 

ítem 5 del Apéndice. No se detectaron rechazos en todas las 

inspecciones. 
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Cuadro 3.3 Registros para el control de las fabricaciones 

REGISTROS 

Recepción de Materiales 

Control Dimensional y Premontaje: 
- Columnas

- Tijerales
- Amarres de Pórticos
- Arriostres

Procedimiento de Soldadura 

Calificación de Soldadores: 
- Soldador Homologado w l
- Soldador homologado w2
- Soldador homologado w3
- Soldador homologado w4
- Soldador homologado w5

Inspección Visual de Soldadura 

Ensayos de Tintes Penetrantes 
- Columnas
- Tijerales
- Amarres de Pórticos

Control de Arenado 
Control de Pintura 

FORMATO DE INSPECCIÓN 

Certificado de Materiales 

SOINSA-SIG-RE-CDP-037-01 
SOINSA-SIG-RE-CDP-037-02 
SOINSA-SIG-RE-CDP-037-03 
SOINSA-SIG-RE-CDP-037-04 

WPS-GYN-014-10 
WPS-GYN-015-1 O 

CHS-GYN-111-l 0(N) 
CHS-GYN-112-1 0(N) 
CHS-GYN-113-1 0(N) 
CHS-GYN-1 14-1 0(N) 
CHS-GYN-1 15-1 0(N) 

SOINSA-SIG-RE-IVS-038-01 

SOINSA-SIG-RE-ETP-039-01 

SOINSA-SIG-RE-ETP-039-02 - 06 

SOINSA-SIG-RE-ETP-039-07 

Reporte de Arenado 
Reporte de Pintura 
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3.3.8 Reporte Fotográfico en Fabricaciones 

Fig. 3.5 Habilitado de ángulos para los tijerales. Tronzadora 014" 
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Fig. 3.6 Armado de tijerales según trazo sobre la losa 

Fig. 3. 7 Armado de tijerales uno sobre otro 
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Fig. 3.8 Control de soldadura en tijeral T-1, soldador w4 

Fig. 3.9 Control de soldadura en tijeral T-1, soldador w 1 
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Fig. 3.10 Inspección de pase raíz en tijeral T-3, soldador w2. 

Fig. 3.11 Inspección de pase acabado en tijeral T-3, soldador w2. 



Fig. 3.12 Inspección de pase raíz en tijeral T-5, soldador w2. 

Fig. 3.13 Inspección de pase acabado en tijeral T-5, oldador w3. 
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Fig. 3.14 In pección de pase raíz en amarre pórticos TP-1, soldador w3. 

Fig. 3.15 In pección de pase raíz en amarre pórtico TP-2, soldador w2. 
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Fig. 3.16 Inspección de pase raíz en amarre pórticos TP-3, soldador wl. 

Fig. 3.17 Inspección de pase raíz en amarre pórticos TP-4, soldador w 1. 
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Fig. 3.18 In pección de pase acabado en columnas C-6, soldador w5. 

Fig. 3.19 In pección de pase acabado en columnas C-1 O, soldador w 1. 



58 

Fig. 3.20 Control de oldadura en columnas C-12, oldador w2. Pase de acabado 

Fig. 3.21 Inspección de pase acabado en columnas C-13, oldador w 1. 
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Fig. 3.22 Pre-armado. Amarres de pórticos y arriostramiento lateral 

Fig. 3.23 Control de pre-armado. Distancia entre ejes de columnas 
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Fig. 3.24 Control de arenado. Tijeral arenado al metal blanco 

Fig. 3.25 Control de arenado. Tijeral arenado al metal blanco 



Fig. 3.26 Control de pintura. Aplicación de base a tijeral 

Fig. 3.27 Control de pintura. spesor de pintura en húmedo 
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3.4 MONTAJE 

3.4.1 Lista de Recursos 

3.4.1.1 Personal Requerido 
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En el Cuadro 3.4 se muestra el personal requerido para el Montaje de 

las Estructuras Metálicas del Almacén General. 
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Cuadro 3.4 Personal Requerido por Especialidad 

ltem Especialidad Cantidad 

1 Residente de Obra 1 

2 Supervisor de Montaje 1 

3 Supervisor de Calidad 1 

4 Supervisor SSOMA 1 

5 Administrador/ Almacén 1 

6 Operarios Montajistas 5 

7 Soldadores Homologados 3G 1 

8 Oficiales Montaj istas 2 

9 Operador de Man Lift 2 

10 Operador de Grúa 1 

11 Regger 1 

12 Topógrafo 1 

13 Chofer 1 

14 Ayudante 1 
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3.4.1.2 Equipo Requerido 

En el Cuadro 3.5 se muestran los equipos requeridos para el Montaje 

de las Estructuras Metálicas del Almacén General. 
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Cuadro 3.5 Lista de Equipos Requeridos 

Item Especialidad Cantidad 

1 Máquinas de Soldar 2 

2 Equipos de Oxicorte 1 

3 Equipo de Pintura (compresora y pistola) 1 

4 Taladros Eléctricos Inalámbricos 4 

5 Contenedor de 20 pies 2 

6 Man Lift JLG 450A o Elevadores de 9.0 m 2 

7 Camión Grúa de 12 ton 1 

8 Tecles de 1.5 ton 3 

9 Cuerpos de Andamios Acros 10 

10 Amoladora 0 7" 4 

1 1 Amoladora 0 4-1 /2" 2 

12 Taladro Percutor 2 

13 Tablero Eléctrico de 220 v y de 440 v 2 

14 Juego de Llaves 4 

15 Extensiones Monofásicas x 50 m 4 

16 Extensiones Trifásicas x 50 m 2 



3.4.2 Diagrama de Flujo de Procesos en el Montaje 

Se presenta el siguiente Flujo de Procesos. Ver Diagrama 3.6: 

Traslado de Fabricaciones 

Nivelación Topográfica de Pedestales 

Montaje de Columnas 

Amarre de Pórticos y Arriostres 

Mont�je de Tijerales 

Verificación Topográfica y Torque de Pernos 

Correas Laterales, Correas de Techo y Templadores 

Cerramientos, Coberturas y Accesorios 

Carpintería Metálica 

Entrega de Obra 

Diagrama 3.6 Secuencia de Procesos en el Montaje de las Estructuras Metálicas 
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3.4.3 Procedimiento de Montaie 

Para el montaje se hacen uso de un Camión Grúa de 12 ton y de 02 

Man Lift (elevadores de hasta 9.0 m). Previamente a todo este proceso 

se realiza la identificación de todos los elementos que conformarán el 

edificio industrial según el plano de montaje Nº 354GP00 17 A-748-02-

002. En esta parte detallamos el Procedimiento de Montaje:

3.4.3.1 Traslado de Fabricaciones 

El área de logística realizó las coordinaciones para el traslado a Obra 

de todos los elementos del Edificio Industrial. Inicialmente se 

coordinó con el transportista para armar completamente los Tijerales 

dado que su longitud alcanza los 15.00 m y así no tener problemas en 

el traslado. El punto de partida está en Puente Piedra - Lima y la 

llegada en Minera La Zanja - Cajamarca. 

3.4.3.2 Nivelación Topográfica de los Pedestales 

Previo al montaje de las columnas se realiza la nivelación de los 

pedestales de concreto y se colocan las tuercas de asiento de todas las 

placas base. Ver Protocolo de Verificación Topográfica Nº SOINSA­

SIG-RE-VT-040-01 e ítem 5 del Apéndice. 

3.4.3.3 Modificación de 02 Columnas 

Durante la visita efectuada el 04/05/201 O, se coordinó con el 

supervisor de construcción BISA y los ejecutantes civiles para que los 

02 pedestales faltantes si tengan los pernos de anclaje con la altura 
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especificada en el plano de estructuras Nº 354GPOO 17 A-748-02-001. 

Esto no se llevó a cabo por parte de los contratistas civiles, lo que 

obligó a modificar en obra las silletas de anclaje de las 02 columnas 

metálicas. Ver Fig. 3.28 y Fig. 3.29 

3.4.3.4 Rectificar Hilo de Pernos de Anclaje 

Para facilitar el montaje de las columnas se rectifican los hilos de 

todos los pernos de anclaje con la herramienta de roscar (terraja). Ver 

Fig. 3.30 y Fig. 3.31 

3.4.3.5 Montaje de Columnas 

Con la ayuda del camión grúa se realiza el izaje de las columnas una a 

una hasta completar las 15 columnas, se colocan las arandelas de 

presión y las tuercas de ajuste en las placas base de dichas columnas. 

3.4.3.6 Montaje de Amarres de Pórticos y Arriostres 

Simultáneamente con el uso del camión grúa y los dos elevadores se 

instalan los amarres de pórticos y arriostres laterales. Con los 

elevadores se colocan y ajustan los pernos. Ver Fig. 3.32 y Fig. 3.33 

3.4.3.7 Montaje de Tijerales 

Van colocándose desde el fondo hacia fuera (ver figura 3.34 y 3.35) 

de lo que será el edificio del Almacén General. Se siguen los pasos: 
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• Instalación de un viento con soga de nylon 0 5/8" a cada extremo del

tijeral.

• lzaje del tijeral con el apoyo del camión grúa.

• Empernado en la parte superior entre las columnas y el tijeral con el

apoyo de los dos elevadores uno a cada extremo.

• Soldadura de las placas de amarre entre el tijeral y la tapa de la

columna.

• Se realiza la instalación de los arriostre de techo. Barras lisas 0 5/8"

roscados en ambos extremos y fijados entre los tijerales según el plano

de estructuras Nº 354GP00l7A-748-02-001. Ver Fig. 3.36

• Resane de pintura de acabado.

3.4.3.8 Verificación Topográfica y Torgue de Pernos 

Realizado el montaje de todos los elementos estructurales del 

Almacén General; se procede a la verificación topográfica (ver Fig. 

3.37) y se registra los siguientes Protocolos de Montaje: 

• Nivelación de Placas Base. Ver registro Nº SOINSA-SIG-RE-VT-

040-02

• Verticalidad de Columnas. Ver registro Nº SOINSA-SIG-RE-VT-

040-03

• Nivelación de Tijerales. Ver registro Nº SOINSA-SIG-RE-VT-040-04

• Torque de Pernos. Ver registro Nº SOINSA-SIG-RE-PTP-041-

0 l /02/03/04
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• Inspección de Vaciado de Grout. Nivelado todas las placas base de las

columnas se procede al vaciado con Sika Grout 212 y se elabora el 

registro siguiente: Nº SOINSA-SIG-RE-PIG-042-01

3.4.3.9 Correas Laterales, Correas de Techo y Templadores 

Terminado el torque de pernos se procede a la instalación de las 

correas laterales, las correas de techo y sus respectivos templadores. 

Se siguen los siguientes pasos: 

• Se arman 04 plataformas de trabajo con 2 ½ cuerpos de andamios para

el izaje de las correas laterales y sus respectivos empernados.

• Se arman pasarelas y líneas de anclaje sobre la estructura de techo.

• Con la ayuda del camión grúa se realiza el izaje de las correas tipo C y

Z sobre la estructura de techo.

• Con el apoyo de los 02 elevadores y las torres de andamios se procede

a instalar y empernar todas las correas de techo. Ver Fig. 3.38

• A continuación se colocan todos los templadores de correas

distribuidos según plano de estructuras Nº 354GP00 17 A-748-02-001.

Ver Fig. 3.39
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3.4.3.1 O Cerramientos, Coberturas y Accesorios 

Se inicia la instalación de los cerramientos laterales, coberturas de 

techo y accesorios según último plano de arquitectura denominado 

"Plano Final de Montaje_ 19/05/201 O". Ver figuras 3.40, 3.41, 3.44 y 

3.45. Se siguen los siguientes pasos: 

• Las planchas o coberturas se atan a los extremos con sogas y se realiza

el izaje manualmente. Se deja sobre la estructura de techo para su

traslado. Ver Fig. 3.40

• Entre dos operarios montajistas y con el apoyo de taladros

inalámbricos se van instalando las planchas uno a uno según el plano

indicado. Ver Protocolo de Inspección de Coberturas y Cerramientos

Nº de registro: SOINSA-SIG-RE-ICC-044-01, se adjunta en el ítem 5

del Apéndice. Ver Fig. 3.41

• Paralelamente en la parte inferior otros dos operarios van armando las

canaletas por tramos manejables.

• Se instalan las canaletas de aguas pluviales con el mismo

procedimiento de izaje, luego se van remachando y sellando con Sika

Flex en los empalmes.

• Instalación con pernos de expansión de los ángulos L3"x3"x 1/4".sobre

el sardinel, para el atornillado del cerramiento lateral en la parte

inferior. Ver Fig. 3.42 y Fig. 3.43

• Para los cerramientos laterales se trabaja con plataformas de trabajo

armados con 03 cuerpos de andamios con sus respectivas garruchas.
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• Las planchas TR-4, se trasladan y alcanzan manualmente a los

operarios montajistas para su atornillado sobre las correas. Ver

Protocolo de Inspección de Coberturas y Cerramientos Nº de Registro

SOINSA-SI G-RE-ICC-044-01. Ver Fig. 3.44 y Fig. 3.45

• Terminado el cerramiento lateral se procede a realizar el destaje para

la derivación de las 06 montantes de aguas pluviales.

• Se habilitan los esquineros y las cenefas . Se remachan entre las

planchas de los cerramientos.

• Para los empalmes de las planchas traslúcidas con las planchas

metálicas se usan cinta butil. Ver Protocolo de Inspección de

Coberturas y Cerramientos Nº de registro : SOINSA-SIG-RE-ICC-

044-01

3.4.3.11 Carpintería Metálica 

Se realizan la instalación de lo siguiente según plano de arquitectura 

Nº 354GP00l7A-748-03-00I y plano de estructuras Nº 354GP00l7A-

748-02-001:

• Portón corredizo de 3.00 x 5.00 m

• Puerta de ingreso principal de 1.80 x 2.1 O m

• Puerta posterior de salida de montacarga de 2.50 x 3.00 m

• Ventana principal de 0.40 x 2.00 m
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3.4.3.12 Entrega de Obra 

Finalmente se realiza las coordinaciones para la entrega de obra y 

todas las formalidades de la documentación requerida. En la Fig. 3.47 

se hace una inspección interior previa a la entrega. Referirse también 

al capítulo IV, donde se detalla las formalidades para la Entrega de 

Obra. 

Según D.S. 055-2010-EM, en sus anexos 15-A y 15-B, todo trabajo 

dentro de las instalaciones mineras cuentan con un Procedimiento 

Estándar y un Procedimiento Escrito de Trabajo Seguro (PETS). Esta 

información elaborada y presentada en su momento se adjunta en el 

ítem I e ítem 2 del Apéndice, respectivamente. 
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3.4.4 Organigrama de Montaje 

Para el montaje se tienen las responsabilidades mostrados en el 

Diagrama 3.7: 

Residente de Obra 

Control de Calidad Supervisor SSOMA 

Administrador Obra 

Operarios Montajistas Operario Soldador Operador Equipo 

Diagrama 3.7 Organigrama para el Montaje de las Estructuras Metálicas 
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3.4.5 Plan de Inspección y Ensayos en Montaie 
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Para la confiabilidad en las operaciones de montaje, es decir para 

garantizar el Aseguramiento de la Calidad; se presenta al cliente el 

Plan de Inspección y Ensayos. En el cuadro 3.6 presentamos los 

protocolos de calidad realizados durante el montaje. Estos registros se 

adjuntan en el ítem 5 del Apéndice. No se presentaron documentos de 

No-Conformidades por parte del Cliente. 

Cuadro 3.6 Protocolos de Montaje 

PROTOCOLOS FORMA TO DE INSPECCIÓN 

Nivelación de Pedestales de Concreto SOINSA-SIG-RE-VT-040-01 

Nivelación de Placas Base de Columnas SOINSA-SIG-RE-VT-040-02 

Verticalidad de Columnas SOINSA-SIG-RE-VT-040-03 

Nivelación de Tijerales SOINSA-SIG-RE-VT-040-04 

Torque de Pernos SOINSA-SIG-RE-TP-041-01-04 

Inspección de Grout SOINSA-SIG-RE-PIG-042-01 

Instalación de Puertas y Ventanas SOINSA-SIG-RE-IPV-043-01 

Inspección de Coberturas y Cerramientos SOINSA-SIG-RE-ICC-044-01 
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3.4.6 Transmisión de Documentos 

En toda obra existen flujos de documentos. Dichos documentos se 

registran vía oficina de Control Documentario. A este proceso se le 

denomina Transmisión de Documentos y su nombre es Transmittal. 

Contiene cartas de presentación, entrega de certificados, consultas 

técnicas, requerimiento de información, entrega de informes de 

seguridad, de calidad, informe final de obra y entrega de los planos 

finales o As Built. En el Cuadro 3.7 mostramos la relación de 

Transmittal entregados durante el montaje de la Estructura Metálica 

del Almacén General de la Unidad Minera La Zanja. En el ítem 9 se 

adjunta el formato del Transmittal. 
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Cuadro 3. 7 Flujo de documentos vía Transmittal 

ltem Transmittal Nº Descripción 

1 SOl-10-001 Entrega de Plan de SSOMA 

2 SOl-10-002 Entrega de Plan de Calidad 

3 SOI-10-003 Se solicita certificado de Material de Pernos de Anclaje 

4 SOl-10-004 Se entrega certificado de ManLift y de Operadores 

5 SOI-10-005 Se entrega Cronograma de Montaje 

6 SOI-10-006 Se solicita conformidad de cambio de silletas de anclaje 

7 SOl-10-007 Uso de arandelas de presión en vez de las contratuercas 

8 SOl-10-008 Se solicita puntos de cota real o BM real 

9 SOl-10-009 Replanteo de Cronograma de Montaje por modificaciones 

10 SOl-10-010 Se solicita que terminen el sardinel 

1 I SOl-10-01 I Se solicita corte de pedestales para vaciar grout 

12 SOI-10-012 Se entrega el presupuesto de la obra 

13 SOl-10-013 Se solicita la conexión o puesta a tierra de la estructura 

14 SOl-10-014 Conformidad de color de ventanas por modificación 

15 SOl-10-015 Se hace entrega del informe final de SSOMA 

16 SOl-10-016 Entrega del Dossier de Calidad 

17 SOl-10-017 Entrega del Informe Final de Obra 

18 SOl-10-018 Levantamiento observaciones al Dossier de Calidad 



3.4. 7 Reporte Fotográfico en Montaje 

Fig. 3.28 Modificación de silletas de anclaje de las columnas 

Fig. 3.29 Columna con nueva altura de silleta. Pasa de 200mm a 90mm 

78 



79 

Fig. 3.30 Pasar terraja 03/4" a todas los pernos de anclaje 

Fig. 3. 31 Pasar terraja 03/4" a todas los pernos de anclaje 
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Fig. 3.32 Montaje de arriostre lateral 

Fig. 3.33 Empernado de arriostres laterales 
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Fig. 3.34 Montaje del tijeral Nº 3 

Fig. 3.35 Montaje del tijeral Nº 5 
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Fig. 3.36 Soldadura de la placa de amarre entre la columna y el tijeral 

Fig. 3.37 Nivelación topográfica de placas base de las columnas 
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Fig. 3.38 Instalación de arriostramientos de techo y templadores 

Fig. 3.39 Instalación de templadores de correas de techo 
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Fig. 3.40 lzaje de coberturas de techo 

Fig. 3.41 Instalación de coberturas de techo e instalación de canaletas 



85 

Fig. 3.42 Montaje de L3"x3"x l/4" sobre sardinel. Pernos de expansión 

Fig. 3.43 Ángulos en sardinel como soportes de cerramientos laterales 
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Fig. 3.44 Instalación de cerramientos laterales 

Fig. 3.45 Instalación de planchas traslúcidas en techo 
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Fig. 3.46 Reunión previa al sellado final del techo. Uso de sikatlex 

Fig. 3.47 Inspección del edificio industrial, previo a la entrega 



CAPÍTULO IV 

RECEPCIÓN DE OBRA 

4.1 ENTREGA DE OBRA 

Realizamos un extracto del Contrato de Obra con Minera La Zanja. Dicho 

contrato se adjunta en el ítem 8 del Apéndice: 

• Con una anticipación no menor a 5 días hábiles el contratista comunicará al

Supervisor la fecha de término de la Obra.

• MLZ tendrá 7 días hábiles para verificar que la obra ha sido ejecutada según

las especificaciones. De ser así se procederá a aceptar la obra para lo cual se

suscribirá un Acta de Aceptación.

• Si de la verificación se establecieran observaciones se anotarán en el

Cuaderno de Obra y la Obra se tendrá por no aceptada hasta corregir los

defectos.
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En atención a estas cláusulas del contrato y definido la fecha de término del 

montaje, es que comunicamos vía correo electrónico la reunión para la 

entrega de Obra. Dada la reunión en el área del Almacén General y 

conjuntamente con el Supervisor del contrato se realiza el recorrido interior y 

exterior de las instalaciones, detectándose lo siguiente: 

• Falta retoque de pintura en las tuercas de los templadores de las correas de

techo.

• En la prueba de agua, con lluvia natural, se detectaron dos gotas mínimas por

el empalme entre las planchas traslúcidas y la cobertura metálica.

Levantada las observaciones se reúnen m situ para las firmas del "Acta de 

Conformidad y Entrega de Obra": 

• El Jefe de Almacén - Minera La Zanja

• El Supervisor de Contrato - BISA

• El Residente de Obra - SOINSA

• El Supervisor de Calidad - SOINSA

La conformidad también se anota en el Cuaderno de Obra. 

Estos 02 documentos (el Acta y el Cuaderno de Obra), se adjuntan en el ítem 

3 y 4 del Apéndice en el presente Informe. 



4.2 REPORTE FOTOGRÁFICO DE LA ENTREGA FÍSICA DEL 

ALMACÉN GENERAL 

Fig. 4.1 Entrega del Almacén General - Parte interior 

Fig. 4.2 Entrega llave en mano del Almacén General - Puerta posterior 

90 
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Fig. 4.3 Entrega del Almacén General - Parte interior 

Fig. 4.4 Entrega del Almacén General - Parte exterior 
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Fig. 4.5 Entrega del Almacén General - Exterior techo 

Fig. 4.6 Entrega del Almacén General - Ingreso principal 



4.3 DOCUMENTACIÓN PARA EL CIERRE DE OBRA 
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Una vez entregado la Obra en físico, se formaliza la recepción vía control 

documentario con la siguiente información: 

4.1.1 Acta de Conformidad y Entrega de Obra 

Con las firmas del usuario final o Jefe del Almacén General, del 

Supervisor de Construcción - BISA, Residente de Obra y firma del 

encargado de Calidad - SOINSA. Ver ítem 3 del Apéndice. 

4.1.2 Copia del Cuaderno de Obra 

Principalmente donde consta la Recepción de Obra habiendo 

levantado todas las observaciones planteadas por el Supervisor de 

Construcción y por el Supervisor de Calidad; ambos representantes de 

la Minera La Zanja. Ver ítem 4 del Apéndice. 

4.1.3 Registros de Calidad 

En estos documentos se evidencian los controles de calidad realizados 

durante la Fabricación y el Montaje de las Estructuras Metálicas del 

Almacén General. Se elaboraron según los Puntos de Inspección y 

Ensayos de los sub-capítulos 3.3.7 y 3.4.5. Ver Cuadro 3.3 y Cuadro 

3.6. Ver también el ítem 5 del Apéndice. 
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4.1.4 Informe de Seguridad 

Básicamente se evidencia la matriz del IPERC, el programa de 

Charlas de 5 minutos y el programa de Inspecciones de Equipos y 

Herramientas. Esta información se adjunta en el ítem 6 del Apéndice. 

4.1.5 Planos As Built 

Son los Planos Finales de Obra, tal y como quedó construido el 

Almacén General. Se adjuntan en el ítem 4, ítem 5 e ítem 6 de la 

sección Planos. 



CAPÍTULO V 

ESTRUCTURA DE COSTOS 

5.1 ESTRUCTURA DE COSTOS DE FABRICACIÓN DE LAS 

ESTRUCTURAS METÁLICAS 

De la Memoria de Metrado descrito en el punto 3.3.6, de la Tabla Nº 3.1, de 

la Tabla Nº 3.2 y de la Tabla Nº 3.3, obtenemos la Estructura de Costos de 

Fabricación de las Estructura Metálica del Almacén General. Se extraen los 

siguientes puntos a tener en consideración para el cálculo del Ratio de 

Fabricación (ver el Cuadro 5.1 ): 

• Según el Cuadro 5.1, el costo total sin I.G.V. es$ 68 089,30

• Según la Tabla 3. 1, el peso total es 19 654,94 kg

Entonces el Ratio de Fabricación (RF) resulta: 

RF = $68 089,30 / 19 654,94kg = 3,46 $/kg 



Cuadro 5.1 - Estructura de Costos de Fabricación de Estructuras Metálicas

D;ente, UNIDAD MINERA LA ZANJA 

PPTO 

OB!lk FABRICACION DE ESTRUCTURAS METALICAS DEL ALMACEN GENERAL 

llem DESCIUPCJON 

1.00 "11lAJIAJ0 A E}ECUl'AJl" 

L10 USO DE EQUIPOS 

Horas a.o C-o Parcial 
Dncripá6n Cant. Und xDia Dios H-M Pardal ($/.) 

Maquinas de soldar 3<1> 10 Eq. 8 24 1.25 2400.00 

Tablero Elcctrico 3<I> y 2<1> 6 Eq. 8 24 0.3 345.60 

Equipo de corte (oxigeno-acetileno) 4 Eq. 8 24 0.25 19200 

Extcnsion 440 x lOm_ 6 Eq. 8 24 0.35 403.20 

Extension 220 x 15 m. 6 Eq. 8 24 0.28 32256 

Amoladora angular r 6 Eq. 8 24 0.4 460.80 

Amoladora angular 4.5� 8 Eq. 8 24 0.45 691.20 

Taladro Vertical 2 Eq. 8 24 0.35 134.40 

Taladro Magnético 2 Eq. 8 10 0.35 56.00 

Tronzadora 014 .. 2 Eq. 8 10 0.35 56.00 

Compresora de Aire de 750PCM 2 Eq. 8 17 1.25 340.00 

Equipo de An:,nado (tolva, boquillas y mangueras) 1 Eq. 8 9 1.25 90.00 

Pistola para pintar HVLP con tanque pulmón 2 Eq. 8 8 0.45 57.60 

Juego de llaves 1 Unid. 8 7 0.2 11.20 

Tomillo de Banco 2 Und 8 24 0.35 134.40 

COSTO PAROAL DE EQUIPOS 5694.96 

1.20 CONSUM1BLES 

C:-0 a-, Puáal 
Dncripci6n Cant Und Unit. Pan:llll ($/.) 

Botella de Oxigeno x I0mJ 100 m3 4.5 450.00 

Botella de Acetileno x 4 kg. 50 Kg. 15 750.00 

Discos de Corte 0T 200 und 2.2 440.00 

Discos de Corte 04-1/2" 100 und 2.2 220.00 

Discos de Desbaste 100 und 3.6 360.00 

Electrodos E7018 393 Kg. 4.1 1611.71 

Electrodos E6011 Al' 197 Kg. 4.1 805.85 

Trapo industrial 20 Kg. 4.2 84.00 

COSTO PAROAL DE CONSUMIBLES 4721.56 

1-30 MATl!alALl!S 
And,o Long. Tolol Kg. S/"3 Pardal 

Dncñpción m. m. Und Cant Kg.Jrn/m2 Tolo! Unid. /Unlt ( $/.) 

Estructura Metálica (según Tabla 3.1) kg 1.00 19654.94 0.90 17689.45 

COSTO PAROAL DE MATERIALES 1965-1.94 17689.45 

Lto MANODEOllllA 
H-H/ H-H/ 

Dio Dio H-H/ C-o Pudal 

Daaipc:ibn Cant Olas Normal frriado l!xtr"5 H-HTolol H-H ($/.) 

Jcíe dcObra 1 24 8 o o 192 8.00 1536.00 

Supervisor 2 24 8 o o 384 8.00 3072.00 

Prevcncionista 1 24 8 o o 192 6.00 1152.00 

Operarios Armadon.-s 6 15 8 o o 720 4.00 2880.00 

Operario Arcnador 1 9 8 o o 72 4.00 288.00 

Operador de Montacarga 1 12 8 o o 96 4.00 384.00 

Soldadores 3G 5 15 8 o o 600 4.00 2400.00 

OficiaJ 11 15 8 o o 1320 4.00 5280.00 

Ayudante 6 20 8 o o 960 3.50 3360.00 

COSTO PAROAL DE MANO DE OBRA 20352.00 

L50 EQUIPOS DE SEGUIUDAD 
Costo "ª"'"' 

Deeaipción CanL Und H-H $ /H-H ($/.) 

Equipos de seguridad 1 Glb. 4536.00 0.20 884.63 

COSTO PARCIAL DE EQUIPOS DE SEGURIDAD 884.63 

1.60 SERVICOS 
U,Oto ,,.,.,, .. 

Deocripd6n Cant. Und $ /Kg. ( $/.) 

Mano Pintura (incluye pintura) 1066.50 m2 7.00 7465.50 

COSTO PARDAL DE SERVIDOS 7465.50 

L70 TRA NSPOIITI! 
H-M/ H-H/ c-o Parcial 

Deeaipdlm Cant DI .. °"' Extra H-MTotal H -M ($/.) 

Montacarga 5ton 1 24 8 o 192 1250 2400.00 

COSTO PARCIAL DE TRANSPORTE 2400.00 

COSTO PARCIAL TOTAL ($/.) 59208.09 

G.G. s•i,. 2960.40 

UTILIDAD 11r· .. 5920.81 

COSTO TOTAL ( NO INCLUYE I.G. V.l (S/.) 68089.30 

1 P. Unitario 1 $/kg 

0.29 $/kg 

0.24 $/kg 

0.90 $/kg 

1.04 $/kg 

0.05 $/kg 

0.38 $/kg 

0.12 $/kg 

3.46 $/kg 



5.2 ESTRUCTURA DE COSTOS DE MONTAJE DE LAS 

ESTRUCTURAS METÁLICAS 
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De la Memoria de Metrado descrito en el punto 3.3.6, de la Tabla Nº 3.1, de 

la Tabla Nº 3.2 y la Tabla Nº 3.3, obtenemos la Estructura de Costos del 

Montaje de las Estructura Metálica del Almacén General. Se extraen los 

siguientes puntos a tener en consideración para el cálculo del Ratio de 

Montaje (ver el Cuadro 5.2): 

• Según el Cuadro 5.2, el costo total sin I.G.V. es$ 26 943,79

• Según la Tabla 3.1, el peso total es 19 654,94 kg

Entonces el Ratio de Montaje (RM) resulta: 

RM = $26 943,79 / 19 654,94kg = 1,37 $/kg 



Cuadro 5.2 - Estructura de Costos de Montaje de Estructuras Metálicas 
Cloentc• UNIDAD MINERA LA ZANJA 

l'l'TI)· 

OHHA MONTAJE DE ESfRUCTURAS METALICAS DEL ALMACEN GENERAL 

·- Dl!SCIUPCJON 

1.00 "TRAIIAJO A EJIICUT A.Jl" 

1.10 USO DE EQUIPOS 

Dftalpdón Cant. Und 
Maquinas dl• Stlldar 3cJ> 2 Eq. 
Tablero Ell'Clricu 3<l> y 2<1> 2 Eq. 
Equipo de corte (oxigcno-acclilcno) 1 Eq. 
Extcnsion 440 x 1 Om. 2 Eq. 
Exlcnsion 220 x 15 m. 4 Eq. 
Amoladora angular 7' 4 Eq. 
Amoladora angular 4.5 .. 2 Eq. 
Taladro Elt..-ctriaJ Portátil 4 Eq. 
Taladro Percutor 2 Eq. 
Tecles 1.Ston 3 Eq. 
Compn.-sora de Aire 1 Eq. 

Pistola para pintar HVLP am tanque rulmón 1 Eq. 
Juego de llavc.-s 4 Und 

Contenedor 20pies 2 Unid. 

COSTO PARCIAL DE EQUIPOS 

UD <DNSUMDUS 

DNc:ripd6n Cant. Und 

Boh�lla de Oxigeno x 10m3 JO m3 

Botella de Ao:.•tilcno x 4 kg. 5 K¡;. 
Discos de Corte 07' 15 und 

Discos de Cone 04-1/2" 5 und 

Discus de Desbaste 2 und 

Ell'Clrodos E7018 20 K¡;. 

Electrodos E6011 Al' 20 K¡;. 

Trapo indust.rial 2 K¡;. 

COSTO PARCIAL DE CONSUMIBLES 

1.30 MATmUALES 
Anmo Long. 

Daaipc:i6a m. m. Und 

Estructura Metálica (seg-Un Tabla 3.1) k¡; 

COSTO PAROAL DE MATERIALES 

1.40 MANO DI! OIUlA 
H·H/ 

Dta 

Daaipcián c-. Olas Nannal 

Residcn!l:' dl.' Obra 1 21 8 

Supervisor 2 21 8 

Prcvcncionista 1 21 8 

Topógrafo 1 5 8 

Operarios Munt.ajistas 5 21 8 

Operador de Man Lift (ElcvadorL-S) 2 21 8 

Soldador<-s 3G 1 21 8 

Oficial 2 21 8 

Conductor de vehículo 1 21 8 

Ayudante 1 21 8 

COSTO PAROAL DE MANO DE OBRA 

1.50 EQUIPOS DE SEGUIUDAD 

Daaipdón .c.nt. Und 

Equipos de seguridad 1 Glb. 

COSTO PARCIAL DE EQUIPOS DE SEGURIDAD 

1.AíO Sl!llVIOOS 

Deecripdóll CanL Und 

Mano Pinlura (incluy'-' pinlura) 8.00 m2 

COSTO PARCIAL DE SERVICIOS 

1.70 rt'RANSPORTI! 

DnaiDdóa Cant. Olas 

Elevadores Man Lift 2 21 

Camión Grúa 12ton 1 14 

COSTO PAROAL DE TRANSPOR
T

E 

COSTO PARCIAL TCYTAL 

G.G. 

UTILIDAD 

COSTO TOTAL ( NO INCLUYE I.G. V.I 

Horas a.to Callo Pardal 

X Dta Dtm H-M Pardal ($/.) 

8 21 1.25 420.00 
8 21 0.3 100.80 

8 21 0.25 42.00 

8 21 0.35 117.60 

8 21 0.28 188.16 

8 21 0.4 268.80 

8 21 0.45 151.20 

8 21 0.25 168.00 

8 21 0.35 117.60 

8 21 O.IS 75.60 

8 21 0.75 126.00 

8 21 0.45 75.60 

8 21 0.2 134.40 

8 21 0.75 252.00 

2237.76 

Callo Coo1<> Pucia! 
UnlL Pardal ($/.) 

4.5 45.00 

15 75.00 

2.2 33.00 

2.2 11.00 

3.6 7.20 

4.1 82.00 

4.1 82.00 

4.2 8.40 

343.60 

Total Kg. $ /Kg Pardal 
Cant. Kg./nl/ln2 Total Unid. /Unlt. ($/.) 

0.00 19654.94 0.90 0.00 

19b'H "� 0.00 

H·H/ 
Dta Coo1<> Pardal 

Feriado H-H/ l!xtrao H-HT_. H-H ($/.) 

o o 168 8.00 1344.00 

o o 336 8.00 2688.00 

o o 168 6.00 1008.00 

o o 40 6.00 240.00 

o o 840 4.00 3.360.00 

o o 3)6 4.00 1344.00 

o o 168 4.00 672.00 

o o 336 4.00 1344.00 

o o 168 4.00 672.00 

o o 168 3.50 588.00 
13260.00 

Lool<> l'arda1 

H-H $/H-H ($/.) 

2728.00 0.20 532.02 

S32.02 

� 1·a.rci.A1 

$/Kg. ($/.) 

7.00 56.00 

56.00 

H-M/ CUOlo l'.ardal 
Dta H-H/l!xtr• H-MT_. H-M ($/.) 

8 o 3.36 12.50 4200.00 

8 o 112 25.00 2800.00 

7000.00 

(Si) 23429.38 

5" .. 1171.47 

IO'lo 2342.94 

(Si) 26943.7'1 

1 P. Unitario 1 $/kg 

0.11 $/kg 

0.02 $/kg 

0.00 $/kg 

0.67 $/kg 

0.03 $/kg 

0.00 $/kg 

0.36 $/kg 

1.37 $/kg 



5.3 ESTRUCTURA DE COSTOS DE MONTAJE DE COBERTURAS Y 

CERRAM1ENTOS 
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De la Memoria de Metrado descrito en el punto 3.3.6 y de la Tabla Nº 3.2, 

obtenemos la Estructura de Costos de la Instalación de Cerramientos y 

Coberturas del Almacén General. Ver el Cuadro 5.3, que es el complemento 

del Montaje de la Estructura Metálica del Almacén General. 

Según el Cuadro 5.3, el costo total sin I.G.V. es$ 11 469,63 



Cuadro 5.3 - Estructura de Costos de la Instalación de Coberturas y Cerramiento (Solo mano de obra)
Cliente: UNíDAD MJNERA LA ZANJA 

PPTO: 

OBRA: INSTALACION DE CERRAMJENTOS LATERALES Y COBERTURAS DE TECHO DEL ALMACEN GENERAL 

ltem DESCRIPCION 

LOO -rRABAJO A EJECUTAR" 

L10 USO DE EQUIPOS 

Jjoras Costo 
Descripción Cant. Und xDia Días H-M 

Tablero Electrico 3<I> y 2<I> 2 Eq. 8 11 0.3 
Extension 220 x 15 m. 4 Eq. 8 11 0.28 
Amoladora angular T 4 Eq. 8 11 0.4 
Amoladora angular 4.5"' 2 Eq. 8 11 0.45 
Taladro Electrico Portátil 4 Eq. 8 11 0.25 
Compresora de Aire 1 Eq. 8 11 0.75 

Pistola para pintar HVLP con tanque pulmón 1 Eq. 8 11 0.45 
Contenedor 20pies 2 Unid. 8 11 0.75 

COSTO PARCIAL DE EQUlPOS 

1..20 CONSUMIBLES 

Costo 

Descripción Can!. Und Unit. 

Discos de Corte 07' 35 und 2.2 

Discos de Corte 04-1/2" 10 und 2.2 

Discos de Desbaste 2 und 3.6 

Trapo industrial 5 Kg. 4.2 

COSTO PARCIAL DE CONSUMIBLES 

1.30 MANODEOBRA 

H-H/ H-H/ 

Día Día 

Descripción -Cant. Días Normal Feriado H-H/Extras H-HTotal 

Residente de Obra 1 11 8 o o 88 

Supervisor 2 11 8 o o 176 

Prevencionista 1 11 8 o o 88 

Operarios Montajistas 5 11 8 o o 440 

Operador de Man Lift (Elevadores) 2 11 8 o o 176 

Oficial 2 11 8 o o 176 

Conductor de vehiculo 1 11 8 o o 88 

Ayudante 1 11 8 o o 88 

COSTO PARCIAL DE MANO DE OBRA 

1.40 EQUIPOS DE SEGURIDAD 

Descripción Can!. Und H-H 

Equipos de seguridad 1 Glb. 1320.00 

COSTO PARCIAL DE EQUIPOS DE SEGURIDAD 

1.50 SERVICIOS 

Descripción Carú. Und 

Mano Pintura (incluye pintura) 32.00 m2 

COSTO PARCIAL DE SERVICIOS 

1.60 TRANSPORTE 
H-M/ 

Descripción Can!. Días Día H-H/Extras H-M Total 

Elevadores Man Lift 2 11 8 o 176 

COSTO PARCIAL DE TRANSPORTE 

COSTO PARCIAL TOTAL 

G.G. 

UTILIDAD 

COSTO TOTAL ( NO INCLUYE I.G.V.) 

Costo Parcial 
Parcial ( $/.) 

52.80 

98.56 

140.80 

79.20 

88.00 

66.00 

39.60 

132.00 

696.96 

Costo Parcial 

Parcial ( $/.) 

77.00 

22.00 

7.20 

21.00 

127.20 

Costo Parcial 

H-H ( $/.) 

8.00 704.00 

8.00 1408.00 

6.00 528.00 

4.00 1760.00 

4.00 704.00 

4.00 704.00 

4.00 352.00 

3.50 308.00 

6468.00 

Costo Parcial 

$ /H-H ( $/.) 

0.20 257.43 

257.43 

-:Costo Parcial 

$ /Kg. ( $/.) 

7.00 224.00 

224.00 

Costo Parcial 

H - M  ( $/.) 

12.50 2200.00 

2200.00 

($/.) 9973.59 

5% 498.68 

10% 997.36 

($/.) 11469.63 



5.4 PRESUPUESTO REAL DE FABRICACIÓN Y MONTAJE 
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Del Cuadro 5.1 y Cuadro 5.2 obtenemos el Ratio de Fabricación y Montaje 

(RFM) de la Estructura Metálica del Almacén General, siendo esta: 

RFM=RF+RM 

RFM = 3,46 + 1,37 = 4,83 $/kg 

Este valor RFM, del Presupuesto Nº 9578 y del adicional Nº 9970 (estos 

presupuestos se anexan al final del presente capítulo). Los datos se trasladan 

al cuadro del presupuesto Real de Fabricación y Montaje de la Obra 

"Estructuras Metálicas del Almacén General". Ver el Cuadro 5.4 



Cuadro 5.4 - Presupuesto Real de la Obra 

Cliente: Minera La Zanja 

Obra: Fabricación y Montaje de Estructura Metálica del Almacén General 

PPTTO. REAL - FABRICACIÓN Y MONTAJE DE ESTRUCTURA METALICA DEL ALMACÉN GENERAL - MLZ 

PARTIDA 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 

12 
13 

14 
15 

DESCRIPCION 
PRINCIPAL (según Tabla Nº 3.1 y pptto. Nº 9578) 
Estructura Metálica (A= l 5,00m L=3 l,45m H=7,40m) 

Cobertura de Techo - Plancha PRECOR tipo TR-4 (e=0,6mm) 

Cumbrera 

Canaleta 

Montante de Aguas Pluviales en PVC 04" 

Cerramiento Lateral - Plancha PRECOR tipo TR-4 (e=0,6mm) 

Flashing 

Puerta de 02 Hojas 2,0x2, 1 Om 

Portón Corredizo 5,0x3,0m 

Transporte de Materiales y Equipos 

Pasajes y Viáticos 

ADICIONAL (según pptto. Nº 9970) 
Puerta Metálica 2,50x3,00m 

Cobertura de Techo - Traslúcida tipo TR-4 ( e= 1,0mm) 

Cerramiento Lateral de Ventanas H=l ,30m (panel TR-4) 

Transporte a Obra 

TOTAL IMPORTE BRUTO SIN IGV ($) 

UND METRADO P. UNIT. PARCIAL($) 

kg 19654.94 4.83 94933.36 

m2 501.00 30 15030.00 

m 32.00 17 544.00 

m 64.00 16 1024.00 

und 6.00 80 480.00 

m2 599.40 30 17982.00 

m 374.00 12 4488.00 

und 2.00 860 1720.00 

und 1.00 3000 3000.00 

und 1.00 4500 4500.00 

und 1.00 4700 4700.00 

und 1.00 3300 3300.00 

m2 159.00 80 12720.00 

m2 82.00 80 6560.00 

und 1.00 2500 2500.00 

173481.36 



5.5 PRESUPUESTO PRESENTADO PARA EL INICIO DE OBRA 
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Se adjudica a SOINSA la Obra denominada "Estructura Metálica del 

Almacén General de Minera La Zanja" con los Presupuestos Nº 9578 y Nº 

9970 (estos presupuestos se anexan al final del presente capítulo), presentados 

por un monto total descrito en el Cuadro 5.5: 



Cuadro 5.5 - Presupuesto Presentado para la Obra 

Cliente: Minera La Zanja 

Obra: Fabricación y Montaje de Estructura Metálica del Almacén General 

PPTTO. PRESENTADO - ESTRUCTURA MET ALI CA DEL ALMACÉN GENERAL - MLZ 

PARTIDA DESCRIPCION UND METRADO P. UNIT. PARCIAL($) 
PRESUPUESTO PRINCIPAL Nº 9578 

1 Estructura del Almacén General - MLZ und 1.00 152513 152513.00 

PRESUPUESTO ADICIONAL Nº 9970 
2 Puerta Metálica 2,50x3,00m und 1.00 3300 3300.00 

3 Cobertura de Techo - Traslúcida tipo TR-4 (e=l ,0mm) m2 159.00 80 12720.00 

4 Cerramiento Lateral de Ventanas H=l ,30m (panel TR-4) m2 82.00 80 6560.00 

5 Transporte a Obra und 1.00 2500 2500.00 

TOTAL IMPORTEBRUTO SIN IGV(ij 177593 
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5.6 COMPARATIVO ENTRE PRESUPUESTO REAL Y PRESUPUESTO 

PRESENTADO 

En el Cuadro 5.6, se tiene un monto a favor de la empresa contratista 

SOINSA. Esta diferencia de+$ 4 111,64 a favor, incrementa la utilidad, que 

dentro de la estructura de costos de la empresa es de 10% del costo directo 

(Ver también Cuadro 5.1, Cuadro 5.2 y Cuadro 5.3). 



Cuadro 5.6 - Comparativo entre Presupuestos Real y el Presentado 

Cliente: Minera La Zanja 

Obra: Fabricación y Montaje de Estructura Metálica del Almacén General 

CUADRO COMPARATIVO ENTRE EL PPTTO. REAL Y EL PPTTO. PRESENTADO 

PARTIDA DESCRIPCIÓN UND METRADO P. UNIT. PARCIAL($) 

1 Presupuesto Presentado Para Inicio de Obra (incluye adicionales) und 1.00 177593 177593.00 

2 Presupuesto Real de Obra und 1.00 173481.4 173481.36 

DIFERENCIA DE LOS IMPORTES BRUTOS SIN IGV ($) 4111.64 



Ssº1tllA 
del Metal S.A. 

R.U.C. 20127614220 

PRESUPUESTO Nº

9578 

Pág. 001 

Lima, 23 de Febrero de 2010 
. FABRICA_CION Y MONTAJE DE ESTRUCTURAS,_METALICAS-J{;

CUENTE: 

DIRECCION: 

OBRA: 

CONCEPTO: 

MINERA LA ZANJA S.R.L 

AV. CARLOS VILLARAN Nº 790URa SANTA CATALINA 

MINA LA ZANJA 

ESTRUCTURA ALMACEN GENERAL_REV N°01(22.03) 

31.45x15.0om H=7.40m. Eje 1 a Eje 7 

1 'Partida DESCRIPCION Unid. Metrado 

1.0 ESTRUCTURA METALICA 

1.1 Columna H:-6.15mt. 

W 14 x 22 Lb/pie Incluye anclajes. und 12.00( 

1.2 Columna H=5.10mt. 

W ir· x 18 Lb/ple Incluye anclajes. und 3.000 

1.3 Tijerales Luz:15.00mt. Attura: 0.60. 2.00mt. 

BS: 2L 2 X 2 X 3/16. 

BI : 2L 2 x 2 x 3/16"" 

M : 2L 2 x 2 x 3/16"' 

D : 2L 1.1/2 X 1.1/2 X 1/8"" und 6.000 

1.4 Vigas de Arriostre 

Tubo de 4 .. x <x 3.0 m 156.00C 

1.5 Correas de Techo 

Zeta lrx :rx 2.5 Cantidad: 240.00mt. 

zeta lrx :rx 3.0 Cantidad: 76.00mt. 

e a·x 3·,c 2.0 Cantidad: 96.00ml 

e lí"x :rx 3.0 Cantidad: 31.00mt. m 443.000 

1.6 Arriostre de Tijerales 

Barra de 05/8- glb 1.00C 

1.7 Tensor de Correas. 

Barra de 01/Z" glb 1.000 

1.8 Arriostre de Columnas WT5 x 11Lb m 161.000 

u Correas Cerramiento Vertical

c s·x rx 2.0 Cantidad: 345.00ml 

u lrx rx 4.5 Cantidad: 24.00mt, 

L 3·x :rx 1/4""CanHdad: 91.oomt. m 461.000 

1.10 Colgadores 

Barra 01/2" glb 1.000 

2.0 COBERTURA Y CERRAMIENTOS .. 

2.1 Cobertura Paneles TR-4 pre-pintado e: 0.6mm. m2 501.000 

2.2 Cumbrera m 32.000 

2.3 Canaleta m 64.000 

2,4 Bajadas agua pluvial 04- und 6.000 

2.6 Cerramiento : Paneles TR-4 Pre-Pintado e:0.6mm m2 482.000 

2.6 Flashlng d:0.40mL m 374.000 

,_3.0 CARPINTERIA METALICA 

lm rte Bruto Descuento Valor de Venta 

Att.: 

lng. Exequie/ Salazar C.

P. Unitario

1,540.00 

943.00 

2,190.00 

48.00 

36.00 

2,200.00 

1,100.00 

101.00 

31.00 

700.00 

30.00 

17.00 

16.00 

80.00 

30.00 

12.00 

I.G.V.

Parcial 

18,460.00 

2,829.00 

13,140.00 

7,488.00 

-

15,948.00 

2,200.00 

1,100.00 

16,261.00 

14,291.00 

700.00 

15,030.00 

544.00 

1,024.00 

480.00 
14,460.00 

4,488.00 

..., 
TOTAL 

e 

}1: 
' -

0 
U) 

92,437.00 

36,026.00 

� 
Precio de Venta 

¡,.. 
.!! 
i!:: • et)< 

r6 (/) 
.E ¡¡¡ 
�-
�-!
.! ai 

(J "0 

� 



S!t[UA 
del Metal S.A. 

R.U.C. 20127614220 

PRESUPUESTO Nº 9578 

Pág. 002 

Lima, 23 de Febrero de 2010

FABRICA_CION y MONTAJE DE ÉSTRUCTURAS�MET.- . , . � 

CLIENTE : MINERA LA ZANJA S.R.L. 
DIRECCION: AV. CARLOS VILLARAN Nº 790URB. SANTA CATALINA 
OBRA : MINA LA ZANJA 
CONCEPTO : ESTRUCTURA ALMACEN GENERAL_REV N"01(22.03) 
31.45x15.0Dm H=7.40m.·Eje 1 a Eje 7 

/ 
Partida DESCRIPCION Unid. Metrado 

3.1 

3.2 

3.3 

4.0 

5.0 

6.0 

... 

S0fl 

\.. 

Ventanas H=1.30mt._ 
Marco : L X-x Tx 118'" 

Malla : 2 -x Z- CalQ>fe 14 m2 82.000 
Puertas de 02 Hofas Batientes 
(2.00 X 2.10mt) und 2.000 
Puerta Correáiza ( 02 Hojas) 

Largo: 5.00mt. 
Alto :3.00mt. 
Con plancha acanalada e"1l16"" und 1.000 

lRANSPORTE MATERIALES EQUIPOS gtb 1.000 

PASAJES y VIA neos -

Alojamiento por Cliente. gtb 1.000 

GRUA glb 1 00( 

Preparación: 

Arenado � SSPC..SP6 
Pintura: Sistema Epóxico Industrial. 

Espesor : 8.0 mils 
Plazo de Ejecución: 45 dlas. 

Obs: Se considera como obra civil pedestales y muro 
pertmetral de 1.00ml de altura. 

Forma de Pago: 
Adelanto 30% Saldo Valortuclones quincenales. 

; CIENTOOCHENTIUN MIL CUATROCIENTOS NOVENTA Y 47110 D0LA �ES AMERICAN 

lm arte Bruto Descuento 

. . 

Valor de Venta 

Att.: 

lng. Exequiel Salazar C. 

P. Unitario Parcial TOTAL 

65.00 5,330.00 

860.00 1,720.00 

3,000.00 3,000.00 10,050.00 

4,500.00 4,500.00 4,500.00 

4,700.00 4,700.00 4,700.00 

4,800.00 4,800.00 4,800.00 

' 

s 

(\, _, 
\, 

.,i SOi� SA
.._ Sociedad In l:lustrial

� � del _f-tetal S.A 

1.G.V. Precio de Venta 

19 % 

7 

uallaga 134 (Alt. Cdra. 7 Av. San Luis) Urb. El Treboi- San Luis / Telefax: 474-4936 Teli.: 473-9897 - 324-2900 
Web site: www.soinsaperu.com / E-mail: ventas@soinsaperu.com 

...., 

,1 



SOINSA 
Sociedad Industrial 

del Metal S.A. 

PRESUPUESTO Nº

9970 

R.U.C. 20127614220 

CLIENTE: MINERA LA ZANJA S.R.L. 

DIRECCION: AV. CARLOS VILLARAN Nº 790URB. SANTA CATALINA 
OBRA . MINA LA ZANJA 

CONCEPTO: ADICIONAL Nº01_COBERTURA. PTA METALICA_REV Nº02 

>artida D ESCRIPCION Unid. Metrado 
1.0 PUERTA METALICA 

Tipo: Batiente. 
Hojas: 02 
Largo: 5.00mt. 
Alto: 3.00mt. 
Marco: Canal 8"x 3"x4.5mm. 
Bastidor: Tubo 2"x2"x 2.5mm. con plancha 
acanalada 1115·· 
Bisagras,cerrojos,cerradura Forte. un 1.00 

2.0 COBERTURA TRASLUCIDA 
Por el suministro, montaje de cobertura 
policarbonato traslucida de 1mm de espesor 
según onda TR-4. 
A fin de incrementar la cantidad de iluminación 
natural. m 159.00 

3.0 CERRAMIENTO TRASLUCIDO EN VENTANAS

Por el suministro, montaje de cerramiento en 
policarbonato traslucida de 1mm de espesor 
según onda TR-4. m 82.00 

4.0 TRANSPORTE glb 1.00 
Preparación: 

Arenado: SSPC-SP6 

Pintura: Sistema E póxico. 
Espesor Final de Película Seca: 8.0 mils 

SON VEINTINUEVE MIL OCHOCIENTOS CUARENTICINCO Y 20/100 OLAR S AMERICANOS

--

� lmoorte Bruto Descuento Valor de Venta 

25,080.00 

Pág. 001 

Att.: 

Sr. Exequiel Salazar. 

P. Unitario Parcial TOTAL 

3,300.0 3,300.0 3,300.00 

80.0 12,720.00 12,720.00 

80.0 6,560.00 6,560.00 

2,500.0 2,500.00 2,500.00 

1.G.V 4 O 0/_ 
Precio de Venta 

4,765.20 U$$ 29,845.20 

Río Huallaga 134 (Alt. Cdra. 7 Av. San Luis) Urb. El Trebol - San _Luis / Telefax: 474-4936 Telf 473-9897 - 324-2900 

Web site: www.soinsaperu.com / E-mail: venlas@so1nsaperu.com 

" 
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CONCLUSIONES 

1. Se logra la fabricación y el montaje de la Estructura Metálica del Almacén

General; con el cumplimiento de las especificaciones, de las normas técnicas,

de los estándares de calidad y de seguridad. Se realiza en el tiempo previsto,

sin incurrir en penalidades contractuales.

2. Las herramientas de gestión de calidad se complementaron eficazmente en las

operaciones de fabricación y montaje. Incrementaron el nivel de confianza

entre la minera y la empresa contratista al eliminar las no-conformidades de

procesos.

3. Las herramientas de gestión de seguridad complementaron las operaciones en

fabricación y montaje. Incrementaron el nivel de confianza entre la minera y

la empresa contratista al sumar 6 600 horas hombre trabajadas sin accidentes.

4. En el aspecto de costos, el ratio de fabricación y montaje es de 4,83 $/kg.

Esto permitió que la Obra tenga sobre-ganancias de $ 4 111,64. Aun

encontrándose retrasos por modificaciones no propias de nuestra empresa, si

no por los ejecutores de las obras civiles complementarias.
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PLANOS 

1. Plano de Detalles Generales

2. 

1.1 Plano BISAN º 02-004 

1.2 Plano BISAN º 02-01 O 

1.3 Plano BISAN º 02-011 

1.4 Plano BISAN º 02-012 

Plano de Ensamble y Detalles de Fabricación 

2.1 Plano SOINSA N º 026-900-2010-001 

2.2 Plano SOINSA N º 026-900-2010-002 

2.3 Plano SOINSA N º 026-900-2010-003 

2.4 Plano SOINSA N º 026-900-2010-004 

2.5 Plano SOINSA N º 026-900-2010-005 

2.6 Plano SOINSA N º 026-900-2010-006 

2.7 Plano SOINSA N º 026-900-2010-007 

3. Plano de Montaje o Codificado

3.1 Plano SOINSA N º 354GP00 17 A-748-02-002 
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4. Plano As Built de Arquitectura

4.1 Plano SOINSA Nº 354GP00 I 7A-748-03-001 

5. Plano As Built de Cimentación

5.1 Plano SOINSA Nº 354GP00I7A-748-0I-00I 

6. Plano As Built de Estructura Metálica del Almacén General

6.1 Plano SOINSA Nº 354GP00 17 A-748-02-001

7. Plano Final de Montaje de Coberturas y Cerramientos

7. I Plano Final de Montaje Nº 19/05/201 O 

7.2 Instrucción Contractual de Campo 
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1 . Plano de Detalles Generales 

1.1 Plano BISAN
º 

02-004 

1.2 Plano BISAN
º 

02-01 O 

1.3 Plano BISAN
º 

02-01 1 

1.4 Plano BISA N
º 

02-012 
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2. Plano de Ensamble y Detalles de Fabricación

2.1 Plano SOINSA Nº 026-900-2010-001 

2.2 Plano SOINSA Nº 026-900-2010-002 

2.3 Plano SOINSA Nº 026-900-2010-003 

2.4 Plano SOINSA Nº 026-900-2010-004 

2.5 Plano SOINSA Nº 026-900-2010-005 

2.6 Plano SOINSA Nº 026-900-2010-006 

2.7 Plano SOINSA Nº 026-900-2010-007 
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3. Plano de Montaje o Codificado

3.1 Plano SOINSA Nº 354GP00 17 A-748-02-002 
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4. Plano As Built de Arquitectura

4.1 Plano SOINSA Nº 354GP00 17 A-748-03-001 
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5. Plano As Built de Cimentación

5.1 Plano SOINSA N
º 

354GP0017A-748-0l-00I 
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6. Plano As Built de Estructura Metálica del Almacén General

6.1 Plano SOINSA N
º 

354GP00 17A-748-02-001 
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7. Plano Final de Montaje de Coberturas y Cerramientos

7 .1 Plano Final de Montaje Nº 19/05/201 O

7.2 Instrucción Contractual de Campo
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1. Procedimiento Estándar de Fabricación y Montaje de Estructuras Metálicas.



A PARA APROBACION Mar. 29 - 201 O MF ER A 

REV. DESCRIPC ION FECHA DESR. REV. APRO. 

[i 
SOINSA

1 

e r a4 LA ZANJA S.R.L
Sociedad Industrial del Metal S.A.

M ,n

"ALMACEN GENERAL - MINERA LA ZANJA S.R.L. - CAJA MARCA" 

MINERA TITLE: 

PROCEDIMIENTO DE FABRICACION, MONTAJE E INSTALACION DE 

LA ZANJA S. R. L. ESTRUCTURAS METALICAS Y CERRAMIENTOS 

CONTROL DE CALIDAD 

DOCUMENTN° : Revisión 

ESTE DOCUMENTO ES PROPIEDAD DE 
SOINSA, QUEDA PROHIBIDA su 354GP0017A- 748 - 01 - 001 
REPRODUCCIÓN TOTAL O PARCIAL SIN 

354GP0017A-748-02- 001 / 354GP0017A- 748- 03- 001 LA AUTORIZACIÓN ESCRITA DE LA 
ORGANIZACIÓN. 

REEMPLAZOS Página 1 de 8 



� SOINSA
Mine r a-4 LA Z.lNJt S.RL¡�l -----u

� 
CLIENT: BUENAVENTURA INGENIEROS S.A. 

JOB: " ALMACEN GENERAL - MINERA LA ZANJA S.R.L. - CAJAMARCA " 

MINERA PROCEDIMIENTO DE FABRICACION, MONTAJE E INSTALACION 

LA ZANJA S.R.L. 
DE ESTRUCTURAS METALICAS Y CERRAMIENTOS 

SECCIÓN 

l. 
2. 
3. 

4. 
5. 

5.1 
5.2 
5.3 

5.4 
6. 

7. 
8. 

354GP0017A- 748 - 01 - 001 / 02- 001 / 03 - 001 

TEMA 

OBJETIVO 
APLICACION 

CONTENIDO 

DEFrNICIONES Y ABREVIATURAS 
RESPONSABILIDADES 
DESARROLLO 
MANO DE OBRA 
EQUIPOS 
EJECUCION - MONTAJE 
SEGURIDAD, SALUD Y MEDIO AMBIENTE 
REGISTROS 
REFERENCIAS 
ANEXOS 

REV: A 

Page 
2 of 8 
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SOINSA 
in e r a4 LA ZiNJl S.RL I�� SocltdJ1 lsdvslrlal dcil llelal S A M 

CLIENT: BUENAVENTURA INGENIEROS S.A. 

JOB: " ALMACEN GENERAL - MINERA LA ZANJA S.R.L. - CAJAMARCA " 

MINERA PROCEDIMIENTO DE FABRICACION, MONTAJE E INSTALACION 

LA ZANJA S.R.L. 
DE ESTRUCTURAS METALICAS Y CERRAMIENTOS Page 

3 of 8 

354GP0017A- 748 - 01 - 001 / 02- 001 / 03 - 001 REV: A 

l. OBJETIVO

Fabricación y montaje de estructuras metálicas de edificios, techo, cerramientos laterales y todo 
otro trabajo relacionado. 

2. APLICACION

El presente procedimiento tiene aplicación para la fabricación y montaje de todas las estructuras 
metálicas del proyecto:" Almacén General - Minera La Zanja S.R.L. - Cajamarca" aplicándose 
para esta actividad las especificaciones técnicas y los planos correspondientes. 

3. DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

• QA/QC Personal de Aseguramiento de Calidad.

• SG/P Personal de Servicios Generales. 

4. RESPONSABILIDADES

Gerente de Proyecto/ Jefe de Obra: Hacer cumplir lo establecido en este procedimiento. 

Supervisor Fabricación / Supervisor Montaje de Estructuras: Cumplir con este 
procedimiento en el lugar de trabajo. 

Coordinador / Inspector HSE: Es responsabilidad del Coordinador / Inspector de HSE revisar 
y controlar el cumplimiento de lo acordado en este procedimiento. 

Encargado de Calidad / Inspector de Calidad: Inspeccionar y verificar lo acordado en este 
procedimiento. 

Soldador/ Operador Equipo Pesado: Ejecución de las actividades de acuerdo a lo especificado 
en el procedimiento. 

Ayudante Soldador / Ayudante General: Son los encargados de realizar labores de apoyo de 
acuerdo a lo especificado en el procedimiento. 



¡ !!>.!! .. �� M inera4LAz 1 Ji S.R.L. 

CLIENT: BUENAVENTURA INGENIEROS S.A. 

JOB: " ALMACEN GENERAL - MINERA LA ZANJA S.R.L. - CAJAMARCA " 

MINERA PROCEDIMIENTO DE FABRICACION, MONTAJE E INSTALACION 

LA ZANJA S.R.L. 
DE ESTRUCTURAS METALICAS Y CERRAMIENTOS Page 

4 of 8 

354GP0017A- 748- 01 - 001 / 02- 001 / 03. 001 REV: A 

5. DESARROLLO

5.1 Mano de Obra 

• 

• 

• 

• 

• 

• 

Supervisor Fabricación de Estructuras 

Supervisor Montaje de Estructuras 

Operadores de Equipo Pesado 

Soldadores - Armadores 

Ayudantes de Soldador 

Ayudantes Generales 

5.2 Equipos 

• Grúa

• Elevadores

• Maquinas de Soldar

• Amoladora

• Equipo de Corte

5.3 Ejecución - Montaje 

5.3.1 

5.3.2 

Son de aplicación para la ejecución de los trabajos la utilización de las especificaciones 
técnicas, normas y planos constructivos en su última revisión, aprobados para 
construcción, que fueron entregados por la Oficina Técnica de obra al responsable del 
Área. 

Para las estructuras metálicas, ya sean fabricadas en talleres propios o de Subcontratistas, 
se dispone de personal de QA/QC, cuyas responsabilidades serán: 

a) Evaluar, aprobar o rechazar, los Procedimientos de Soldadura (en estos casos se
utiliza un especialista en soldadura como Inspector actuante).

b) Verificar la calificación de los Soldadores para los Procedimientos de soldadura
respectivos.
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c) Solicitar los Certificados de Calidad de los materiales empleados (perfiles, chapas,
bulones, etc.).

d) Efectuar los controles dimensionales o de pre-armado.

e) Efectuar los controles de pintura, según la especificación y/o norma aplicable.

f) Efectuar los controles de soldadura, y solicitar los ensayos no destructivos, s1 son
indicados en la especificación, efectuados por un Ente aprobado.

5.3.3 El personal de QA/QC debe efectuar informes periódicos de la situación durante la 
fabricación y un informe de liberación final. 

5.3.4 De no contar con el correspondiente informe de liberación al realizar la inspección de 
recepción en obra, el Jefe de Obra o quién él designe pueden decidir realizar la 
Inspección en obra y de este modo liberar la estructura para su utilización. 

5.3.5 Todos los documentos que se elaboren durante la etapa de fabricación de las estructuras 
y los informes de Inspección obrarán en poder de QA/QC hasta el instante de que las 
mismas son despachadas a obra. 

QA/QC del proyecto se ocupa de que al momento de despachar la estructura la misma 
vaya acompañada de toda la documentación de calidad, la cual es necesaria para realizar 
la inspección de recepción en obra. De ser requerido por el Cliente, se le informará sobre 
los resultados obtenidos de las inspecciones y ensayos. 

5.3.6 Las estructuras fabricadas deben ser marcadas en uno de sus extremos según posición 
indicada en planos, para facilitar su montaje. 

5.3.7 Es responsabilidad de SG/P el correcto almacenamiento de las partes y componentes. 

5.3.8 El Supervisor de Montaje deberá cumplir con las especificaciones y/o instrucciones de 
montaje y efectuar los controles de torques en las fijaciones estructurales mediante 
dispositivos adecuados. Cada torque efectuado se marcará con pintura la cabeza del 
bulón, para obtener de esta manera un seguimiento preciso de los torques realizados. 

5.3.9 Es responsabilidad del Supervisor de Montaje realizar todos los empalmes soldados in­
situ, utilizando Procedimientos de Soldadura aprobados y soldadores calificados. 
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5.3.10 Se efectúan los controles de ensayos no destructivos requeridos según la especificación 
aplicable, elaborando el registro correspondiente. En caso de existir reparaciones, las 
mismas se realizan bajo los términos del Código A WS. Los electrodos deben ser de la 
serie A WS E-70XX. 

5.3.11 Se inspeccionarán los trabajos de pintura y retoques de la misma in-situ, verificando la 
continuidad de la misma. 

5.3.12 Una vez finalizados los trabajos de montaje en obra, se elaborarán los protocolos de 
"Montaje de Estructuras Metálicas y Control de Montaje de Estructuras". 

5.3.13 Tolerancias 

Las desviaciones y tolerancias no serán mayores que las permitidas por las Normas y/o 
especificaciones de aplicación en el proyecto. 

5.3.14 Torques 

Salvo que la especificación técnica correspondiente indique lo contrario, los torques 
requeridos se deben efectuar según tabla adjunta. 

Torque de apriete en lb-pie 

Diámetro ASTMA325 

nominal 

1 /2" 

5/8" 

3/4" 

1" 

5.4 Seguridad, Salud y Medio Ambiente 

5.4.1 Seguridad 

100 

200 

355 

790 

SAEG5 

75 

150 

250 

583 

5.4.1.1 Equipos de Protección Personal (EPP's) de uso obligatorio 
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a) Protector facial de acrílico sobre lentes panorámicos (lente clara y transparente, con
protección lateral).

b) Guantes de cuero.

c) Mandil de cuero y mangas de cuero.

d) Rodilleras de cuero.

e) Ropa de trabajo.

f) Botiquín de seguridad.

g) Casco.

h) Protector auditivo.

i) Máscara para soldar.

j) Respirador o mascarilla para humos metálicos y gases de soldadura.

5.4.1.2 Orientaciones Específicas en Prevención de Accidentes para Soldadura 

a) Hay un disco adecuado para desgastar y un disco adecuado para corte; el uso de un
disco de corte para operaciones de desgaste puede claramente inducir a una ruptura
del disco;

b) El conjunto de herramientas que acompaña cada amoladora debe ser utilizado
obligatoriamente; no se debe admitir la colocación o el retiro de discos con
punzones, martillo o similares;

c) Antes del inicio de operaciones con discos, estos deben funcionar "en vacío" (con el
disco volcado para el suelo, sin entrar en contacto con el mismo), para certificar que
el mismo no trae en su estructura interna fisuras o discontinuidades provenientes de

defectos de fabricación, almacenamiento o transporte inadecuado;

d) Amoladoras con el eje trancado pueden inducir a la ruptura del disco; sobre tales
condiciones, las amoladoras deben ser encaminadas para el servicio de

mantenimiento.

5.4.2 Salud 

En caso de que ocurriera alguna emergencia se activará el Plan de Contingencia y Respuesta a 
Emergencia. 

5.4.3 Medio Ambiente 
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Los residuos generados en función de esta actividad serán dispuestos según el Procedimiento de 
Gestión de Residuos Sólidos y Peligrosos de MINERA LA ZANJA S.R.L. 

6. REGISTROS

Identificación del Registro Conservación del Registro 

Criterio de 
Código Nombre Responsable 

Ordenamiento 

lnfonne de Soldadura Encargado de 
Cronológico SOINSA-A WS / 00 I /002/003 

de Estructuras Calidad 

SOINSA-RC-CDP-647-01 Control Dimensional y Encargado de 
Cronológico 

O 1 /02/03/04/05 Pre_Montaje Calidad 

REPORTE DE ARENADO Y Control de Base y Encargado de 
Cronológico 

PINTURA Acabado Calidad 

7. REFERENCIAS

• Procedimiento Plan de Contingencias y Respuesta a Emergencia.

• Procedimiento Gestión de Residuos Sólidos.

• Pliego de Especificaciones Técnicas.

• Planos de Construcción.

• ASTM.

• A WS-Dl .1 The American Welding Society Standard.

8. ANEXOS

• Plan de Inspección y Ensayos.
• Protocolos de Verificación Topográfica
• Certificado de Calibración de Equipo de Topografía

Lugar Tiempo 

Obra Fin de Obra 

Obra Fin de Obra 

Obra Fin de Obra 

Disposición 

Dossier de 
Calidad 

Dossier de 
Calidad 

Dossier de 
Calidad 
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2. PETS: Procedimiento Escrito de Trabajo Seguro "Montaje de Estructuras

Metálicas del Almacén General - Minera La Zanja".
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PETS: MONTAJE DE ESTRUCTURAS METALICAS -
ALMACÉN GENERAL - MINERA LA ZANJA 

Sociedad lnduslrill � Metal S.A. 

Código: OT-2010-ME-PETS-00I 

Fecha de elaboración: 

12/05/2010 

1. PERSONAL

1. 1 Supervisor de Montaje. ( 1) 
1.2 Supervisor de Calidad ( 1) 
1.3 Supervisor de Seguridad. ( 1) 
1 .4 Operario Montaj ista. ( 4) 
1.5 Oficial Montajista. (5) 
1.6 Operador de Man Lift. (2) 
1 . 7 Operador de Camión Grúa ( 1)
1.8 Topógrafo ( 1) 
1.9 Rigger (1) 

Revision:00 

Página: 

2. EQUIPOS DE PROTECCIÓN PERSONAL

2.1 Ropa de faena.
2.2 Casco.
2.3 Lentes.
2.4 Guantes.
2.5 Zapatos de seguridad.
2.6 Protector auditivo.
2. 7 Arnés con doble línea de anclaje.
2.8 Faja conectora o eslinga de posición.
2.9 Línea de vida en soga de nylon 05/8".

3. EQUIPOS/HERRAMIENTAS/MATERIALES

3. 1 Camión Grúa l 2ton.
3.2 Man Lift de 9.00m de alcance.
3.3 Accesorios de izaje.

� Tecle cadena I .Oton y de 2.0ton. 
� Tecle rache (palanca) l .2ton. 
� Eslingas de nylon 1.0 y 2.0ton. 
� Grilletes 5/8". 
� Cuerdas de nylon 01/2" para vientos. 

3.4 Herramientas manuales y equipos. 
� Máquinas de soldar. 
� Punzón cónico 5/8". 
� Llaves mixtas. 
� Escalera telescópica. 
� Equipo de oxicorte 
� Torquímetro 

Minera� LA Z& J& SR L
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4. PROCEDIMIENTO

4.1 RECONOCIMIENTO DEL ÁREA DE TRABAJO 
4.1.1 Identificado los peligros potenciales y los riesgos asociados, serán 
controlados mediante inspección, señalización, delimitación, orden y limpieza 
del área. 
Todos estos controles serán plasmados en las herramientas de gestión de 
seguridad. 

4.2 TRASLADO DE HERRAMIENTAS AL ÁREA DE TRABAJO 
4.2.1 Ésta labor se realizará previa inspección de las herramientas: 
Inspección Pre Uso: Todos los equipos y accesorios de izaje serán 
inspeccionados formalmente antes del inicio de las labores. 
Inspección Mensual: La persona designada por el jefe del área, inspeccionará 
mensualmente todos los equipos y accesorios de izaje, colocando la cinta del 
color que corresponda según el mes (ver tabla adjunta). 

Mes Color 

Enero Julio Verde 

Febrero Agosto Negro 

Marzo Setiembre Blanco 

Abril Octubre Rojo 

Mayo Noviembre Amarillo 

Junio Diciembre Azul 

4.3 IDENTIFICACIÓN DE LOS ELEMENTOS DE LA ESTRUCTURA 

4.3.1 Se realizará ésta actividad de acuerdo a los planos de montaje, interpretando 
la documentación técnica é inspeccionando visualmente las siguientes 
características: 

,/ Código de marcas de los elementos. 
,/ Superficie libres de abolladuras. 
,/ Alineamientos. 
,/ Lados derechos / izquierdos. 
,/ Agujeros, diámetros, cartelas. 

4.3.2 La información obtenida se documenta, clasifica y organiza. 

J& SR L

-
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4.4 ACTIVIDADES PREVIAS 

Como actividades preliminares tenemos: 
./ Difusión del procedimiento Montaje de Estructuras Metálicas del

Almacén General - Minera La Zanja .
./ Verificación de los elementos de izaje .
./ Traslado de herramientas y equipos.

4.5 MONTAJE DE ESTRUCTURAS METÁLICAS 
./ lzaje de las columnas con el uso del camión grúa
./ Montaje de los amarres de pórticos con el camión grúa y los dos Man

Lift
./ Montaje de los arriostramientos laterales
./ Nivelación topográfica de placas base de las columnas
./ Ajuste de pernos
./ Montaje de tijerales
./ Verticalidad de columnas
./ Nivelación topográfica de tijerales
./ Torque de pernos
./ Arriostram iento de techo
./ Instalación de correas laterales y de techo
./ Instalación de templadores de las correas
./ Instalación de coberturas de techo, traslúcidas, cumbreras y canaletas
./ Instalación de cerramientos laterales y montantes de aguas pluviales
./ Carpintería metálica

4.6 POSICIONAMIENTO DE LOS ELEMENTOS PARA EL MONTAJE 
4.6.1 Antes del inicio del trabajo el operador deberá llenar su CHECK-LIST, si 
detectan desperfectos con su equipo notificará inmediatamente al supervisor 
inmediato y no operará el equipo hasta que se garantice la operatividad del 
equipo. 
4.6.2 El operador del camión grúa elaborará su plan de izaje. 
4.6.3 El operador inspeccionara previamente el área de trabajo con la finalidad 
de detectar peligros potenciales y riesgos asociados 
4.6.4 Se delimitará el área de trabajo dentro del RADIO DE ACCIÓN DE LA 
MANIOBRA para evitar el ingreso de personas ajenas. 

4.7 ASEGURAMIENTO DE LA CARGA PARA SU IZAJE 

4. 7.1 Antes de realizar el aseguramiento de la carga el rigger inspeccionará todos
los elementos y/o accesorios de izaje (CHECK-LIST). De encontrar algún
elemento de izaje en mal estado de conservación será desechado y se informará
al supervisor a cargo del frente de trabajo para coordinar el remplazo del mismo.
4. 7 .2 El rigger deberá ubicar el punto de carga en la proyección vertical del
centro de gravedad para evitar el balanceo al momento de izar la carga.

-
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4.7.3 Se colocará 02 vientos (cuerdas) que serán direccionados por dos 
trabajadores con la finalidad de orientar la trayectoria de la maniobra. 

Proyección del C.G. 

Gráfico 01: Esquema donde se ve la proyección del C.G. de una carga. 

4.8 MANIOBRA DE IZAJE 

4.8.1 Antes de iniciar con la maniobra de izaje el rigger y el supervisor a cargo 
se asegurará que las personas estén fuera del RADIO DE ACCIÓN DEL 
CAMIÓN GRÚA antes de mover la carga. 
4.8.2 El operador del camión grúa izará la carga solo cuando el rigger lo indique, 
sólo el rigger es el encargado de dar instrucciones al operador. 
4.8.3 El operador levantará la carga lentamente sin hacer giros bruscos de 
acuerdo a las indicaciones dadas por el rigger. 
4.8.4 El personal que opera los vientos guiaran la carga de forma tal que eviten 
estar bajo el área de influencia de la carga suspendida. El rigger coordinará con 
los vienteros su ubicación y desplazamiento hasta posicionar la carga en su 
posición final. 
4.8.5 Posicionada la carga en su eje final y/o de concordancia se procederá a 
asegurarlo por pernos o soldadura y liberar la carga de toda maniobra para esto 
el personal hará uso de arnés, fajas conectoras y línea de vida. 

4.9 ALMACENAMIENTO DE HERRAMIENTAS, ACCESORIOS, EQUIPOS 

4.9.1 Liberada la carga de toda maniobra, liberado y retirado los equipos del área 
de maniobra se procederá a hacer la inspección del área, orden y limpieza, 
segregación de residuos correspondiente, almacenar los equipos y herramientas 
correctamente. 

5. RESTRICCIONES

5.1 No realizar intervenciones para las que no ha sido autorizado.
5.2 No usar herramientas o equipos que no hayan sido inspeccionados
previamente.
5.3 No transitar por áreas en las que son de influencia del trabajo.
5.4 Está prohibido posicionarse debajo o en dirección de la carga suspendida.

-
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ACTA DE CONFORMIDAD Y ENTREGA DE OBRA 

"Estructura Almacén General" 

Propietario: Minera La Zanja 

Supervisor: Buenaventura Ingenieros S.A. 

Contratista: Sociedad Industrial del Metal s. A. 

Fecha de Inicio: 14 de Mayo del 2010 

Fecha de Termino: 03 de Junio del 2010 

Fecha Real de Termino de Obra: 09 de Junio del 2010 

Monto Contractual: $181490,47 incl. I.G.V. 

Monto Valorizado:$ 181490,47 incl. I.G.V. 

BREVE DESCRIPCION DE LA OBRA 

El Proyecto Estructura del Almacén General; consiste en Montaje de Estructuras Metálicas, 

Cerramientos Laterales, de Techo y carpintería Metálica. Según la siguiente descripción: 

l. Montaje de Columnas Metálicas, Tijerales, Estructura de Techo, Amarres de Pórticos,

Correas de Pared, Templadores y Arriostra miento de Techo y de Pared.

2. Montaje e Instalación de Puertas y Ventanas.

3. Montaje e Instalación de Cerramientos Laterales y de Techo.

4. Montaje e Instalación de Coberturas de Techo Traslucido tipo TR-4

S. Resane y Pintado Final de Toda la Nave del Almacén General

6. Pruebas del Agua

CONFORMIDAD Y RECEPCION DE OBRA 

A la fecha se reunieron los representantes autorizados por parte del Propietario, la Supervisión y 

el Contratista, quienes hicieron un recorrido por las instalaciones de la Obra, posterior al 

levantamiento de todas las obse�aciones manifestadas en su momento por el Propietario y la 

Supervisión, verificándose que la obra se ha ejecutado de acuerdo a las bases, especificaciones 

técnicas, planos del proyecto y términos del contrato. 

Los representantes que suscribimos la presente acta, certificamos nuestra conformidad y 

satisfacción por el trabajo ejecutado, dejamos constancia que el contratista Sociedad Industrial del 

Metal S. A. no se le aplicó multa alguna. 



El comité no se responsabiliza por los vicios ocultos de construcción, ni tampoco de las deficiencias 

que con posterioridad al presente acto se detectaran, debiendo el Contratista repararlas a su 

costo y de acuerdo a la garantía de la obra. 

NOMBREYAPELU 

CARGO: 5 uVF..CZ••1so.n () 5,:-\ -l 5 /\ � ''- \.,4l.,l9�!:) _ U'\N L\ 

LA ZANJA, 09 DE JUNIO DEL 2010 

MBRE Y EWDO lJJ �\be:<

CARGO {v f'�\Í) S.o-c-
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4. Pág. Nº 29 del Cuaderno de Obra - Recepción de Obra luego de levantar las

observaciones.
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5. Registros de Calidad

5.1 Certificado de Materiales 

5.2 Procedimientos de Soldadura 

5.3 Certificado de Homologación de Soldadores 

5.4 Protocolos de Control Dimensional y de Premontaje 

5.5 Inspección Visual de Soldadura 

5.6 Ensayo por Tintes Penetrantes 

5.7 Reporte de Arenado y Pintura 

5.8 Protocolos de Verificación Topográfica 

5.9 Protocolo de Torque de Pernos 

5.1 O Protocolo de Inspección de Grout 

5.11 Instalación de Puertas y Ventanas 

5.12 Inspección de Coberturas y Cerramientos 

5.13 Certificado de Calibración del Torquímetro 

5.14 Ensayo de Probetas de Sika Grout 212 
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,�, CORPORACION 
-�- ACEROS AREOUIPA S.A.

Panamericana Sur Km. 241 - Pisco Telfs.: 056- 532967 1532968 Fax: 056- 532971 

CERTIFICADO DE CALIDAD 

'PRODUCTO 

PROCEDENCIA 

BARRA REDONDA LISA 

PLANTA PISCO 

NORMA TECNICA 

NORMA DE ENSAYO 

CLIENTE COMERCIAL DEL ACERO S A FACTURA Nº 

DIMENSIONES 

[ 1,2" 

1/2" 

1/2" 

� , 

·. ' 

Pll1111·1 I l
°

1·r 1fu·,if.,"; ��; c. 

�·1t,n1.1 ,. t 11,1,t ,1111, '� 1 '"' 

Nº DE 
COLADA 

218562 

218563 

218565 

PROPIEDADES MECANICAS 

RESIST. ALARGAM. DOBLADO 
FLUENCIA 

kg.mm' 

32.8 

34.3 

31.9 

TRACCION 
kg.mrn' 

47.5 

48.4 

4..6.0 

EN 200.0 mm 
% 

23.5 

21.5 

24.0 

CORPOR.-1< 'f(JN 

ACEROS A RE(JU/f>.--t S . .4. 

b ">óA/:��({!J 
,<. ---�-

/11g º 1-'íctor (,·,-111wtlo., Ufra., 
JErF OE OFPARTA. /,F . l ETALURGICO 

CORPORATIVO 

180º 

. .

N º 543861 

ASTM A36 

ASTM E8 

0002 • 161100 

e 

0.13 

0.15 

0.12 

COMPOSICION QUIMICA 
EN LA CUCHARA (¾) 

Mn 

0.52 

O.SO 

0.51 

p 

0.019 

0.022 

0.014 

PISCO , 04.031,!010 

s 

0.036 

0.036 

0.035 

--­

..CERTIF ,, ! 1_) 

COOIGO: CROM0010M - REVISIÓN: 00 - APROBADO: VGR • FECHA: 09/2007 
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CORPORACION 

ACEROS AREOUIPA S.A. 

Panamericana Sur Km. 241. Pisco Tells.: 056- 532967 / 532968 Fax: 056- 532971 

PRODUCTO 

PROCEDENCIA . 

CLIENTE 

DIMENSIONES 

si" 

e ·, 

.. 
' . 

:1.(• ..& 

. ....;· 

·•-... 
-

CERTIFICADO DE CALIDAD 

BARRA REDONDA LISA 

PLANTA PISCO 

NORMA TECNICA 

NORMA DE ENSAYO 

COMERCIAL DEL ACERO S A FACTURA Nº 

Nº DE 
COLADA 

218437 

219155 

219159 

PROPIEDADES MECANICAS 

RESIST. ALARGAM. DOBLADO 
FLUENCIA 

kgmm' 

34.0 

35.0 

34.1 

TRACCION 
kgknm' 

45.6 

47.9 

4j!.1 

EN 200.0 mm 
% 

27.0 

27.0 

29.0 

CORPORA< HJN 

ACEROSARF(ll IP.-1 S.A. 

b ,{¿{(!(4 
PARTAM[, TO M[TALÜRGICO 

CORPORATIVO 

180º 

ISO 900J ,�:. , : 
P!,1nrn, t ,·r 1r11. ,d, "·'" 1 · 
l•1,n1 1 ,·1111,, .,d,, 

N º 530909 

ASTM A36 

ASTM EB 

0002 • 158830 

c 

0.13 

0.14 

0.15 

COMPOSICION QUIMICA 
EN LA CUCHARA (¾) 

Mn 

0.52 

0.50 

0.51 

p 

0.010 

0.018 

0.019 

PISCO , 10.02,2010 

s 

0.029 

0.031 

0.040 

-----

.CER_�

CODIGO: CRDM001UM - REVISIÓN: 00 · APROBADO: VGR • FECHA: 09/2007 
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Í-( . ... . BENGAf'{G STEEL; PLATES CO.' LTD PRODUCT QUALITY CERTIFICATE
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1 · i i · ) 1 1 

; f i ¡: � ,�'!$ '·5r$1,m 
¡. Sl,bf° 
1 ! J-' 1 . 

¡• .L� 
.• 1 . 

Í tt� ,· iJXL � 1 1-2007 !: �� 
i 4.36�4:il*MAht'fl.l'P,C, 

f:· 
1 1 

, JU "fflH� 1,P, �� 
ITE� . ,.C)JL fl(l. l'llAY >'O. : cws

1 
t,'O. i 

e�,..," .. " . 1 
Rr,¡: c.,,,, : ic,,.o ')� ºo�·�., 

c�¿t., 

4Br, lO!i 
1 

¡ f{ "!" &#!� l!ATERIAL CESCRlPTION1 .Il •ltlf• *& • ••1 nncc líDTH U'.IIGTH <1N 11:IG!T 

t 
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9�9067 91B067 09¡9067 15067 0919067 09 9067 09l9D67 0919067 
938628 0938628 0938628 

1 1 
1 1 1 1 
1 1 1 
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l 
l 1 1 1 1 l 1 1 1 1 
l 
l l l Af... Y lEl.D ST EliGTH -M2--!:M23lif TENSLE STRENGTH M,ff(:*Á3 i,-\f:. El..ONGAT!ON 

:_w,a l=-f;-�ii, 
"1if:...�, .. ;· � ' 

12. OOOma•: 2()0u•UOC111
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VISUAL INSPECTJJ/l(SU.�FACE) A/ID OIME!ISICN CllttK : OK 

1 1 l 1 1 l l 1 1 1 l
'' 
l 1 1 l 1 1 18 

i"'ilM�� � 
1 : ll!.!11'.�JJ-4!-lle j IN'IO!Cl NO. 1 g,i:i-� Cl/STC1Q �� 

��BM 5/'JPH-c o,m: 
! TIC 1/1 1 gp*�•-1½ , UJS"T oro� 110. 

«-• J\t-6} CHEM I CAL COl!POS In 0N 1'
e Si lin p s Als 

1 Cr , �¡ Cu llo 
-J -2 ·l -> -3 - -3 -3 -l llv XlO XlO X!O X!O XlO XlO XIO XlC X!O 35 35 10 

MAX 50 15 10 10 1 IS 10 10 1 
15 10 10 1 15 10 10 l 
IS 10 10 1 15 10 10 1 15 l 10 l15 10 lO 1 35 15 ·10 10 1 35 15 10 10 l35 15 10 10 l3 15 10 10 1 35 15 10 l l.15 l !O l 1 35 l LO LO 1 

¡r. 37 14 6 IS l 15 37 1 6 15 l 15 37 l-4 6 15 l

a��*�ffe�F�. �����fi��&Q. #����z•�-

IHRS E009120770 liH.!�-� 
CHTJF!O.n HO, -Sll'NOOOOl fT #-U11, 

l)ftl)!l¡�. --2006/10/30 l!l}!�BlF. ISSLf: IMlt R9l lBCI lS 
ft� 

•81
JV Nb •Al ! •A2 •.,3 180'

--l -3 YS rs EL d=Je. XIO XlO N/11112 " ZSOI 400 21. OIIIN! 5S0 11111 

o 335: 170 28. O o�335! 470 28. O o�

335 .470 28. O OK
335 470 28. D 0)(335 470 28. O OK 335 '170 28.0 ox 325 460 32 OK 3251 460 32 OK 3251 460 32 OK 325: 460 32 o�

3251 460 32 � 325, 460 32 OK
o 325. 460 32 OK
o 325! 460 32 OK 

o 325
1 

160 32 Ql( 
o 320 m 36. O OK 
o 320! 485 36. O ox 
o 320/ 485 36. OK 

Z\'OR .TO 1E HEiIBBV CERTIPY TllAT l!ATERIJ.l. DESCR!BFlJ HERE!ii H.-.S BEEN !i.ANUFACTURED ANO TESTEO WITH SATISPACTORY RESULTS IN ACCORDANCE rnli 
1 ; � THE STANDARD TECHN!Ql'E. 
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BENGl.j«; srefl.PLATES co., LTD 
� .-<f'"fflrfll{�,,,ériFfl ii«¾- PJ 

L 

/ AA /.J,t.l .!I!!. ldL 'Y-l I J 
PRODUCT QUALITY CERTIFICATE 

- Jl W' ll <f> -O. JL-014 

NO. t) oeu,uan& "ºªº· atns,han 01a't:net. 
Senlll Lleo�I,.. pro,inco P. R. China 
11!.tl:0414-1827382 ••:l17000 
TllL:�14-7927382 PC:117000 

•¡; 1 
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��BIOJ 
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� f.:< 
:.'.'./ 

l110953]2 !0918939 
111098 lJ l 10926661 

é9�l.12061J] 0919005 
G9't.t12061J2 91soos 
. Íll2061]3 09\SOOS 

Íll2061J1 919005 
·.9ft12062JI 09Í9005 . 

-� H2062J2 i 9005 
l:l 12062]3 919005 

·-tlt2062]4 9iSOOS 
'i l 12071) l 0938590 

/. Í i L 2071]2 0938590 

•,: · . 
.. ' 

•: 
:-• '.,. 

1;: � 

-··· ..... 

�ta 
CI.\Si 
1/!l. 

nna 110111 �ni j <m nr�l!T 

i t 

SPECIPICATION 

5. 9C0,..11•1200u•2�00mj 
5. 9C0om1<t20CU'l'2400mn 
5.900!i�l200...2400n 
5. 900m•t200..2400u. 
5. 900:m-12001111*2400.. 

5. 9CO!m* 1200nM2400:n!l 
5. 900CIP 1200iu1•2400n 
5. 9COcm•l2�2400H 
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4. 820
4.860' 
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4. 450! 
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3. 480 
5. 100¡ 4.580 
4. 87� 
4. 86 

121 56. 0101 

e I Si I Mn I P I s l Ah I Cr I Ni I Cu I llo I v I Nb 

18 130 31 

16 12 36 

16 lt,O 35 
1 l40 35 
16 !40 35 
16 140 35 
16 140 35 
16 l�O 35
16 140 35 
16 140 35 

16 130 37 
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15 
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13 

JO 

30 
45 

�5 
45 
�5 
45 

45 

45 

46 
'°

-¡¡ -,¡ ·J XIO I XiO XIO XJO 

o 
o 
O: 
o 
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N/11112 '
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1m1 55-0 11111
350 475 32.0 
325 -445 �-º 
355 4?5 29. 5 
355 HS 29. 5 
355 475 29. 5

355 475 29. 5 
356 475 29. 5
355 475 29. S 
355 ,175 29. 5 
355 475 29. 5 
325 460 29. 5 
325 460 29. 5 

1 'f 'OYO' ro. .;. ·: 
'--._ik,�U:.�lffJIJF.!b. iSJtlit!jlii!ifilttii».it. •. # .ll�-ít.JlUé.i:.Jl.:R. 

IIE HEREBY CÉRTIFY THAT MATERIAL �Í3ED HEREJN HAS BEEN MANUf'ACTURED AND TESTED TirTH SAT!SFACTORY RESULTS JN ACCORDANCE fliH 
THE SHNOARD T!!CHNJQUE. 
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MILL'S INSPECTIONS CERTIFICA TÉ 
HVLVDAO ClTY STEEL Pf PE 

fNDUSTRIAL COMPANY 

I (� ciir.Tr,. r -'1 DI 
Standard:ASTM ASOO .. :::..!._!_l_\!.:!_'l�-

EN10204 3.1 

Description: PRIME ROLLED HSS ACCORDING TO ASTM ASOO GRADE A

Add: Cishllll Villagc. Long¡¡ang DistncL Huludao City, 

Liaoning Provincc. China Post codr: 125003 
Tel: 86 429-2058666 Fn: 86 429 -2058333 
Certificate No.:200912032 
Date of lssue:Dec.18,2009 

Shipping Mark: S.IZE STANDARD NO. OF PCS/BUNDLE NO. OF METER/Bl.Th1)LE WEIGHT IN KG/BUNDLE HEAT NUMBER COMASA CFR LO CALLAO 1/ ... 
ANO UP COLOUR MARKING: WHITE 

Quantity 
Side Wall Length 

Serial Characteristic Wcight Grade 
M Bdls Pes Number 

H X B ton 

1 SQUAER IOOx!OO 2.0 6.0 29.736 51 816 A 

2 SQUAER 100,1100 2.5 6.0 39. 745 55 880 A 

320 A 
SQUAER IOOxlOO 3.0 6.0 39.548 46 

416 A 
4 SQUAER lOOxlOO 4.5 6.0 40.276 57 513 A 

s SQUAER lOOxlOO 6.0 6.0 20.175 22 198 A 

6 SQUAER lSOl\150 4.5 6.0 19.828 41 164 A 

7 SQUAER 200K.200 4.5 6.0 30.04S 46 184 A 

8 SQUAER 200x200 6.0 6.0 19.774 23 92 A 

Mechanical Properties 

Serial HeatNumber Body Y.S. Body T.S. El. 
Number (Mpa) (Mpa) % 

l 012792 305 385 30 
2 113207 3¡5 400 36 

2D2-10336 310 380 36 

/'(., 2D2-10333 320 400 C¡;:,;:_,, . 35 
4 9317029 340 440/ .. ,¿�1}:,�
5 941 l 163 345 4lJ 11 

��-,(' �!-°l<r'

6 105433 330 fa5 .. 
V 

4/ln JJ ./2 fé}J 
7 012779 335 4�---..... <fft¡_¡ J I 
g 244521 340 430 � �""'· 3i/'-.. I 

Heat 
e 

Number 
% 

012792 0.07 
113207 0.10 

202-10336 O.JI

2D2-10333 0.12 
9317029 0.16 
9411163 0.18 
105433 0.13 
012779 0.14 
244521 0.15 

Flatten!ng 

-

-

-

-

-
-
-

-

-

Chemical Composition 

Si Mn 

% % 

0.17 0.42 

0.21 0.40 
0.16 0.42 
0.11 0.45 

0.18 O.S3
0.18 0.56
O 17 0.46
0 19 0.47
O 17 0.45

Seam Heal Treated 

-

-

-
-

-
-

-

"'"!=' ··;-- 1•':: 
.. ,:! . ·.t 

1111', • • 
'. 1 � 

p 

% % 

0.020 0.023 
0.017 0.020 
0.024 0.021 
0.027 0.015 
0.015 0.017 
0.026 0.017 
0.019 0.022 
0.021 0.023 
0.017 0.022 

Appearance and Dimension 

OK 

OK 

OK 

OK 

OK 

OK 

OK 
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We hereby certify that the material described has been manufacture ,1 ed and tested in accordance with above standard &t-J�:-,.,. ,QC, "1a�ge��;.,,, ·y 
1_'. ---��-J.,·,/J 

specification,and satisfied with the requirements. 
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ArcelorMittol • l l

Cliente:TUBXSA S.A.C. 

!1J !..e I Lsl l: AN::i:.:LC: 
� -·l 1 :J u 1- ,·,,rrpr,:

Colada Hr. xua (t.) 

Bobinas 

. ] '.:..'')í.:)Ji l� , 1, :i 4 '. 

TOTAL 15 30,891 

LE 

MPa 

,; í

" .. "98. 
QUALITY CERTIFICATE 

·,MT.; A::�·t,, AJt r1_lFJ:�A :·_,'.._:·.

LR 

MPa 

.¡ j 

A \ ' e 'Nn 

.) 9 • :Vi :-1 • 1 , o e . f- 11

1 Si ' p 

C.\Jl' U.Olj

r, .J �mt.."'! : r , j ; � X \ ,: 1 t, "' 
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l. Hr.:()¿)]72/;>',
1 .-l :-¡ ' 1 ll
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� QUALXTY CBR'l'InCATE Ref. Nr. :019199/200� 

ArcelorMittal f'ag.: Ol 

Cll.eflt.o; VALWLU tNDUSDIAL&S S.A. PARA TOB,ISA SAC Di��etro: l 1/2 X l 1/2 X 1/8 POL 

MuLetLdl: ANGULOS l 112· X l/8" X 2\)' >.�TM A36 ro·o1sA $.A.C. Ordqm de V�nda:3033529 

?�ido de Compra:P0400409L 

Colada llr. Nua(t) 

aobinu 

7119202 24 47, 388 
TO'AI. 24 47,laa 

TUBISA 

La .. ,
.. if 

5.A.C.

Li' A ' 

.... 

325 "'T oGJ8 n.oo

c: ... I> 
Coi.da ' In 'No �"-

.. � 
7119202 0.0150 o.otso

Grau:A5TH AJG 

' e \Nrl , Si ' p ' s " Cu '\ Cr \ Ni. 

o. 1100 0. 1 000 O. 1400 0.0130 0,0280 0.230!) 0.0600 0.0900 

Observaci.oné$: Certit.1.ca1110s que el 1Mtori.il cante.nido aqul f'ué producido, ensayado y eata de acuerdo con l�s re-q,Jisitos 
de-5crlp-tos en la esp4tcH1caci6n técnica y sus resultados estan satisfact6rios .

. 

L/C N0MnER 7151511629 Fech.: 11/JUN/2009 �.,!· 
Aprov,¡do por: 

�T7 --
0IUGDI: aul.L Arcelo.cMlttal 8-r�ai.1' 

Av. X..opoldina, 900 

Va.seo da C.... - C,u iocica/ES 
CEP: 29.140-080 

COPY 



,e�- QUALITY CERTIF'ICATE ¿)();·. �le. :1_ ;;1;::: ·, .::o·,1

Ar 

Clienta:TUBISA S.A.C. 

¿-..._""(. 1 ?--s 

l 1: J '"1,, .. � , ) : , :,: 1 :, � r.:: 

··,1:,J ri,..11 .:,r;,_�rJ:,.)..J _i .. ,:: ·.;�\1_t-: .:,:-:M ��·• _:··.;n:J_;-., , ,.J: J.,,rr, 1,· ·_;.,-.().·!: (] L. ('I ,¡ .. 

1 1: .=. •• � I '·1 ..; •r �-=- l! i� r i ¡: F·� i.r' 11...t,··--t 

Colada Nr. Maaa (t) 

Bobinas 

•1 1 1 f 1: � • t- _I • , L-- r: 

- ,., : :) 1·:-¿ l' �¡v-,r
TOTAL 49 gip; 582

Colada ' Sn 1 Mo 

.. _ir 

' L ·.'h�J ":.º)" 3¡}'.; -�.CC"C. . 
,_oi1i;¿ ,:.:i�,Q) t�.GC-!C: 

LB 

MPa 

.. �
:8 

LR A \ % e 1 Mn \ Sl \ p \ s i Cu l Cr

MPa 

1 =,, ' . ·-r, :�. · 1u, I"' . ,� 1 t1"! ·; • 1 C.,t' ·, 
r . ,. ,, ·' r ,: . '¡ .' ·, .J 1 •• 1 ,'.') :) • i', !.1 L 

1 ,. � .. >-i. )C C'.: DC(, L. 64 ):1 ) . i ':,(; :) !
°
;. C'C L I' .• : !·. :1 1. ,' 1 e J �'.e�((:

l Ni

, :;-... 1 I 

::- • :: f�¡j ·: 
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�
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,r� 
ArcelorMittal -r: .J,:sA -s �-'""· 

QUALITY CERTIFICATE 

Cliente:TUBISA S.A.C. 

�-tri� .:.. r 1 i ! ,.\ ! J ' 1 • 1: · .; 1 ··-.: ; 1 .• • •· '-' : ..
.

. i· ! ¿ 'r-, :. t� B : . '.:\ . A . 

t.-,-}·. ·tt� 1--: .• ��·!.J:!°�3.: ,·1·,, 

Colad.a Nr. Masa (t) 

Bob1.na.s 

·:::: .¡ .¡;_:) J - r �::,, :< l <. .

TOTAL 25 49,901 
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:;14�;.1 1111,')¡
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(',. '101) 

l I i ,1 rn,.., r 1 : ¡ X � ;, l .' .; e'-. 
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\ Si i p l s 11 Cu 

-�, . l •/):) 0.f ;] líl .. , . o 'i -,· ¡� 1;,.; .i: ... .., 
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\ Cr 

1 ; • , • L. ,: � 1 .. 
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Cot1tt IICI Ho 
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Customa1 

a.111t•11 
UCloto 
•••• 
�/0 No 
a. '

Commodty

• • 

Speciftc.allon 

i.lAL\IULAS l�STR�ES � . -

·�·e

H-8EAW ¡ .. I/IQ4$) 

• • 

Or.111nuiris & 1 angtll IHN1 No 

al (11 Ce.i (CE><C+a�)/bt{Cv�/l�Mn/El 

#i mm a¡J • 
NSPECTION CERTIACATE 

1t1191 lf�� SAt:111 il� ��� ff2'" U���·• §Wtl�Q. 

Hm!t� 
!! Al ��VQIAI -� U§ t!'�I 
rb1Jll1flai "711�.tklr'OICIJ. lrdm\roa 

IH:>0001101334 -

Z'OU-10-31 

• 
lm�l_, 

2 

e 

ill mP«t Spec:'"'en Su 

3 

V-*>t 

• ,11 

Refnet1l1(:J) 

K. S. &k;,w
R 9 
�-Ad 

W{ >-ERE8Y CEm'F'f T�T T'HE W. Tf�W. � 8EEN IUWE Al'tO TESTE.O t"1 ACCOFIONolC( 'MTH T 1-t[ 
4.� Sl'ECIACA.TlON M«> AlSO 1•,H� HE AEOU!MltllENTS CAlLEO F� TI-E A8C)II( OIOER 

V64 '1tolf> t 107(Af-3a 
:?'0Cl901• 

• UC NU"'8:R O 1387 re 



o:r1• 
C, n·,11c1 No 
J :i.

Cu:tomet VALVULAS INOUSTRIALFS_S_A_. __ _ 
fll!I_. •• 
UC No 
•••• 

P/0 No 

& g 
C01T1mOOII"( 
. " 

5':>ec•llc.a1 ,on 

462'00911 CA.03 

..,_ 8EAlil (= V•GAS.1 

ASTI.I A36/A67?Gf,O,'AQQ?/CSAJ!>OW 

•• • ll IW•••l(PCS) 
• • 1 eOfl'1m1i1ons i\ L•.noth I Heat No 1 (l(QS)

t 

�mm��• 
INSPECTION CERTIACATE 

H��� 
1! N ·2J�WIJIAJ ¡.;:i .� i 11!!� 
ltlld Of t I oe � �, � n,_ 1n::t,ea,, KCYea 

.... .. (= ANAL YSIS CERTJF ICA TE) C.rMcat• No IH:?0100101406 - 8 

··ª"ª ••

�---'--·20<!"1� 
-�-�..: :�� �-� .. �-

�)71� 11•� �A·� ¡:t� ;i;1�� Tt�OI ti�� �if 4lilt ltYCI 

2009-12-12 

• 

lmpact Tnt 
. � 

2 l 3 R11mar11.sl.3>

V-No1

.? "\ 

(3l lmoa,et S�imen Slle 

K. $-. &�:"'

WllM$aed by 

Wf. HFAEB't' CERTlfY THAT THE MATEAIA.t. HAS BEEN MADE ANO TESTEO 1N ACCOROAHCE WllH •HE 
A.$OVE SPEC!flCAf!C>N ANO ALSO WITH TliE RfO\JIRt:M.EHTS CALLEO FOR THE A.80\/E OROER 

'l.!� HMS 1 102!A)-�a 200.9014 
• O C NBA. co�11086278
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SOLICITADO POR 
ECHA 

FACTUR 
o.e

CERTIFICADO DE CALIDAD 
NRO. 700-2010 

SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL íl.lET,\L S 
21052010 

002-008194
00138-201fl

1e<11antc el presente i:cr t1frr.c1111os que los m�ter 1,11<:>.., snlrcr!é"!dos por Usl,:CIPS seuun Orden de Co111p1 J. cumple cnn las ex19r:nc1¡:is de las Norrn�-1s 
q11P rletf·r m1r13n l;1s carar:10rist1c:1<. rnec:Jn1c<1s rlel procll irto y con e>I 11 alé:lrn1�n10 IL)1 m1cn r t:S¡)1JCt1vo El torque �ue se 1nd1cn P.s rF•coment!.7clo 
c\cr1v.:i r!P. calr:ulos de r1'�.rSiPnc1::i ya que este 110 se uncuentrr1 norrnalr:aclo 
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DESCRIPCION 

'-,� '-: •-·� ' . 
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tendemos el riresente cer1ii1c;;1cll, ¡1¡-na !o::, iiries qut: !:-

tentJrnentP 

CANT. 
INDICA LA NORMA DUREZA TORQUE TORQUE 

MATERIAL DUREZA OBTENIDA RECOMENDADO OBTENIDO 

30 : 
•,u L 1 .l �S.:¡..¡ HkC 28 ':i HRC 77 LIS ;,,_PIE 88 LIR >- PIE 

:-r!1: , .. � . -�: 25 3.1 HRC 3' HRC 156 LIS X PIE 182 LIB > PIE 
.! 1ú ,: .. t 1 ¿'":- - 1.1 HRI...: 1' HRC 158 LIB < PIE 182 LIB X PIE 
.,'1(' ·1:,-;- ¡ ·· . 2" · 1.1 HRr· 11 HRC 158 LIB, PIE 1 tl� LIB \ f'>IE 
euu ,:,>;. . : 1 2� 11'. HHC '.(� HRC 77 LIA XP1c 8F\ Llíl , DIE 

1 ;;2,._: ,., ' .! _.¡ .'tiHIK 1.·1 HP( 151-\ Ul3 , PIF 1"� 1 . 18 X í'IE 
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reJPnBi�QB 

Grupo lilllJCI 

CERTIFICADO N": 30003768 

FECHA: 19 DE MAYO DEL 2010 

PRODUCTO: PERFIL Z, C, U 

LINEA: PERFILES PESADOS 

OV Nro: 30003768 

CLIENTE: SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A. 

PERALZ 

Z 8 X 3 X 2.5 LAC 

Z 8 X 3 X 3.0 LAC 

PERFIL C ; 

C 8 X 3 X 2.0 LAC 

C 8 X 2 X 2.0 LAC 

C 8 X 3 X 3.0 LAC 

PERFIL U 

8 X 3 X 4.5 LAC 

CERTIFICADO DE CALIDAD 

40 Pzas. 

14 Pzas. 

16 Pzas. 

59 Pzas. 

6 Pzas. 

7 Pzas. 

TIPO DE ACERO 

LAC - USIMINAS / ARCELOR MITAL 

CERTIFICADO N
º 

COLADA N
º 

CERTIFICADO N
° 

COLADA N
º 

NORMA 

lng. Christian Borger 

09K3106405 

ZM2693-ZL2001 

306581 

2719085 

ASTM A-1011 

COORDINADOR DE CALIDAD 



1e.1e_11i�9B 

Gruoolillmnl 

CERTIFICADO N
º 

30003793 

FECHA: 19 DE MAYO DEL 2010 

PRODUCTO: PANEL TR 4 PLEGADOS 

LINEA: PERFILADOS, ACCESORIOS 

OV Nro: 30003793 

CLIENTE: SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A. 

PANEL TR -4 

1000 X 0,6 RJ/BASE 

1000 x 0,6 BL/BASE 

PLEGADOS 

CANALETA X 0.5 X 600 RJ/BASE 

CENEFA X 0.5 X 400 X 3 RJ/BASE 

CUMBRERA X 0,5 X 600 X 3 RJ/ BASE 

ESQ. EXT. X 0,5 X 400 X 3 BL/ BASE 

REMATE X 0.5 X 300 X 3 BL/BASE 

TAPAJUNTA X 0,5 X 600 BL/ BASE 

ACCES TIRANTE TR - 4 X 0,5 X 3 

TOPCOAT BACK COAT 
PRUEBAS 

REAL REAL 

ESPESOR 60 9 

DUREZA 2H H8 

ADHERENCIA 58 58 

MEK 100 FROTES 9 FROTES 

T BEND 2T 2T 

IMPACTO DIRECTO 160 160 

IMPACTO INDIRECTO 160 160 

BOBINA 0.5 8L POLIESTER 

BLANCO BASE 0.5 PRIMER 

CONTROL DE T" OK 

DILUCION DEL 
OK 

CROMATIZANTE 

CERTIFICADO DE CALIDAD 

501,12 m2 

542,64 m2 

23 Pzas. 

34 Pzas. 

12 Pzas. 

9 Pzas. 

75 Pzas. 

20 Pzas. 

7 Pzas. 

NORMAL 

ASTM D 1186 

ASTM D 3363 

ASTM D 3359 

ASTM NCCA 11 - 18 

ASTM D 4145 

ASTM O 2794 

ASTM D 2794 

D 523/B117/ 8 287 

PROC. P.P.Pr: 10 

PROC. P.P.Pr: 10 

PROC. P.P.Pr: 10 

. 

TIPO DE ACERO 

ALZN PP - JIANGYIN 

CERTIFICADO N
º 

COLADA N° 

NORMA 

,- f 

. 

. 
-

lng. Christian Borger 

26600LC0800837 

810040330 

ASTM A 792 

-

COORrnNADOR DE CALIDAD 



ENSAYOS MECANICOS 
ANALISIS VIBRACIONAL 
ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS 

. HOMOLOGACION DE SOLDADOR 
- ELABORACION WPS Y POR CWI 

VENTAS DE EQUIPOS NDT E INSUMOS 
GvN� 
INSPECCIO \if" . r ' - ANALl515 METALOGRAFICO POR Rf'PUCAS 

--------------------- --. -----�-----�----·-
. - - - - - -

. . . 

. . 

- - - --�-- · --- · - ...... _ .  ·-- --- -- -· . , ___ ,,_., ,  ·-·------·--·--

.A. 
C. RIO HUALLAGA N

°

l34-URB. EL TREBOL-SAN LUIS

A 5.1 / E-7018 

Steel Groups I and 11-Table 3.1 of AWS 01.1 

Not - Backgouge 

WPSNº GYN-014-10 

Ref. Code AWS D1.1-2008 

PQRNº PREQUALI FI ED 

AS perTable 3.2 of AWS D1.1, but 

not less than Table 1 

PREHEAT TElllPERA TURE TABLE 1 

Gas Burner 

DCEP 

Dhip, Rle, Brush and/or Grind 

. ' 

Minimum Preheat T emperature ("C) 

60 ºC 

Mode T ransfer 
RowRate 

Type 
Complete Jrnnt Penetration 

Joint Oetails/ Joint 

Design Used/ Sketch: 

-- -----K-< ElALKGU 0b 

___, 

1 , 
. , 

Base metal Thinckness 

T1 and T2 = Unlimited 

T JOINT or CORNER JOINT - OOUBLE BEVEL-OROOVE WELD 

Joint Designation TC- USb 
TECHNIQUE 

Toleranc:emm. Preparation Method 
R=0-3 +2, -3 Ox1 cuting and gnndmg or Mach1mng Stringer or Weave Bead 1 - 2 Stringer bead; Other Weave Bead 

f= O- 3 Nolhm11ed TaclcLeAgth Multipass or Single Mul� 

a= 45º 
+10

º 

· 5
º Same as root pass 20mm.Minimum Contact Tube to Work Oistance 

Thickness (T) 

mm (in) 

T = Unllm1ted. 

Notes: 

WeJd Size (E) 

T 

Eledrode 

f-7018 

E-7018 

E-7018 

Layers PassNlrnbers Dia. (m) 

Root 1 (Side 1) 

F1II. cap 2 to N (Slde 1) 1/8" 

F1JJ. cap 1 to N (Stde Z) 

Number of passes vanes based on JOIOI conftguration, posrhon, eleclrode size. travel speed and weld 
lechnique 

· F1rs1 pass should be large enough to rmmrnize the posslbfllty ol C."fackmg 

-11 fillet weld are used. shall be 1,14,but nee<l not exceed 10 mm_ For example. lor th1nkness 12 mm M1rnmum 

l11Jet weld IS 5 mm (see nole (g) to, flg,Jres 3 3 aod 3 54 and lat>le 5 8 frJI m,romum fil!et w� 

· Max1mum lh1ckness ol layeis 6mm (1/4) for root pass and 8mm (5116) tor stbsequent layers 

C!ffl!lll A 
Altemate 

Size (in) 

Current 

A 

90 -120 

100 -140 5/32" 130-180 

100 -140 130-200 

Prepared by: 

Manufacturer or Contractoror/Authorized by 



- ENSAYOS MECANICOS 
- ANAUSIS VIBRACIONAL 
- ENSAYOS NO DE:STPLJC 1vns 
- HOMOLOGACION DE SOLDADOR 

ELABORACION WPS Y POR CWI 
- VENTAS DE EQUIPOS NDT E' INSUMO�. 

GvN@" 
INSPECCIOl'\JE"S FA<. 

\ 
- ANALISIS METALOGRAFICO POR REP<.ICAS 

Cleaning Procedure 

Side 1 

Joint Designation 

Tolerance 

R =T1 -+6 - 2 

a=-

WPSN
º 

GYN-015-10 

Ref. Code AWS D1.1-2008 
SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A. PQRN

º 

PREQUALIFIED 

C. RIO HUALLAGA N
º

134--URB. EL TREBOL-SAN LUIS Sheet 1 of 1 
SMAW Process Mode MANUAL Position F,H,V, OH 

A 5.1 / E-7018 

Steel Groups I and 11-Table 3.1 of AWS D1.1 
Backing Plate / Minimum recommended thinkness ?! 5 mm (see 5.10.3 of AWS D1.1.) 

Not Re·quierd per Table 3.2 of AWS PREHEAT TEMPERATUR T 1 
D1.1 ness mm Minimum Preheat Temperatura (ºC) 

DCEP 

Dhip, File, Brush and/or Grind 

1 

R 

B-f...1a 

Mode Transfer 

Flow Rate

Weld Type 

BUTT JOINT - SQUARE-GROOVE WELD 

B -Lla 
Preparation Method 

Oxi cuting and grinding or Machining Stringer or Weave Bead 

Tack Weld Technique Tack Length Multlpass or Single 

Complete Joint Penetration 

Base metal Thinckness 

Tl = 6 mm. Max 

TECHNIQUE 

1 - 2 Slringer bead; Other Weave Bead 

Multipass 

Same as root pass 20mm.Minimum Contact Tube to Work Distance 

Alternate Curren! Thidmess (T) mm Weld Size (E) Electrode layers Pass Numbers Dia. (in) 
(in) 

Curren! A Size (in) A 

Ts6 mm. 
E-7018 Root. 1 (Side 1) 

E-7018 Fill, cap 2 to N (Side 1) 

Notes: 

Number of passes varíes based on joint configuration, position, electrode size, llave! speed and weld 
nique 

· F= flat. H = horizontal, V = vertical, OH = Overtlead 

· Maximum thickness of layers: 6mm (114) for root pass and 8mm (5116) far subsequent layers. 

1/8" 
90-130

3/32" 
80-100 

90-140 

Prepared by: 

Manufacturer or ContractororlAuthorized by 



GvN� 

CERTIFICADO DE HOMOLOGACIÓN DE SOLDADOR 
POR GAMMAGRAFIA INDUSTRIAL CHS-GYN-111-10 (N) 

PROYECTO : LA ZANJA. 
Ei"\1PRESA : SOCIEDAD INTIUSTRIAL DEL METAL S.A. 
SOLDADOR : ivllRANDA MOGOLLON, ENRIQUE ALBERTO. 
DNI : 25653880. 

I PROBETA 

Dimensiones : 5"x6" 
Material : Acero al Carbono 
Espesor : 25.4mm. 
Tipo de junta : A tope, R=Tl=9.52mm 

II PROCESO DE SOLDADlJRA 

Proceso :SMAW 
Posición : vertical 
Geometría : Posición "3G" 

m MATERIAL DE APORTE
• Pase de raíz

Material de aporte : A 5.1 / E-7018 
Diámetro : 0 1/8" 

# Pases : o i 

• Pase de relleno
Material de aporte : A 5.1 / E-7018 
Diámetro : 0 1/8" 
# Pases : 01 

• Pase de Acabado
Material de aporte : A 5.1 / E-7018 

Diámetro : 0 1/8" 

# Pases : 01 hasta N 

IV RESULTADO 

De acuerdo al resultado del Informe Radiográfico Nº GYN-1402-10 (N); CONCLUIMOS: que la unión 
soldada a tope realizado con soldeo SMA W; se encuentra libre de defectos internos de soldadura, en 
conformidad con los criterios de aceptación y rechazo del Código AWS D1.1. (2006) . 

V CONCLUSION 
. . 

Por lo tanto Homologamos por Radiografía Industrial al Sr. MIRANDO MOGOLLON, ENRIQUE 
SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A. ALBERTO a solicitud de la Empresa 

( 
VºB° Cliente /Usuario: 

il Firma y Sello: 

� !o�l�d �d?�'
... �, 1111 .... ,,.1 � A 

� 

Lima, 0lv'de Mayo del 2010 �-º8° Inspector/ G y N Inspecciones S;Al· u mna y Sello: .
_<'le _• I• :_.,.,.,. 

. CJ.,"' .. 
- 0,:j1,:-' .. \ \",\Rll!ll'< ll<.>.

:,rR '-"·:·¡:_,;, :-S.l·R.\!. 
¡,,,,.¡!; \�'\.!"i'i,!-f"<"-1 \1 

RT. i'"I. '. l". \IT. \"T. 

Teléfono: 696-5910 Telefax: 382-1495 Nextel: 829•9764 RPM #276977 Cel.: 99031..6687 / �929-9764. 
ventas@gyninspecciones.com navarro@gyninspecciones.com gyn_inspecciones@hotmail.com 

Jr. Diez canseco Nº 120 - Urb. Ingeniería - San Martín de Porres 
www.gyninspecciones.com 

1 



- � � 1� .... 5 s '-'.='.:=!.� - 1 :Ji·�.'...:,.;_ 

C�:3_\-�CS "'!.J -:!:::=:�-?._·:--: .. )S 

- "'E�:-:-.·.=: :,¿ �2- ''-=ü:= : : =. : �'=- _: �: = 

1 

\...,r.i LOGACION DE SOLDADOR r-ir,RTIFICADO DE HOMO 
, 

POR GAMMAGRAFIA INDUSTRIAL CHS-GYN-112-10 (N)

PROYECTO : LA ZANJA. 
El\-fPRESA ; SOCIEDAD Thi'DUSTRIAL DEL METAL S.A

SOLDADOR : CANO ANGELES, NELSON. 
DNI : 25797850. 

I PROBETA 

Dimensiones : 5"x6" 

Material : Acero al Carbono 
Espesor : 25.4mm. 
Tipo de junta : A tope, R=Tl =9.52mm 

H PROCESO DE SOLDADURA 
Proceso : SivlAW 
Posición : vertical 
Geometría : Posición "3G" 

III MATERIAL DE APORTE 
• Pase de raíz

Material de aporte :A5.l/E-7018 
Diámetro : 0 1/8" 
# Pases : O 1 

• Pase de relleno
Material de aporte : A 5. l / E-701 8 
Diámetro : 0 1/8" 
# Pases : 01 

• Pase de Acabado
Material de aporte : A 5.1 / E-7018 

Diámetro : 0 1/8" 

# Pases : 01 hasta N 

IV RESULTADO 
De acuerdo al resuJtado del Infonne Radiográfico Nº GYN-1403-10 (N); CONCLUIMOS: que la unión 
soldada a tope realizado con soldeo SMAW; se encuentra libre de defectos internos de soldadura, en 
conformidad con los criterios de aceptación y rechazo del Código AWS D1.1. (2006) . 

V CONCLUSION 
. . 

Por lo tanto Homologarnos por Radiografía Industrial al Sr. CANO ANGELES, NELSON a 
solicitud de la Empresa SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S .A. 

Lima, m?/'de Mayo del 2010 
VºBº Cliente /Usuario: IVºBº Inspector / G y N Inspecciones S ... C. 

uFirma y Sello: � �irma y Sello: 

���d�}�!,� -"�,-
G-:"'4. 1

. 

--==-- ----· 
. .-\\".\Rl(,l Pt>ln 

(;J"RJ":S:TF-, ;JSFR.\I. 
!.,·,.-! :t.\-.,'.'-11�'-T-rt -l.\1 

del Meta! S_A. ,n 1··:. t 1. ,11 \··1. -

Teléfono: 696-5910 Telefax: 382-1495 Nextel: 929•9754 RPM #276977. Cel.: 99831-,6687 J9�9:7.64. 
ventas@gyninspecciones.com navarro@gyninspecciones.com gyn_inspecciones@hotinail:com · ' 

Jr. Diez canseco Nº 120 - Urb. lngenieda - San Martín de Porres 
www.gyninspecciones.com 

1 

1 

1 



- �l\!S:A 'OS :1/lEC.<'l.NICOS 

- _:;_i\J/:."_:s¡:::; \/IS1 ,.)\C C\J.c.\· 

=�·�5,�.vos i'!O =-�sT�:..:::·-:·.1cs 
:i ¡; :... -.�c::m :JE s u:: . .:-.::nR
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CERTIFICADO DE HOMOLOGACIÓN DE SOLDADOR
POR GAMMAGRAFIA INDUSTRIAL CHS-GYN- 3- O (N) 

PROYECTO : LA ZANJA. 
EMPRESA : SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A. 
SOLDADOR : Y ANCE Y ANCE JOSE LUIS 
DNI : 28576184 

I PROBETA 
Dimensiones : 5"x6,' 
Material : Acero a] Carbono 

Espesor : 25.4mm. 
Tipo de junta : A tope, R=T1=9.52mm 

11 PROCESO DE SOLDADlTRA 
Proceso :SMAW 
Posición : vertical 
Geometría : Posición "3G" 

ID MATERIAL DE APORTE 
• Pase de raíz

Material de aporte : A 5.1 / E-7018 
Diámetro : 0 1/8"
# Pases : 01 

• Pase de relleno
Material de aporte : A 5.1 / E-7018 
Diámetro : 0 !/8" 

# Pases : 01 

• Pase de Acabado
Material de aporte : A 5. 1 / E-7018 

Diámetro : 0 1/8"

# Pases : 01 hasta N 

IV RESULTADO 
De acuerdo al resultado del Informe Radiográfico Nº GYN-1404-10 (N); CONCLUIMOS: que la unión
soldada a tope realiza.do con soldeo SMA W; se encuentra libre de defectos internos de soldadura, en
conformidad con los criterios de aceptación y rechazo del Código AWS D1.1. (2006) . 

V CONCLUSION 
. . 

Por lo tanto Homologamos por Radiograíta Industrial al Sr. Y ANCE Y ANCE, JOSE LUIS
solicitud de la Empresa SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A. 

a 

Lima, 0&'de Mavo del 2010 
VºBº Cliente /Usuario: 
Firma y Sello: � ":"inna v Sello·, . ' � - ·

"º8° lmpoo<ITT / G y N lnsp,sdo�s � 

D 

\, �o��d!!�n, 

. Ge;,�•· v 
--�·�,-:-:- .. ·,\ \",\Rl«>P< )!,() 

_ (il'lf'.1'1_':<iJ:�I �{.\I_ 
,.,.,,.¡ ,\:--:--1 ,s:--r-1<-,.\i

.J-.1 -a ---• C. A !'°1. p·,. l"I. '.\!T. \"l. 
x..:::= 

Teléfono: 696-5910 Telefax: 382-1495 Nextel: 829•9764 RPM #"c76977 . ·e�.: 99031-6687 · / 99829-�764· 
ventas@gyninspecciones.com navarro@gyninspecciones.com. gyn_inspecciones@hotmall.com 

Jr. Diez Canseco Nº 120 - Urb. Ingeniería - San Martín de Porres 
www.gyninspecciones.com 



CERTIFICADO DE HOMOLOGACIÓN DE SOLDADOR 
POR GAMMAGRAFIA INDUSTRIAL CHS-GYN- 4- O (N) 

PROYECTO 1: LA ZANJA.
EMPRESA 1 ! SOCIEDAD I1'.'DUSTRIAL DEL .METAL S.A.
SOLDADOR : LANASCA ROMERO, EDWIN JHONSON.
DNI : 40549762.

I PROBETA 

Dimension� : 7"x7" 

Material : Acero al Carbono 

Espesor : 9.52mm. 
Tipo de junta : A tope, R=Tl=9.52mm 

'II PROCESO DE SOLDADURA 

Proceso :SMAW 
Posición : vertical 
Geometría : Posición "3G" 

ID MATERIAL DE APORTE 
• Pase de raíz

Material de aporte : A 5.1 / E-7018 
Diámetro : 0 1/8" 
# Pases : 01 

• Pase de relleno
Material de aporte : A 5.1 / E-7018 

Diámetro : 0 1/8" 
# Pases : 01 

• Pase de Acabado
Material de aporte : A 5.1 / E-7018 

Diámetro : 0 1/8" 

# Pases : 01 hasta N 

IV RESULTADO 

De acuerdo al resultado del Informe Radiográfico Nº GYN-1405-10 (N); CONCLUIMOS: que la unión 
soldada a tope realizado con soldeo SMAW; se encuentra libre de defectos internos de soldadura, en 
conformidad con los criterios de aceptación y rechazo del Código AWS Dl.1. (2006) . 

V CONCLUSION 
. . 

Por lo tanto Homologamos por Radiografía Industrial al Sr. LANASCA ROMERO, EDWIN 
SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A. JHONSON a solicitud de la Empresa 

VºBº Cliente /Usuario: 
Firma y Sello: ,. 

��o�j��!t 
del Metal !S-A-

� 

Lima, O �oe Mayo del 2010 
�·s• in,peo>o, / G y N Jn,,-ooioo� � u 
,.__irma r Sello: 

1 

. � . _.t.\•· [--' 

(J. 
-.-0-·it- . ,\\".\ {1{()!'(>1.(-;- . 

ti! 11' 1 F-c il:'.'.J R \I 
1,·"·11 \:S�TIS�T-T\'-l.\1 

¡;:_·¡ . l'T. l . !'. � 1 r. \ T 

Teléfono: 696-5910 Telefax: 3B2-1495 Nextel: B29·9764 RPM #276977 Cel.: 99031-6687 / 99829-�7�-
ventas@gyninspecciones.eom navarro@gyninspecciones.com gyn_inspecciones@hotmall,com 

Jr. Diez canseco Nº 120 - Urb. Ingeniería - San Martín de Porres 
www.gyninspecciones.com 



GvN� 

CERTIFICADO DE H01\10LOGACIÓN DE SOLDADOR 
POR GAMMAGRAFIA INDUSTRIAL CRS-GYN-115-10 (N) 

PROYECTO : LA ZANJA. 
E.l\-1PRESA : SOCIEDAD �'DUSTRIAL DEL 1vIET AL S.A.
SOLDADOR : URIARTE GABRIEL, DANNY AUGUSTO.
DNI : 41537776.

I PROBETA 
Dimensiones : 7,'x7'' 

Material : Acero al Carbono
Espesor : 9.52mm. 
Tipo de junta : A tope, R=Tl =9.52mm

¡íl PROCESO DE SOLDADURA 

Proceso :SMAW
Posición : vertical 
Geometria : Posición "3G"

m l\'lA TERIAL DE APORTE
• Pase de raíz

Material de aporte : A 5. 1 / E-7018
Diámetro : 0 1/8"
# Pases : 01 

• Pase de relleno
Material de aporte : A 5.1 / E-7018
Diámetro : 0 1/8"
# Pases : 01

• Pase de Acabado
Material de aporte : A 5.1 / E-7018
Diámetro : 0 1/8" 
# Pases : 01 hastaN

IV RESULTADO 
De acuerdo al resultado del Infonne Radiográfico Nº GYN-1406-10 (N); CONCLUIMOS: que la unión
soldada a tope realizado con soldeo SMA W; se encuentra libre de defectos internos de soldadura., en
conformidad con los criterios de aceptación y rechazo del Código A WS Dl.1. (2006) .

V CONCLUSION 
. . 

Por lo tanto Homologamos por Radiografía Industrial al Sr. URIARTE GABRIEL, DANNY
SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A.AUGUSTO a solicitud de la Empresa

1 
Lima, O !/'de Mayo del 201 O

VºBº Cliente /Usuario: 

�
�º!3º Inspector! G y N lnspecciom,s S:A C. u 

Firma y Sello: -inna y Sello:
,�1· V . 

� ��JJ.���.� 
a-
� 

-.�J.� . ·,\\' Rl�lP(>I(-;-. 
, ;¡ R --.; 11:-, ¡¡ 'd !{,\J. 

1 ,., 1 I . \.,:-, I" 1 �:,:-r.·; l._ 1.\ 1 

RT l'T I T. \íT \-¡-

Teléfono: 696-5910 Telefax: 382-1495 Nextel: 829*9764 RPM #276977 Cel.:·99031-6t:i87 / 99829-9764-. 
ventas@gyninspecciones.com navarro@gyninspecciones,com gyn_inspecrciones@hotmail.com 

Jr. Diez canseco Nº 120 - Urb. Ingeniería - San_ Martín de Porres 
www.gyninspecciones,com 



N" Formato: 

� 

SOINSA 
REGISTRO DE CALIDAD SOINSA-SIG-RE-CDP-037 

Sociecud Industrial del Metal S.A. 
Revisión: 

00 

Protocolo de Control Dimensional y Premontaje Fecha: 

08/04/2010 

PROYECTO: CODIGO DE ELEMENTO 

"ALMACEN GENERAL " - MINERA LA ZANJA COLUMNAS: C--01 - C-15 

PLANO DE UBICACIÓN : FECHA: REGISTRO N° 

354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 10/04/2010 SOINSA-SIG-RE-CDP--037--01 

Columna Tolerancia 

C-01 +/-3 mm 

C-02 +/- 3 mm 

C-03 +/-3 mm 

C-04 +/- 3 mm 

C-05 +/- 3 mm 

C-06 +/-3 mm 

C-07 +/-3 mm 

C-08 +/-3 mm 

C-09 +/-3 mm 

C-10 +/-3 mm 

C-11 +/- 3 mm 

C-12 +/-3 mm 

C-13 +/-3 mm 

C-14 +/-3 mm 

C-15 +/- 3 mm 

OBSERVACIONES: 

C CONFORME . NC NO CONFORME 
······-···-·-····------·----

Longitud Nominal Longitud Real 
h1 

5633 

5633 

5633 

5633 

5633 

5633 

5633 

5633 

5633 

5633 

5633 

5633 

5100 

5100 

5100 

h2 h1 

5700 5630 

5700 5630 

5700 5630 

5700 5630 

5700 5630 

5700 5630 

5700 5630 

5700 5630 

5700 5630 

5700 5630 

5700 5630 

5700 5630 

5100 5100 

5100 5100 

5100 5100 

ESQUEMA DIMENSIONAL 

-

¡_LJ 

"
u 

------·-·······- ··----···-····--·············--------····-·····················------

h2 

5700 

5700 

5700 

5700 

5700 

5700 

5700 

5700 

5700 

5700 

5700 

5700 

5700 

5700 

5700 

-------- ·-·-··- ·-····-- . ... .. . . .. ... ...... ....... ·····--·· --·- - ····- .
. . ·- .... . . . . . 

POR EL CONTRATISTA FIRMA FECHA BISA 

CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

MIGUEL FARGE 

RESIDENTE DE OBRA 
SUPERVISOR DE CONSTRUCCION 

ISRAEL CARDENAS 

Resultado 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

FIRMA FECHA 



N
° 

Fonnato: 

[i 
SOINSA

REGISTRO DE CALIDAD SOINSA-SIG-RE-CDP-037 

Sociedad Industrial del Metal S.A. 
Revisión: 

00 

Protocolo de Control Dimensional y Premontaje Fec-.ha: 

08/04 /201 O 

PROYECTO: CODIGO DE ELEMENTO 

"ALMACEN GENERAL " - MINERA LA ZANJA TIJERALES: T -01 - T -06 

PLANO DE UBICACIÓN FECHA: REGISTRO Nº: 

354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 12/04/2010 SOINSA-SIG-RE-CDP-037-02 

Tijeral Tolerancia 
Lonaitud Nominal Lonaitud Real 

Resultado 
L (mm) H(mm) L (mm) Hlmml 

T-01 +/- 3 mm 14652 2000 14650 2000 e 

T-02 +/- 3 mm 14652 2000 14650 2000 e 

T-03 +/- 3 mm 14652 2000 14650 2000 e 

T-04 +/- 3 mm 14652 2000 14650 2000 e 

T-05 +/- 3 mm 14652 2000 14650 2000 e 

T-06 +/- 3 mm 14652 2000 14650 2000 e 

ESQUEMA DIMENSIONAL 

OBSERVACIONES: 
-----··-·---·-·· ···---------·······--------·····-··· -----·························------

C CONFORME : NC · NO CONFORME 

f---------------------···-···-··-----···········--·--------········-········-····-----···-·············-············ ·· 

--------------------------·······-···-·····--· ····---·-··-···-·-······ 

POR EL CONTRATISTA FIRMA FECHA BISA FIRMA FECHA 

CONTROL DE CALIDAD 
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

MIGUEL FARGE 

RESIDENTE DE OBRA 
SUPERVISOR DE CONSffiUCCION 

ISRAEL CARDENAS 



Nº Formato: 

[¡] 
SOINSA

REGISTRO DE CALIDAD SOINSA-SIG-RE-CDP-037 

Soc:iodad lnduslrial del Metal S.A. 
Revisión: 

00 

Protocolo de Control Dimensional y Premontaje Fecha: 
08/04/2010 

PROYECTO: CODIGO DE ELEMENTO 
" ALMACEN GENERAL " - MINERA LA ZANJA AMARRES: A-01 - A-25 

PLANO DE UBICACIÓN : FECHA: 
1 

REGISTRO Nº : 
354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 14/04/2010 SOINSA-SIG-RE-CDP-037-03 

Tijeral Tolerancia 
Lonaitud Nominal Longitud Real 

Resultado L (mm) L (mm) 

A-01 +/- 3 mm 5993 5990 e 

A-02 +/- 3 mm 5993 5990 e 

A-16 +/- 3 mm 5993 5990 e 

A-17 +/- 3 mm 7443 7440 e 

A-18 +/- 3 mm 7443 7440 e 

A-19 +/- 3 mm 7443 7440 e 

A-20 +/- 3 mm 7443 7440 e 

A-21 +/- 3 mm 4323 4320 e 

A-22 +/- 3 mm 4323 4320 e 

A-23 +/- 3 mm 6323 6320 e 

A-24 +/- 3 mm 8323 8320 e 

A-25 +/- 3 mm 5993 5990 e 

ESQUEMA DIMENSIONAL 

OBSERVACIONES: 
-----------·-------------····-······--···-··-······-··-·······-······· · · ···-·-·-·-·········· ·-·········· 

C : CONFORME ; NC : NO CONFORME 

>-------------···--···-·-··-·-····-·-·-···--···-----···-················-··-------------······-····-----·························-·····--·········· 

1-------------------------------·······-·-···-·······-·········-

POR EL CONTRATISTA ARMA FECHA BISA FIRMA FECHA 

CONTROL DE CALIDAD 
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

MIGUEL FARGE 

RESIDENTE DE OBRA 
SUPERVISOR DE CONSTRUCCION 

tsRAEL CARDENAS 



Nº Formato: 

� 

SOINSA 
REGISTRO DE CALIDAD SOINSA-SIG-RE-CDP-037 

Sociedad Industrial del Melol S.A. 
Revisión: 

00 

Protocolo de Control Dimensional y Premontaje Fecha: 

08/04/2010 

PROYECTO: CODIGO DE ELEMENTO 

"ALMACEN GENERAL " - MINERA LA ZANJA ARIOSTRE: R-01 - R-33 

PLANO DE UBICACIÓN FECHA: 

354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 17/04/2010 
1 

REGISTRO Nº · 

SOINSA-SIG-RE-CDP-037-04 

Tijeral 

R-01 

R-02

R-08

R-09

R-24 

R-25-27 

R-28 

R-29 

R-30 

R-31 

R-32 

R-33 

Tolerancia 

+/- 3 mm 

+/- 3 mm 

+/- 3 mm 

+/- 3 mm 

+/- 3 mm 

+/- 3 mm 

+/- 3 mm 

+/- 3 mm 

+/- 3 mm 

+/- 3 mm 

+/- 3 mm 

+/- 3 mm 

1 o o 
o " 

OBSERVACIONES: 

Longitud Nominal 
L (mm) 

5942 

5942 

5942 

2792 

2792 

7137 

3340 

3340 

3340 

3340 

3340 

3320 

ESQUEMA DIMENSIONAL 

\.-. 1 • \ \11, ¡ ,¡,

Lonqitud Real 
L (mm) 

5940 

5940 

5940 

2790 

2790 

7135 

3340 

3340 

3340 

3340 

3340 

3320 

-------------··-·····-·-···--···-·····················-··-····························· ·························-········· 

C : CONFORME : NC : NO CONFORME 
·······································-----·············-··························· 

POR EL CONTRATISTA FIRMA FECHA BISA 

CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

MIGUEL FARGE 

RESIDENTE DE OBRA 
SUPERVISOR DE CONSTRUCCION 

ISRAEL CARDENAS 

Resultado 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

,: 1 

FIRMA FECHA 



Nº FORMATO: 

[¡J 
SOINSA REGISTRO DE CALIDAD 

SOINSA-SIG-RE-IVS-038 

REVISION: 
Soc6edad Industrial del Metal S.A. 

00 

FECHA: 

INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA 
10/04/2010 

PROYECTO: ELEMENTO DE ESTRUCTURA 

" ALMACEN GENERAL " - MINERA LA ZANJA COLUMNAS, TIJERALES Y AMARRES DE PORTICOS 

PLANO DE UBICACIÓN FECHA: 

1
REGISTRO Nº 

354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 12/04/2010 SOINSA-SIG-RE-IVS-038-01 

ITEM ELEMENTO CODIGO JUNTA WPS SOLDADOR INSPECCION /RESULTADO 

1 COLUMNA C--01 FILETE GYN--014-10 w--01 ,/ c 

2 COLUMNA C--02 FILETE GYN--014-1 O w--02 ,/ c 

3 COLUMNA C--03 FILETE GYN--014-1 O w--03 ,/ c 

4 COLUMNA C--04 FILETE GYN--014-1 O w--04 ,/ e 

5 COLUMNA C--05 FILETE GYN--014-10 w--05 ,/ e 

6 COLUMNA C--06 FILETE GYN--014-10 w--05 ,/ e 

7 COLUMNA C--07 FILETE GYN--014-10 w--02 ,/ c 

8 COLUMNA C--08 FILETE GYN--014-10 w--02 ,/ c 

9 COLUMNA C--09 FILETE GYN--014-10 w--02 ,/ c 

10 COLUMNA C-10 FILETE GYN--014-10 w--01 ,/ c 

11 COLUMNA C-11 FILETE GYN--014-10 w--05 ,/ c 

12 COLUMNA C-12 FILETE GYN--014-10 w--02 ,/ c 

13 COLUMNA C-13 FILETE - w--01 ,/ c 

14 COLUMNA C-14 FILETE - w--01 ,/ e 

15 COLUMNA C-15 FILETE - w--01 ,/ c 

16 TIJERAL T--01 TOPE GYN--015-1 O w--04 ,/ e 

17 TIJERAL T--02 TOPE GYN--015-1 O w--04 ,/ c 

18 TIJERAL T--03 TOPE GYN--015-1 O w--01 ,/ c 

19 TIJERAL T--04 TOPE GYN--015-10 w--03 ,/ c 

20 TIJERAL T--05 TOPE GYN--015-10 w--02 ,/ e 

21 TIJERAL T--06 TOPE GYN--015-10 w--02 ,/ c 

22 AMARRE A--01 TOPE GYN--015-1 O w--01 ,/ c 

23 AMARRE A--02 TOPE GYN--015-10 w--01 ,/ c 

24 AMARRE A--03 TOPE GYN--015-10 w--01 ,/ c 

25 AMARRE A--04 TOPE GYN--015-10 w--01 ,/ e 

26 AMARRE A--05 TOPE GYN--015-10 w--01 ,/ c 

27 AMARRE A--06 TOPE GYN--015-10 w--01 ,/ c 

28 AMARRE TP--01 TOPE GYN--015-1 O w--03 ...¡ c 

29 AMARRE TP--02 TOPE GYN--015-1 O w--02 ,/ c 

30 AMARRE TP--03 TOPE GYN--015-10 w--01 ,/ c 

31 AMARRE TP--04 TOPE GYN--015-10 w--01 ...¡ c 

OBSERVACIONES: 

Criterios de aceptación; dadas en AWS 01.1-2002. La frecuencia de porosidad en conexiones de filete; la suma de los diámetros de burbuias de porosidad no excede 10mm en 

cualauier pulgada lineal de cordón de soldadura v no excede tambien 20mm en 12" de lonaitud de soldadura. Por tanto los cordones de soldaduras son conformes 0 aceptadas. 

C:COHFORME NC: NO CONFORME 

POR EL CONTRATISTA FIRMA FECHA BISA FIRMA FECHA 

CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

········· ...... 

MIGUEL FARGE 

JEFE DE OBRA SUPERVISOR 

--·-·-····· .. 
ISRAEL CARDENAS 



SOINSA 
Sociedad Industrial del Metal S.A. 

PROYECTO: 

" ALMACEN GENERAL " - MINERA LA ZANJA 

PLANO DE UBICACIÓN 

354GP0017 A-7 48-01-001 / 354GP0017 A-7 48-02-001 

ENSAYO EN JUNTA DE FILETE 

RESULTADOS 

OBSERVACIONES: 

REGISTRO DE CALIDAD 

ENSAYO POR TINTES PENETRANTES 

CODIGO DE ELEMENTO 

COLUMNAS: C-01 - C-15 

FECHA: REGISTRO Nº : 

N° FORMATO: 

SOINSA-SIG-RE-ETP-039 

REVISION: 

00 

FECHA: 

10/04/2010 

12/04/2010 SOINSA-RC-ETP-039-01 

PROCEDIMIENTO 

1. Limpieza Prevía de Oxídos y Elementos Contaminantes. Use el Limpiador.

2. Aplicar el Liquido Penetrante y dejar un mínimo de 10 minutos.

3. Remover el exceso del Penetrante con el Limpiador.

4. Aplicar el Revelador en forma Homogenea en varias Capas.

S. Inspección; Indicaciones Relevantes y No Relevantes; de acuerdo a AWS 01.1 - 2002

6. Limpieza Final con Solventes que no afectan la Integridad del Material

Crilerios de aceptación, dadas en AWS 01 1-2002 La freruenc1a de porosidad en conexiones a filete; la suma de los diámetros de burbu¡as de porosidad no excede 10mm en 

cualquier pulgada lineal de cordón de soldadura y no excede tamb1en 20mm en 12" de longitud de soldadura Por tanto los cordones de soldaduras son conformes o aceptadas 

POR EL CONTRATISTA FIRMA FECHA 
BISA FIRMA FECHA 

CONTROL DE CALIDAD 
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

MIGUEL FARGE 

JEFE DE OBRA 
SUPERVISOR 

ISRAEL CARDENAS 



Nº FORMATO: 

i 
SOINSA 

REGISTRO DE CALIDAD 
SOINSA-SIG-RE-ETP-039 

REVISION: 

Sociedad Industrial del Metal S.A. 
00 

FECHA: 

ENSAYO POR TINTES PENETRANTES 
10/04/201 O 

PROYECTO: CODIGO DE ELEMENTO 

" ALMACEN GENERAL" - MINERA LA ZANJA TIJERALES T-01 Y T-03 

PLANO DE UBICACIÓN FECHA: REGISTRO Nº : 

354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 13/04/2010 SOINSA-RC-ETP-039-02 

ENSAYO EN PASE RAIZ PROCEDIMIENTO 

1. Limpieza Previa de Oxidos y Elementos Contaminantes. Use el Limpiador.

2. Aplicar el Liquido Penetrante y dejar un mínimo de 10 minutos.

3. Remover el exceso del Penetrante con el Limpiador.

4. Aplicar el Revelador en forma Homogenea en varias Capas.

5. Inspección; Indicaciones Relevantes y No Relevantes; de acuerdo a AWS D1.1 - 2002

6. Limpieza Final con Solventes que no afectan la Integridad del Material

RESULTADOS 

OBSERVACIONES: 

Criterios de aceptación; dadas en AWS Dl.1-2002. La frecuencia de porosidad en conexiones a tope; la suma de los diámetros de burbujas de porosidad no excede 10mm en 

cualquier pulgada lineal de cordón de soldadura y no excede tambien 20mm en 12" de longilud de soldadura. Por tanto los cordones de soldaduras son conformes o aceptadas. 

POR EL CONTRATISTA FIRMA FECHA BISA FIRMA FECHA 

CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

MIGUEL FARGE 

JEFE DE OBRA SUPERVISOR 

ISRAEL CARDENAS 



Nº FORMATO: 

� 

SOINSA 
REGISTRO DE CALIDAD 

SOINSA-SIG-RE-ETP-039 

REVISION: 
Sociedad Industrial del Metal S.A. 

00 

FECHA: 

ENSAYO POR TINTES PENETRANTES 
10/04/2010 

PROYECTO: CODIGO DE ELEMENTO 

" ALMACEN GENERAL" - MINERA LA ZANJA TIJERAL T-05 

PLANO DE UBICACIÓN FECHA: REGISTRO Nº : 

354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 14/04/2010 SOINSA-RC-ETP-039-03 

ENSAYO EN PASE RAIZ PROCEDIMIENTO 

1. Limpieza Previa de Oxidos y Elementos Contaminantes. Use el Limpiador.

2. Aplicar el Liquido Penetrante y dejar un mínimo de 10 minutos.

3. Remover el exceso del Penetrante con el Limpiador.

4. Aplicar el Revelador en forma Homogenea en varias Capas.

5. Inspección; Indicaciones Relevantes y No Relevantes; de acuerdo a AWS D1.1 - 2002

6. Limpieza Final con Solventes que no afectan la Integridad del Material

RESULTADOS 

OBSERVACIONES: 

Criterios de aceptación; dadas en AWS D1 .1-2002. La frecuencia de porosidad en conexiones a tope; la suma de los diámetros de burbujas de porosidad no excede 10mm en 

cualquier pulgada lineal de cordón de soldadura y no excede tambien 20mm en 12" de longitud de soldadura. Por tanto los cordones de soldaduras son confonnes o aceptadas. 

' POR EL CONTRATISTA FIRMA FECHA BISA FIRMA FECHA 

CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

MIGUEL FARGE 

JEFE DE OBRA SUPERVISOR 

1----····················· 

ISRAEL CARDENAS 



1[¡] 
SOINSA
Sociedad Industrial del Metal S.A. 

PROYECTO: 

"ALMACEN GENERAL" - MINERA LA ZANJA 

PLANO DE UBICACIÓN 

354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 

ENSAYO EN PASE RAIZ 

RESULTADOS 

OBSERVACIONES: 

Nº FORMATO: 

REGISTRO DE CALIDAD 
SOINSA-SIG-RE-ETP-039 

REVISION: 

00 

FECHA: 

ENSAYO POR TINTES PENETRANTES 
10/04/2010 

CODIGO DE ELEMENTO 

TIJERAL T-06 

FECHA: REGISTRO Nº : 

15/04/2010 SOINSA-RC-ETP-039-04 

PROCEDIMIENTO 

1. Limpieza Previa de Oxidos y Elementos Contaminantes. Use el Limpiador.

2. Aplicar el Líquido Penetrante y dejar un minimo de 10 minutos.

3. Remover el exceso del Penetrante con el Limpiador.

4. Aplicar el Revelador en forma Homogenea en varias Capas.

S. Inspección; Indicaciones Relevantes y No Relevantes; de acuerdo a AWS D1.1 - 2002

6. Limpieza Final con Solventes que no afectan la Integridad del Material

Criterios de aceptación; dadas en AWS D1 .1-2002. La frecuencia de porosidad en conexiones a tope: la suma de los diámetros de burbujas de porosidad no excede 10mm en 

cualquier pulgada lineal de cordón de soldadura y no excede tambien 20mm en 12" de longitud de soldadura. Por tanto los cordones de soldaduras son conformes o aceptadas. 

POR EL CONTRATISTA FIRMA FECHA BISA FIRMA FECHA 

CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

MIGUEL FARGE 

JEFE DE OBRA SUPERVISOR 

ISRAEL CARDENAS 



N° FORMATO: 

� 

SOINSA REGISTRO DE CALIDAD 
SOINSA-SIG-RE-ETP-039 

REVISION: 
Sociedad Industrial del Metal S.A. 

00 

FECHA: 

ENSAYO POR TINTES PENETRANTES 
10/04/2010 

PROYECTO: CODIGO DE ELEMENTO 

" ALMACEN GENERAL " - MINERA LA ZANJA TIJERAL T-02 

PLANO DE UBICACIÓN : FECHA: REGISTRO Nº : 

354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 15/04/2010 SOINSA-RC-ETP-039-05 

ENSAYO EN ACABADO PROCEDIMIENTO 

1. Limpieza Previa de Oxidos y Elementos Contaminantes. Use el Limpiador.

2. Aplicar el Liquido Penetrante y dejar un mínimo de 10 minutos. 

3. Remover el exceso del Penetrante con el Limpiador. 

4. Aplicar el Revelador en forma Homogenea en varias Capas.

5. Inspección; Indicaciones Relevantes y No Relevantes; de acuerdo a AWS D1 .1 - 2002 

6. Limpieza Final con Solventes que no afectan la Integridad del Material

RESULTADOS 

OBSERVACIONES: 

Criterios de aceptación; dadas en AWS D1.1-2002. La frecuencia de porosidad en conexiones a tope; la suma de los diámetros de burbujas de porosidad no excede 10mm en 

cualquier pulgada lineal de cordón de soldadura y no excede tambien 20mm en 12· de longitud de soldadura. Por tanto los cordones de soldaduras son conformes o aceptadas. 

POR EL CONTRATISTA FIRMA FECHA BISA FIRMA FECHA 

CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

MIGUEL FARGE 

JEFE DE OBRA SUPERVISOR 

ISRAEL CARDENAS 



i 
SOINSA 
Sociedad Industrial del Metal S.A. 

PROYECTO: 

" ALMACEN GENERAL" - MINERA LA ZANJA 

PLANO DE UBICACIÓN 

354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 

ENSAYO EN ACABADO 

RESULTADOS 

OBSERVACIONES: 

Nº FORMATO: 

REGISTRO DE CALIDAD 
SOINSA-SIG-RE-ETP-039 

REVlSION: 

00 

FECHA: 

ENSAYO POR TINTES PENETRANTES 
10/04/2010 

CODIGO DE ELEMENTO 

TIJERAL T-04 

FECHA: REGISTRO Nº : 

16/04/2010 SOINSA-RC-ETP-039-06 

PROCEDIMIENTO 

1. Limpieza Previa de Oxidos y Elementos Contaminantes. Use el Limpiador.

2. Aplicar el Liquido Penetrante y dejar un minimo de 10 minutos.

3. Remover el exceso del Penetrante con el Limpiador.

4. Aplicar el Revelador en forma Homogenea en varias Capas.

S. Inspección; Indicaciones Relevantes y No Relevantes; de acuerdo a AWS D1.1 - 2002

6. Limpieza Final con Solventes que no afectan la Integridad del Material

Criterios de aceptación; dadas en AWS D1 .1-2002. La frecuencia de porosidad en conexiones a tope; la suma de los diámetros de burbujas de porosidad no excede 10mm en 

OJalquier pulgada lineal de cordón de soldadura y no excede tambien 20mm en 12" de longitud de soldadura. Por tanto los cordones de soldaduras son conformes o aceptadas. 

POR EL CONTRATISTA FIRMA FECHA BISA FIRMA FECHA 

CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

MIGUEL FARGE 

JEFE DE OBRA SUPERVISOR 

ISRAEL CARDENAS 



N" FORMATO: 

[i 
SOINSA

REGISTRO DE CALIDAD 
SOIN A-SIG-RE- TP-039 

R VISION: 

Sociedad Industrial del Metal S.A. 
00 

FECHA: 

ENSAYO POR TINT S PEN TRANT S 
10/04/2010 

PROYECTO: COOIGO DE ELEMENTO 

" ALMACEN GENERAL " - MINERA LA ZANJA AMARR D PORTICOS: TP-01 / 02 / 03 / 04 

PLANO DE UBICACIÓN F CHA. REGISTRO Nº 

354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 16/04/2010 SOINSA-RC- TP-039-07 

ENSAYO EN PASE RAIZ PROCEDIMIENTO 

1. Limpieza Previa do Oxldos y Elementos Contaminantes. Uso el Limpiador. 

2. Aplicar el liquido Penetrante y dejar un minimo do 10 minutos. 

3. Remover el exceso del Penetrante con el limpiador. 

4. Aplicar el Revelador en forma Homogonea en varias Capas. 

5. Inspección; Indicaciones Relevantes y No Relevantes; do acuerdo a AWS 01 .1 - 2002 

RESULTADOS 

OBSERVACIONES: 

6. Limpieza Final con Solventes que no afectan la Integridad del Matorlal 

...· 

-, ... Í·'.'31f.. l·\

:, 

f 

·- ·-

-··- .. � 

\/_ 

Crilerios de aceptación; dadas en AWS D1 .1-2002. La frecuencia de orosldad en conexiones a to e; la suma de los cliámelros ele burbu as do orosldad no excedo 10mm en 

OJal uier ul ada lineal de cordón de soldadura no excede tambien 20mm en 12" de longllud de soldadura. Por Ianlo los cordones de soldaduras son conlormes o a o tedas 

POR EL CONTRATISTA FIRMA FECHA BISA FIRMA 

CONTROL D CALIDAD AS -GURAMI NTO DE CALIDAD 

MIGU -L FARGE 

JEFE D OBRA SUPERVI 01� 

ISRAEL CARO NAS 

F CHA 



·9·
INFORME 

Fecha 

SOINSA 
Proyecto: Almacén General Minera "La Zanja" 15/05/201 O 

INFORME DE VERIFICACION D� PREPARACION DE SUPERFICIE V 
APLICACIÓN DE REGUSBI IENTO� "BONN" 

Elaborado por 

Dirigido A 

Cliente 

SOINSA 

lng. Christian Varillas Ochoa 
Su ervlsor Técnico Chemlfabrlk Perú S.A.C. 

lng. Miguel Farge 
SOINSA 

SOINSA 

< CHEMIFABAIH PEAU S.A.C. 

RECUBRIMIENTOS INDUSTRIALES MARINOS Y AROUITECTONICOS 
Jr. Sucre 129 Urb. Vulcano Ate - Telef. 349-6852 chemi@chemifabrik.com.pe 

FIRMAS 

'iv- - ,�- __ ¡ 
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----



·'9·
INFORME 

Fecha 

SOINSA 
Proyecto: Almacén General Minera "La Zanja" 15/05/201 O 

INFORME 

1. ALCANCE

El presente informe describe la limpieza de superficie y medición de rugosidad 
previo a la aplicación de la primera capa, verificación de la correcta aplicación y 
medición de espesores de la capa base BONN MASTIC PRIMER LR y la capa 
de acabado BONN MASTIC LR RAL 7035; las labores fueron realizados en el 
taller de SOINSA ubicado en Puente Piedra. 

Preparación de superficie especificada 
Limpieza con abrasivo a grado Comercial SSPC- SP5. 
Perfil de rugosidad de 2.0 (mils.). 

• SISTEMA TOTAL DE PINTURA

SISTEMA EPOXICO 

1ra BONN MASTIC PRIMER LR 

2da BONN MASTIC LR RAL 7035 

TOTAL {min.) 

Estructuras Observadas 

6 Tijerales 
6 Columnas 
Arriostres 
Amarres. 
Cerramientos. 

2. DESCRIPCION DE LA ASESORIA TECNICA BRINDADA

Documentos y normas de referencia 

4 Mils 

4 Mils 

8 Mils 

SSPC - PA1 
SSPC-SPS 
ASTM D-4417-93 

ASTM D 1444 
SSPC-PA2 

Pintado de acero para taller, campo y mantenimiento. 
Limpieza con chorro abrasivo a presión grado metal Blanco. 
Método estándar para la medición en campo del perfil de 
rugosidad en una superficie tratada con abrasivo a presión. 
Medición de película húmeda con calibradores de muesca. 
Medición de espesores de película seca. 

< CHEMIFA8RIK PERU S.R.C. 
RECUBRIMIENTOS INDUSTRIALES MARINOS Y AROUITECTONICOS 

Jr. Sucre 129 Urb. Vulcano Ate - Telef. 349-6852 chemi@chemifabrik.com.pe 



INFORME 

SOINSA ·6·
Proyecto: Almacén General Minera "La Zanja" 

Equipos utilizados durante la inspección. 

Micrómetro marca MITUTOYO 
Cintas replicas PRESS- O- FILM 
Medidor de película seca ELCOMETER 456 
Psicrometro Bacharat (medidor de temperatura Ambiental) 
Termómetro de superf ície 

3. PREPARACION DE SUPERFICIE

a) Limpieza con abrasivo

Fecha 

15/05/201 O 

En los días donde se realizo la supervIsIon se verifico la preparación de 
superficie alcanzando el grado metal blanco de acuerdo a la norma SSPC­
SP5; estos se encuentran detallados en los reportes de servicio de inspección 
técnica ( Formato Nº 3). La limpieza de superficie se realizo en el taller de 
SOINSA 

• Se utilizó como abrasivo:
Arena de río (Sílice). 

b) Medición del perfil de rugosidad

El perfil de rugosidad fue Medido con las cintas PRESS O FILL y el 
micrómetro TESTEX MITUTOYO 

NS! de Resultado de rugosidad PROMEDIO 

medición 
1 
2 

2.5 Mils 
2.1 Mils. 2.3 Mils 

< CHEMIFA8AIK PEAU S.A.C. 

RECUBRIMIENTOS INDUSTRIALES MARINOS Y AROUITECTONICOS 
Jr. Sucre 129 Urb. Vulcano Ate - Tele!. 349-6852 chemi@chemifabrik.com.pe 
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SOINSA 
Proyecto: Almacén General Minera "La Zanja" 15/05/201 O 

1 ra Medición - Rugosidad: 2.5 2da Medición - Rugosidad: 2.1 

c) Medición de condiciones ambientales.

Las condiciones ambientales fueron tomadas antes de la aplicación, durante la 
aplicación y después de la aplicación siendo en general condiciones 
ambientales favorables. 

CUADRO RESUMEN 

Humedad Temp. de Temp. de 
relativa Punto de roció Superficie 

83% 16 °C 19 °C 

4. APLICACIÓN DE RECUBRIMIENTOS

Equipos de Aplicación 

Equipo de baja presión (tipo Copa). 
Utilizando pistola de aspersión pe abanico 
Dilución : 25% diluyente D820 

Primera Capa 

Bonn Mastic Primer LA (color GRIS) 

Lotes Parte A: 3737 
Parte B: 3934 

Descripción 

Condiciones favorables 

< CHEMIFA8AIK PEAU S.A.C. 

RECUBRIMIENTOS INDUSTRIALES MARINOS Y ARQUITECTONICOS 
Jr. Sucre 129 Urb. Vulcano Ate -Tele!. 349-6852 chemi@chemifabrik.com.pe 
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SOINSA • • 

Proyecto: Almacén General Minera "La Zanja" 

Segunda Capa 

Bonn Mastic LR Acabado: Satinado RAL 7035 

Se verifico la correcta aplicación de la primera y segunda capa 

No presenta defectos en la aplicación. 

< CHEMIFA8AIK PEAU S.R.C. 

RECUBRIMIENTOS INDUSTRIALES MARINOS Y ARQUITECTONICOS 
Jr. Sucre 129 Urb. Vulcano Ate - Tele!. 349-6852 chemi@chemifabrik.com.pe 

Fecha 

15/05/201 O 
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SOINSA • • 

Proyecto: Almacén General Minera "La Zanja" 15/05/201 O 

Se presentaron modificaciones en las estructuras las cuales causaron 
quemaduras en las capas de pintura; estas fueron arenadas y repintadas 
respetando el sistema de pintado y el espesor requerido. 

5. REGISTRO ESPESORES DE PELICULA SECA.

Descripción. Cada SPOT es el resultado promedio de tres mediciones 
realizadas alrededor de un punto de las estructuras medidas. 

Los espesores tomados en detalle se encuentran en los reportes diarios; los 
siguientes cuadros son resumenes de dichos reportes. 

PRIMERA CAPA 

TIJERAL 01 

Ni 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

SPOTS 

Espesor 
6.0 6.7 7.3 7.4 6.0 5.2 5.4 5.0 5.8 6.5 

(mils) 

Espesor de película seca promedio = 6.8 Mils. 

TIJERAL 02 

NII 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

SPOTS 

Espesor 
7.0 4.2 4.4 3.8 5.4 6.0 6.8 7.2 6.4 6.5 

(mils) 

Espesor de película seca promedio = 6.1 Mils. 

< CHEMIFA8RIK PERU S.A.C. 

RECUBRIMIENTOS INDUSTRIALES MARINOS Y AROUITECTONICOS 
Jr. Sucre 129 Urb. Vulcano Ate - Tele!. 349-6852 chemi@chemifabrik.com.pe 
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SOINSA 
Proyecto: Almacén General Minera "La Zanja" 

TIJERAL 03 

Espesor 

mils 
4.4 4.2 6.5 6.0 4.8 5.2 5.0 5.0 5.0 5.7 

Espesor de película seca promedio = 5.5 Mils. 

TIJERAL 05 

4.8 4.5 5.4 5.8 8.0 6.6 5.4 6.0 8.2 4.4 

Espesor de película seca promedio = 6. 7Mils. 

TIJERAL 06 

5.2 5.0 4.4 4.6 5.0 6.8 6.6 8.2 6.0 5.4 

Espesor de película seca promedio = 6.1 Mils. 

COLUMAS (RESUMEN) 

Espesor de película seca promedio = 5.0 Mils. 

< CHEMIFA8RIK PERU S.A.C. 

RECUBRIMIENTOS INDUSTRIALES MARINOS Y ARQUITECTONICOS 
Jr. Sucre 129 Urb. Vulcano Ate - Telef. 349-6852 chemi@chemifabrik.com.pe 

Fecha 

15/05/201 O 
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SOINSA 
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ARRIOSTRES Y AMARRES CON PALETAS Y SIN PALETAS 

12 

Espesor mils 4.8 4.6 5.1 3.7 4.3 3.2 4.0 4.5 4.7 4.8 

Espesor de película seca promedio = 4.5 Mils. 

SEGUNDA CAPA 

TIJERAL 01 

Espesor mils 8.8 8.0 7.4 7.5 8.8 8.5 7.6 8.1 8.1 7.3 

Espesor de película seca promedio = 8.0 Mils. 

TIJERAL 02 

Espesor 
(mils 

Espesor de película seca promedio = 8.2 Mils. 

TIJERAL 03 

Es!::or 
12.0 11.5 1 o.o 9.6 8.5 9.0 9.1 8.2 8.0 12.0 

Espesor de película seca promedio = 9.5 Mils. 

< CHEMIFR8RIK PERU S.R.C. 
RECUBRIMIENTOS INDUSTRIALES MARINOS Y AROUITECTONICOS 

Jr. Sucre 129 Urb. Vulcano Ate - Telef. 349-6852 chemi@chemifabrik.com.pe 

Fecha 

15/05/201 O 
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TIJERAL 04 

•• 
SPOTS 1 lO 

Espesor 
mils 

11.5 14.0 8.5 10.5 8.5 9.0 9.2 8.0 9. 7 9.8 

Espesor de película seca promedio = 9.5 Mils. 

TIJERAL 05 

tfl
'" ,¡ 

SPOTS 1 ir. 2 ,, 3 4 6 r 6 7'.� a 9 1Q 
., ·.,'', " ... 

Espesor 
10.0 9.0 8.5 8.0 9.2 9.5 9.0 9.4 9.3 9.0 

(mils) 

Espesor de película seca promedio = 9.0 Mils. 

TIJERAL 06 

6 

Espesor 
mils 

8.0 7.6 8.4 8.2 9.0 9.2 11.0 8.0 7.8 8.2 

Espesor de película seca promedio = 8. 7 Mils. 

COLUMAS (RESUMEN) 

9 10 

8. 7 8.4 

Espesor 
mils 

8.3 8.0 8.9 7.9 8.2 7.9 8.5 7.8 8.3 8.4 

Espesor de película seca promedio = 8.5 Mils. 

< CHEMIFR8AIK PEAU S.R.C. 

RECUBRIMIENTOS INDUSTRIALES MARINOS Y ARQUITECTONICOS 
Jr. Sucre 129 Urb. Vulcano Ate - Tele!. 349-6852 chemi@chemifabrik.com.pe 
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1ra 
2da 

INFORME Fecha 

SOINSA 
Proyecto: Almacén General Minera "La Zanja" 15/05/201 O 

CUADRO RESUMEN DE ESPESORES 

PAODUC"FO/COtOR 

Bonn Mastic LR Primer- Gris Claro 
Bonn Mastic LR- RAL 7035 

Lectura fte ePS :tomada 
tAin. Máx. Prom. 
3.4 7.3 5.5 
7.2 14.0 8.7 

Promedio General (Mils) 8.7 Mils 

6. CONCLUSIONES

La preparación de superficie en las estructuras observadas cumplen con lo 
requerido (limpieza con chorro abrasivo al grado metal Blanco SSPC - SP5) 

El perfil de rugosidad alcanzado esta dentro de lo requerido para asegurar 
una buena adherencia del recubrimiento aplicado. 

Los espesores cumplen con lo requerido en las estructuras observadas. 

< CHEMIFA8RIK PERU S.A.C. 

RECUBRIMIENTOS INDUSTRIALES MARINOS Y ARQUITECTONICOS 

Jr. Sucre 129 Urb. Vulcano Ate - Tele!. 349-6852 chemi@chemifabrik.com.pe 



Nº Formato 

SOINSA 
MONTAJE SOINSA-SIG-RE-VT-040 

Sociedad Industrial del Metal S.A. Revisión: 00 

Protocolo de Verificación Topográfica 

Nivelación de Placa Base de Columnas 
Fecha: 15/05/201 o 

PROYECTO: "Nmacen General - MLZ " 
AREA: Estructura Metálica 

CONTRATISTA: Sociedad Industrial del Metal S. A. 
PLANOS: 354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 

ELEMENTO (s): NIVEL SUPERIOR DE PEDESTALES DE CONCRETO 

ESQUEMA DE REFERENCIA 

,�!( 'f . ') ¡, 

• 1 . 

) : 

'1 '0' 

FECHA: _____ c_:15c../0:..:5c.:/2:..:0c.:.1.::..0 ____ _ 
Nº REGISTRO: SOINSA-SIG-RE-Vf -040-01 

PÁGINA: 01 DE 01 

INSTRUMENTO DE VERIFICACIÓN (equipo. marca. modelo. precisión. etc): ESTACION TOTAL LEICA 

MODELO: TS02 

BM REFERENCIAL (cota y coordenas) : 3629.835 

PUNTOS VERIFICADOS NIVEL NOMINAL (m) NIVEL REAL (m) DIFERENCIA(m) TOLERANCIA(mm) RESULTADO 

PEDESTAL1 3629.706 3629.655 -0.05 +/- 5 NC 

PEDESTAL 2 3629.706 3629.680 -0.03 + 1- 5 NC 

PEDESTAL3 3629.706 3629.695 -0.01 + 1- 5 NC 

PEDESTAL 4 3629.706 3629.685 -0.02 +l-5 NC 

PEDESTAL 5 3629.706 3629.660 -0.05 +/- 5 NC 

PEDESTAL6 3629.706 3629.640 -0.07 +J- 5 NC 

PEDESTAL 7 3629.706 3629.655 -0.05 + I - 5 NC 

PEDESTAL 8 3629.706 3629.670 -0.04 +/- 5 NC 

PEDESTAL 9 3629.706 3629.675 -0.03 + I - 5 NC 

PEDESTAL10 3629.706 3629.675 -0.03 +/- 5 NC 

PEDESTAL 11 3629.706 3629.665 -0.04 + /- 5 NC 

PEDESTAL12 3629.706 3629.705 0.00 +/-5 e 

PEDESTAL13 3629 706 3629.675 -0.03 + 1- 5 NC 

PEDESTAL14 3629.706 3629.635 -0.07 +/- 5 NC 

PEDESTAL15 3629.706 3629.685 -0.02 + /- 5 NC 

LEYENDA DE RESULTADO: C: CONFORME NC: NO CONFORME N/A: NO APLICA 

TOPOGRAFO: YUPNNQUI LINARES JHONY FIRMA: ___________ _ 

COMENTARIOS/OBSERVACIONES: 
Ver .anexo; para. el certificado .de .calibración.del .equipo topográfico ....................................................................................................................................................................................................................... . 

............................................................................... ·----------······································· .. ························ ......................................................................................................................................
...... ..

·······························································-··································-·················································································································································································································································· ·
····················

........................................................................................ ·----······················································································· ...................................................................................
................................................. .. 

•••••••••••••••••••••••••••••••••••••-•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• ••••••••••••••••••••••••·••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••u••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• ••••••••••••••••••••••• 

SOINSA FIRMA FECHA BISSA FIRMA FECHA 

CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

MIGUEL FARGE 

RESIDENTE DE OBRA SUPERVISOR DE CONSTRUCCION 

····· 1sRAEL CARDENAS 
..... 



SOINSA 
Sociedad Industrial del Metal S.A. 

MONTAJE 
N

º 

Formato 

SOINSA-SIG-RE-VT -040 

Revisión: 00 

Protocolo de Verificación Topográfica 

Nivelación de Placa Base de Columnas 
Fecha: 15/05/2010 

PROYECTO: "Almacen General - MLZ" 
AREA: Estructura Metálica 

CONTRATISTA: Sociedad Industrial del Metal s. A. 
PLANOS: 354GP0017A-748--01-001 / 354GP0017A-748--02-001 

ELEMENTO (s): PLACAS BASE DE COLUMNAS 

ESQUEMA DE REFERENCIA 

1 1 · r i,, ·' ', 

,. 

INSTRUMENTO DE VERIFICACIÓN (equipo, marca. modelo, prec1S1ón, etc) 

BM REFERENCIAL (cota y COOf'denas) 3630.930 

' 

., 

1 (_,í.:>Q1 J 

\ t _\(, 

ESTACION TOTAL LEICA 

MODELO: TS02 POWER-7" 

FECHA: _____ 2_21_oc.cs_,2_0_1_0 ____ _ 
Nº REGISTRO: SOINSA-SIG-RE-VT-040-02 

PÁGINA: 01 DE 01 

PUNTOS VERIFICADOS NIVEL NOMINAL (m) NIVEL REAL (m) DIFERENCIA(mm) TOLERANCIA(mm) RESULTADO 

COLUMNA 1 3630 355 3630 357 200 -+ 1-5 c 

COLUMNA2 3630 355 3630 354 -1 00 -+ ,_ 5 c 

COLUMNA3 3630.355 3630 354 -1 00 -+ /- 5 c 

COLUMNA4 3630 355 3630 354 -1 00 + I - S c 

COLUMNAS 3630.355 3630 354 -1 00 • 1-5 c 

COLUMNAS 3630 355 3630 357 2.00 +' - 5 c 

COLUMNA 7 3630 355 3630 355 000 .. ,_ 5 c 

COLUMNAS 3630 355 3630 355 0 00 -+ 1-5 c 

COLUMNA9 3630 355 3630 356 1 00 + /- 5 c 

COLUMNA 10 3630 355 3630 356 1 00 -+ ,_ 5 c 

COLUMNA 11 3630 355 3630 354 -1 00 + /- 5 c 

COLUMNA 12 3630.355 3630 356 1 00 + I - 5 c 

COLUMNA 13 3630 355 3630 352 -3.00 + /- 5 c 

COLUMNA 14 3630 355 3630 355 000 + 1 - 5 c 

COLUMNA 15 3630 355 3630 352 -3. 00 • , _ 5 c 

LEYENDA DE RESULTADO: C CONFORME NC NO CONFORME NJA:. NO APLICA 

TOPÓGRAFO: YUPANQUI LINARESJHONY FIRMA: ____________ _ 

COMENTARIOS/OBSERVACIONES: 
Y.�.�-��!��.: .. P..��a el certificado de calibración del eq��P.:?..!�P.-�,,_gc.:ráccfi.:.co:c· ______________________ _ 

········-·-···-··········---------------

SOINSA 

CONTROL DE CALIDAD 

RESIDENTE DE OBRA 

FIRMA 

MIGUEL FARGE 

····· 1SRAEL CAROENAS 
..... 

FECHA BISSA FIRMA 

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

SUPERVISOR DE CONSTRUCCION 

FECHA 



SOINSA 
N

º 

Formato: 

MONTAJE SOINSA-SIG-RE-VT-040 

Sociedad Industrial del Metal S.A. 

Revisión: i Protocolo de Verifcación Topográfica 

PROYECTO: " Almacen G eneral - MLZ " 
AREA: Estructura Metálica 

CONTRATISTA: Sociedad Industrial del Metal S. A . 
PLANOS: 354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 

ELEMENTO (s): COLUMNAS C1, C2, ...... , C15 

ESQUEMA DE REFERENCIA 

1 

41 
1 , 
1 ' 

I / 
1 ' 

11 
,, 

1/ 
,. 

' 

11 
11 

INSTRUMENTO DE VERIFICACIÓN (equipo. man:a, modelo. precisión, etc): 

BM REFERENCIAL (cota y cooolenas) 3630.930 

TOLERANCIA EN X: INDICADA mm 

1 

Verticalidad de Columnas Fecha: 

15/05/2010 

FECHA: ______ 221_0_5-'/2c..;.0_10 _____ _ 
N" REGISTRO: SO INSA-SIG-RE-VT-040-03 

PÁGINA: _
__ 0

_
1 

____ 
D

_
E 

_____ 
0

_1 _
_ 

\..!,1'-, 

• 'I•; 

ESTACI ON TO TA L LEICA 

MODELO: TS02 POWER-7" 

TOLERANCIA EN Y: INDICADA mm 

DESVIACION NOMINAL. A (mml DESVIACION REAL • A (mm) DIFERENCIA (mml 
PUNTOS VERIFICADOS RESULTADOS 

LONGm.10 
OESVIACK>N X(mm) Y(mml X(mml 

(mm) 
Y(mml X(mml Y(mml 

C1 -W14x22 5700 1/500 11.40 11.40 2.00 0.00 c 

C2-W14x22 5700 1/500 11.40 11.40 6.00 -1.00 c 

C3-W14x22 5700 1/500 11.40 11.40 7.00 1.00 c 

C4 -W14x22 5700 1/500 11.40 11.40 8.00 4.00 c 

C5-W14x22 5700 1/500 11.40 11.40 10.00 5.00 c 

C6-W14x22 5700 1/500 11.40 11.40 0.00 11.00 c 

C7 -W14x22 5700 1/500 11.40 11.40 2.00 -a.oo c 

C8-W14x22 5700 1/500 11.40 11.40 4.00 -1.00 c 

C9-W14x22 5700 1/500 11.40 11.40 3.00 2.00 c 

C10-W14x22 5700 1/500 11.40 11.40 11.00 6.00 c 

C11-W14x22 5700 1/500 11.40 11.40 11.00 2.00 c 

C12 -W14x22 5700 1/500 11.40 11.40 -4.00 11.00 c 

C13-W8x18 5100 1/500 10.20 10.20 2.00 8.00 c 

C14-W8x18 5100 1/500 10.20 10.20 7.00 -10.00 c 

C15 -W8x18 5100 1/500 10.20 10.20 4.00 -2.00 c 

LEYENDA DE RESULTADO: C: CONFORME NC: NO CONFORME N/A: NO APLICA 

TOPOGRAFO: YUPANQUI LINARES JHONY FIRMA: ___________ _ 

COMENTARIOS/OBSERVACIONES: 
Ver anexo, _Para. el. certificado. de .cahbracón del equipo. topográfico....................................................................................... ......................... ......................... ....... .. ............ .. ............ ...... . . . .. . . 

SOINSA FIRMA FECHA MINERA LA ZANJA FIRMA FECHA 

CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

·········
111GUEL FARGE

········ 

RESIDEKTE DE OBRA SUPERVISOR DE MONTAJE 

······
I
sRAEL.

CARDENAs····· 



SOINSA 
Sociedad Industrial del Metal S.A. 

PROYECTO: " Almacen General - MLZ " 
AREA: Estrudura Metálica 

CONTRATISTA: Sociedad Industrial del Metal S. A. 

MONTAJE 
N

º 

Formato 

SOINSA-SIG-RE-VT -040 

Revisión: 00 

Protocolo de Verificación Topográfica 

Nivelación de Tijerales 
Fecha: 15/05/2010 

FECHA: _____ _;;.2;c.2,.co.;;.s,_;:2_0_10'------
W REGISTRO: SOINSA-SIG-RE-VT-040-04 

PÁGINA: 01 DE 01 
PLANOS: 354GP0017A-7�1-001 / 354GP0017A-748-02-001 

ELEMENTO (s): TIJERALES: T1, T2, T3, T4, TS y T6 

ESQUEMA DE REFERENCIA 

8 

'1 :r, ', ,\.\' 

,. 

INSTRUMENTO DE VERIFICACIÓN (equipo, marca, modelo, precsón, etc) ESTACION TOTAL LEICA 

MODELO: TS02 POWER-r 

BM REFERENCIAL (cota y c:oordenas) 3630.930 

PUNTOS VERIACADOS NIVEL NOMINAL (mj NIVEL REAL NIVEL REAL 
DIFERENCIA EJE F (nvn) DIFERENCIA EJE e (nvn) 

TOLERANCI RESULTADO 
EJE F (m) EJE e (mJ A(nvn) 

TIJERAL 1 3635 445 3635.443 3635 444 ·2.00 -100 .. /. 5 c 

TIJERAL 2 3635.445 3635 445 3635 441 000 -4 00 • 1 • S c 

TIJERAL 3 3635 445 3635.442 3635 441 -3 00 -4 00 .. /. 5 c 

TIJERAL 4 3635 445 3635442 3635 441 -3 00 -4 00 .. 1- 5 c 

TIJERAL 5 3635 445 3635.441 3635 440 -400 -5 00 .. ¡. 5 c 

TIJERAL 6 3635 445 3635444 3635 441 -100 -4 00 .. /. 5 c 

LEYENDA DE RESULTADO C CONFORME NC NO CONFORME NIA NO APLICA 

TOPOGRAFO: YUPANQUI LINARES JHONY FIRMA: ____ ________ _ 

COMENTARIOS/OBSERVACIONES: 
Ver. anexo: .para. el certificado de calibración. del equipo topog

,,_
rá=fi-'-co'-'.-------

---- .. ·······----·-··········-· 

............................. ---------------------......... _._ ................................................ .. 

·····················---···---------------------------------------

SOINSA FIRMA FECHA B!SSA FIRMA FECHA 

CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

MIGUEL FARGE 

RESIDENTE DE OBRA SUPERVISOR DE CONSTRUCCION 

ISRAEL CARDENAS 



Nº Formato: 

i 
SOINSA 

MONTAJE 
SOINSA-SIG-RE-PTP-041 

Sociedad lndumlal del Metal S.A. 
Revisión: 

Protocolo de Torqueo de Pernos o 

Entre Placa Base y Pedestal de Concreto Fecha: Hoja: 

23/05/2010 01/01 

PROYECTO: "ALMACEN GENERAL • - MINERA LA ZANJA FECHA: 

23/05/2010 

PLANO DE UBICACIÓN: REGISTRO Nº : 
SOINSA-SIG-RE-PTP-041-01 

354GP0017A-743-01-001 / 354GP0017A-743-02-001 

ITEM ELEMENTO TIPO DE PERNO DIAMETRD TORQUE REQUERIOO TORQUE APLICADO 
(isometrico, CANTIDAD CONFORME 

nrnnresiva etcl 
(Material y grado) Plg l�ie kg.,n lbs-f>ie kg.,n 

1 Placa Base C-01 SAE-1020 03/4" 04 150 20.75 150 e 

2 Placa Base C-02 SAE-1020 03/4" 04 150 20.75 160 e 

3 Placa Base C-03 SAE-1020 03/4" 04 150 20.75 160 e 

4 Placa Base C-04 SAE-1020 03/4" 04 150 20.75 150 e 

5 Placa Base C-05 SAE-1020 03/4" 04 150 20.75 160 e 

6 Placa Base C-06 SAE-1020 03/4" 04 150 20.75 150 e 

7 Placa Base C-07 SAE-1020 03/4" 04 150 20.75 150 e 

8 Placa Base C-08 SAE-1020 03/4" 04 150 20.75 160 e 

9 Placa Base C-09 SAE-1020 03/4" 04 150 20.75 150 e 

10 Placa Base C-10 SAE-1020 03/4" 04 150 20.75 160 e 

11 Placa Base C-11 SAE-1020 03/4" 04 150 20.75 150 e 

12 Placa Base C-12 SAE-1020 03/4" 04 150 20.75 160 e 

13 Placa Base C-13 SAE-1020 03/4" 2 150 20.75 150 e 

14 Placa Base C-14 SAE-1020 03/4" 2 150 20.75 150 e 

15 Placa Base C-15 SAE-1020 03/4" 2 150 20.75 150 e 

OBSERVACIONES: 
................. ········· ...... 

Torquimetro: GEDORE R 300 / 4983 
·········· · ···-··· 

......... 
................. 

CONTROL DE CALIDAD FIRMA FECHA BISA FIRMA FECHA 

CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

---···-········-· 

MIGUEL FARGE 

RESIDENTE DE OBRA SUPERVISOR DE CONSTRUCCION 

ISRAEL CARDENAS 



Nº Formato: 

� 

SOINSA MONTAJE 
SOINSA-SIG-RE-PTP-041 

Sociedad lndustrt.l del Metal S.A. 

Revisión: 

Protocolo de Torqueo de Pernos o 

Entre Tijeral y Columna Fecha: Hoja: 

23/05/2010 01/01 

PROYECTO: "ALMACEN GENERAL" - MINERA LA ZANJA FECHA 

23/05/2010 

PLANO DE UBICACIÓN REGISTRO Nª 

SOINSA-SIG-RE-PTP-041-02 
354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 

TIPO DE PERNO DIAMETRO TORQUE REQUERIDO TORQUE APLICADO 
ITEM ELEMENTO (lsometrico, CANTIDAD CONFORME 

---restva etcl 
(Material y grado) Plg lbs-j>ie kg-rn lbs-pie kg-rn 

1 TIJeral 01 T-01 A-325 05/8" 10 200 27,66 200 e 

2 Tijeral 02 T-02 A-325 05/8" 10 200 27,66 200 e 

3 TIJeral 03 T-03 A-325 05/8" 10 200 27,66 200 e 

4 Tijeral 04 T-04 A-325 05/8" 10 200 27,66 200 e 

5 Tijeral 05 T-05 A-325 05/8" 10 200 27,66 200 e 

6 Tijeral 06 T-06 A-325 05/8" 10 200 27,66 200 e 

OBSERVACIONES: 
······-····· ..................... ........... 

Torquímetro: GEDORE R 300 / 4983 
····-· - - -··-··· ·······-···- ........ 

..... ················· 

............ _ ....... ............. ·····-········ ......... 

··········· ············· 

CONTROL DE CALIDAD FIRMA FECHA BISA FIRMA FECHA 

CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

.... .. 

MIGUEL FARGE 

RESIDENTE DE OBRA SUPERVISOR 

·····--··········--------············ 

ISRAEL CAROENAS 



Nº Formato: 

i 
MONTAJE 

SOINSA-SIG-RE-PTP-041 
SOINSA 
Sociedad Industrial del Metal S.A. Revisión: 

Protocolo de Terqueo de Pernos o 

Entre Columnas y Amarres Fecha: Hoja: 

23/05/2010 01/01 

PROYECTO: "ALMACEN GENERAL " - MINERA LA ZANJA FECHA 

23/05/2010 

PLANO DE UBICACIÓN REGISTRO N" 
SOINSA-SIG-RE-PTP-041-03 

354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 

ITEM ELEMENTO 
TIPO DE PERNO DIAMETRO TORQUE REQUERIDO TOROUE APLICADO 

(isometrico, progresiva. 
(Material y grado) Plg 

CANTIDAD CONFORME 
etcl lbs-pie kg-m lbs-pie kg-m 

1 Arriostre R-1-2 A-325 1115/8" 
48 200 27.66 200 e 

2 Arriostre R-3-4 A-325 1115/8" 
48 200 27.66 200 e 

3 Arriostre R-5-7 A-325 1115/8" 24 200 27.66 200 e 

4 Arriostre R-8-9 A-325 1115/8" 
48 200 27.66 200 e 

5 Arriostre R-10-11 A-325 1115/8" 
48 200 27.66 200 e 

6 Arriostre R-12-13 A-325 1115/8" 
48 200 27.66 200 e 

OBSERVACIONES: 
··········· ·· ......•. 

···············•··· 
---·-·········-··· 

Torquimetro: GEDORE R 300 / 4983 
............. ·············-·············· ............................... ········· ······· 

·······················-····· 

·-····--·····-····-· ··········· 
....... 

··························· 

CONTROL DE CALIDAD FIRMA FECHA BISA FIRMA FECHA 

CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

MIGUEL FARGE 

RESIDENTE DE OBRA SUPERVISOR 

---------------------········-·· 

ISRAEL CARDENAS 



Nº Formato: 

MONTAJE 
SOINSA-SIG-RE-PTP-041 

[i 
SOINSA
Sociedad Industrial del Metal S.A. Revisión: 

Protocolo de Terqueo de Pernos o 

Entre Columnas Fecha: Hoja: 

23/05/2010 01/01 

PROYECTO: "ALMACEN GENERAL" - MINERA LA ZANJA FECHA 

23/05/2010 

PLANO DE UBICACIÓN REGISTRO N• 
SOINSA-SIG-RE-PTP-041-04 

354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 

ITEM ELEMENTO TIPO DE PERNO OIAMETRO TORQUE REQUERIDO TORQUE APLICADO 
(isometrico. progresiva. (Material y grado) Plg CANTIDAD CONFORME 

etcl lbs-pie kg-m lbs-pie kg-m 

1 Amarre de Pórtico A-1-2 A-325 05/8" 16 200 27,66 200 e 

2 Amarre de Pórtico A-2-3 A-325 05/8" 16 200 27,66 200 e 

3 Amarre de Pórtico A-3-4 A-325 05/8" 16 200 27,66 200 e 

4 Amarre de Pórtico A-4-5 A-325 05/8" 16 200 27,66 200 e 

5 Amarre de Pórtico A-5� A-325 05/8" 16 200 27,66 200 e 

6 Amarre de Pórtico A4i-7 A-325 05/8" 16 200 27,66 200 e 

7 Amarre de Pórtico A-7-8 A-325 05/8" 16 200 27,66 200 e 

8 Amarre de Pórtico A-8-9 A-325 05/8" 16 200 27,66 200 e 

9 Amarre de Pórtico A-10-11 A-325 05/8" 16 200 27,66 200 e 

10 Amarre de Pórtico A-11-12 A-325 05/8" 16 200 27,66 200 e 

OBSERVACIONES: 
········--·-········ ·······-············- ................... ······················ 

Torquimetro: GEOORE R 300 / 4983 
···-· -····-··------- -· 

··--- ····-············-------·········· ·····-----··· .................. . ................ ····-··· ·········•······ 

·····--·-·-·····-····-··- ·····-···-·--······•··· ................ 

CONTROL DE CALIDAD FIRMA FECHA BISA FIRMA FECHA 

CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

--------

MIGUEL FARGE 

RESIDENTE DE OBRA 
SUPERVISOR 

...... ·-·-·--··-··--------······-

ISRAEL CARDENAS 



Nº Formato: 

SOINSA MONTAJE SOINSA-SIG-RE-PIG-042 

Sociedad Industrial del Metal S.A
. 

Revisión: 

00 

Protocolo de Inspección de Grout Fecha: Hoja: 

03/06/2010 01 de 01 

PROYECTO: " ALMACEN GENERAL - MLZ - CAJAMARCA " 

ÁREA: MONTAJE DE ESTRUCTURA METALICA Y CERRAMIENTOS FECHA: 0310612010 

CONTRATISTA: Nº REGISTRO: SOINSA-SIG-RE-PIG-042-01 

PLANOS: 354GP0017A-748-01-001 I 02-001 PAGINA: 01 DE 01 
ELEMENTO($) A GROUTEAR : 

RELLENO BAJO COLUMNA DE ACERO 

INSPECCIÓN PRE INSTALACIÓN DEL GROUT: 

ADITIVO UTILIZADO: AGUA 
-----------------------------------·

EL TIPO DE GROUT HA SIDO APROBADO � 
EL PROCEDIMIENTO DE INSTALACION 

� ESTA APROBADO 

SUPERFICIE DEL SUBYACENTE APROBADA � 

SUPERFICIE METALICA LIMPIA � 
SUPERFICIE DE CONCRETO HUMEDECIDA 

� (Solo de ser requerido por el fabricante) 

INSPECCIÓN INSTALACIÓN DEL GROUT: 
COLOCACION DE GROUT SEGÚN 

§J 
INSTRUCCIONES DEL FABRICANT: 

ACABADO FINAL ACEPTABLE 

CURADO 

DESCRIPCIÓN DE ELEMENTOS QUE REQUIEREN GROUTEADO: 

FECHA EJE IDENTIFICACION DE PEDESTAL 

03106/2010 B C-01 

0310612010 B C-02 

03/06/2010 B C-03 

0310612010 B C-04 

0310612010 B C-05 

0310612010 B C--07 

03106/2010 F C-08 

03/06/2010 F C-09 

0310612010 F C-10 

0310612010 F C-11 

03/06/2010 F C-12 

03/06/2010 F C-13 

03/06/2010 1 C-14 

03/06/2010 1 C-15 

03106/2010 7 C-16 

COMENTARIOS/ OBSERVACIONES: 

···························•······························••···•···························•··················•················· . 

······· ······ ············································· ·•············································•··•···········•·· · . 

0 CEMENTICIO 0 EPOXICO o OTRO 

RELACION DE MEZCLA (agua: grout) ----------
MEZCLA DE ACUERDO A INSTRUCCIONES DEL 
FABRICANTE 

VERIFICACION DE SOPORTACION DE PLACA � 

MATERIALES SUELTOS HAN SIDO REMOVIDOS 

ENCOFRADO 

OTRO 

TEMPERATURA AMBIENTE (ºC) ----------
MAXIMA HUMEDAD RELATIVA(%) ESPECIFICADA 
POR EL FABRICANTE ----------

HUMEDAD RELATIVA(%) ----------

ESPESOR LARGO ANCHO ELEVAC. GROUT COMENTARIOS (mm) (mm) (msnm) (mm) 

700 300 3630.335 50 

700 300 3630.335 30 

700 300 3630.335 30 

700 300 3630.335 30 

700 300 3630.335 50 

700 300 3630.335 50 

700 300 3630.335 50 

700 300 3630.335 40 

700 300 3630.335 30 

700 300 3630.335 30 

700 300 3630.335 40 

700 300 3630.335 30 

490 300 3630.335 30 

490 300 3630.335 50 

490 300 3630.335 30 

····································-·····················-······························· ·.· 
·············· · ······· ··············· ····· ······· · ·· ················ ······ ··· 

. .. .. . ...... ... . . . 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

e 

............... ················· 

. ............... ............. . ... 

............ . 

····· ···· · ···· · ················································ ···························· ·············••· ····················•············································· ·········· .... ... ....... .. .. ······································ . .................... 

SOINSA 

CONTROl DE OBRA 

RESIDENTE DE OBRA 

FIRMA 

..................... MIGUEL FARGE ... 

··················
1SRAEL CARDENAS . ....... 

FECHA BISA FIRMA FECHA 

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

SUPERVSOR DE CONSTRUCCION 



SOINSA MONTAJE 
Soclodad Industrial del Metal S.A. 

Instalación de Puertas y Ventanas 

PROYECTO: " ALMACEN GENERAL " - MLZ 

AREA: ESTRUCTURA METALICA 

CONTRATISTA: SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL SA. 

PLANOS: 354GP0017A-748--01-001 / 354GP0017A-748--02-001 

PLANOS: 354GP0017 A -7 48--03-001 

1. PUNTOS DE CONTROL PARA PUERTAS Y VENTANAS: 

FECHA: 

Nº REGISTRO: 

PAGINA: 

N
º 

Formato: 

SOINSA-SIG-RE-IPV-043 

Revisión: 
o 

Fecha: 

30/05/2010 

30/05/2010 

SOINSA-SIG-RE-IPV-043-01 

01 DE 01 

PUERTAS ( ,/ ) VENTANAS ( ,/ COMENTARIOS 

. UBICACION. ALTURA Y LIMITES DE VANO ES CORRECTO 

. MEDIDAS NOMINALES ESTA DE ACUERDO A ESPECIFICACIONES Y/O PLANOS 

• NO PRESENTA DEFECTOS FISICOS SUPERFICIALES (abolladuras. quiñes.etc) 

• SUPERFICIE INTERIOR Y EXTERIOR ESTA LIMPIA (sin grasa. suciedad. etc) 

. CUENTA CON ACCESORIOS COMPLETOS. MANIJAS. BISAGRAS. ETC . 

• LA INSTALACION FINAL CUMPLE CON EL CIERRE ADECUADO SIN TRABAS. NI 

LUZ EN LOS MARCOS 

• LA INSTALACION CUMPLE CON LOS REQUERIMIENTOS DE PLANITUD. 

VERTICALIDAD y ACABADO fointado brillo y limoieza) 

. LA PUERTA/ VENTANA ABRE Y CIERRA PERFECTAMENTE Y CON FACILIDAD 

LEY ENDA: C: CONFORME NC: NO CONFORME N/A: NO APLICA 

COMENTARIOS/ OBSERVACIONES: 

c 

c 

c 

c 

c 

c 

c 

c 

········································-······················-··-·····················-------··-························
·································

··········-·-··························· 

c 

c 

c 

c 

c 

c 

c 

c 

··············································-··-················--········-------············································································--··············································· . 

····················································································································
·············· ······································································

········
··································· 

POR EL CONTRATISTA 

CONTROL DE CALIDAD 

RESIDENTE DE OBRA 

FIRMA FECHA 

�IGUEL FARG! 

tSRAEL 
CARDENAS 

BISA 

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

SUPERVISOR 

FIRMA FECHA 



N° Formato 

SOINSA 
MONTAJE SOINSA-SIG-RE-ICC-044 

Sociedad Industrial del Metal S.A. Revisión: oo 

Protocolo de Inspección de Coberturas y 

Cerramientos 
Fecha: 30/05/2010 

PROYECTO: "ALMACEN GENERAL " - MLZ 

AREA: ESTRUCTURA METALICA 

CONTRATISTA: SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A. FECHA: 30/05/2010 

PLANOS: 354GP0017A-748--01-001 / 354GP0017A-748--02-001 N" REGISTRO: SOINSA-SIG-RE-ICC-044-01 

PLANOS: 354GPOO 17 A-748--03-001 PAGINA: 1 DE 1 

ESQUEMA DE ARMADURA - ELEVACION F f (Mi 'lA IHA\! Ui I[ ., 

11! ü IR -t 

1 2 3 4 5 7 

... 

•m ,m ., ·� .. 

TI n 111 1111 111111111 n n íll lillll n� íllTill ITTI 1111 IITI l líl I íll 1111 fll l �íll 111 llllml 111 líl 1 1 [ 

: ! � � t,. '• \ 

1 [ I /.\ IJ f 

LISTA DE VERIFICACION: 

DESCRIPCION RESULTADO COMENTARIOS 

EL MATERIAL DE COBERTURA NO ESTA DAÑADO. CUMPLE ESTANDARES / ESPECIFICACIONES Y CON REQUERIMIENTOS 
c 

VISUALES PARA REALIZAR SU INSTALACION. 

EL MONTAJE DE LA ESTRUCTURA DE SOPORTE ESTA TERMINADA. INCLUYENDO PERFORACIONES MAYORES c 

DISTRIBUCION DE TR-4 CORRECTA SEGUN PLANO, PERFECTAMENTE UNIDOS SIN ABERTURAS c 

UBICACION DE PL. TRASLUCIDA VTR-4 CORRECTA s/PLANO, PERFECTAMENTE UNIDOS SIN ABERTURAS Y SELLADAS 
c 

CINTA BUTIL 
(indicar tipo de sellante) SIKAFLEX 

CORRECTA COLOCACION, DISTRIBUCION Y SELLADO DE AUTOPERFORANTES (indicar cantidad autoperfo-rantes / plancha y 
c NEOPRENE 

nombre de sellante) 

CORRECTO SELLADO DE ELEMENTOS QUE ATRAVIESAN COBERTURA (Indicar el nombre del compuesto usado) c SIKAFLEX 

LA ABERTURA ENTRE ESTRUCTURA Y COBERTURA ES LA ADECUADA c 

CORRECTA COLOCACION DE ACCESORIOS DE TECHO (cenefas, esquineros, etc) c 

CORRECTA COLOCACION DE CUMBRERA c 

CORRECTA COLOCACION DE REFUERZO Y SELLADO DE CANALETAS c 

LAS PUNTAS DE LAS UNIONES EMPERNADAS DE COBERTURAS ESTAN ESMERILADAS O CUBIERTAS PARA 
NO PERMITIR ENGANCHES O DAÑOS FISICOS c 

LIMPIEZA DE LAS SUPERFICIES EXPUESTAS c 

RETOQUES DE PINTURA c 

OTROS (especificar) 

LEYENDA: C: CONFORME NC: NO CONFORME N/A: NO APLICA 

COMENTARIOS/ OBSERVACIONES: 

1. PARA PLANCHA TR-4: 08 AUTOPERFORANTES EN EL ANCHO TOTAL; POR CADA CORREA DE PARED O POR CADA VIGUETA DE TECHO 

······················································································································································································································-······································································ ............... ...... 

2. PARA PLANCHA TRASLUCIDA I/TR-4: 11 AUTOPERFORANTES EN EL ANCHO TOTAL; POR CADA VIGUETA DE TECHO 

······························································-·········································································································································································· ................................ ..................... ··················· 

POR EL CONTRATISTA FIRMA FECHA BISA FIRMA FECHA 

CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

..... MIGUEL····· 
C ,Dr.C 

RESIDENTE DE OBRA SUPERVISOR 

····· 1sRAEL····· 
�•ene�•< 
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Página 1 de 2 

CERTIFICADO DE CALIBRACION 

Exp. Nº6475 
FECHA: 2010-05-1 O 

1. SOLICITANTE
DIRECCION

SOINSA- SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A. 
Río Huallaga Nº134 - Urb. El Trebol - SAN LUIS 

2. INSTRUMENTO DE MEDICION:
RANGO DE MEDICION
DIVISION MINIMA
MARCA
MODELO
Nº DE SERIE
PROCEDENCIA

Torquímetro 
O a 300 lbf.pie 
10 lbf.pie 
GEDORE 
R 300 
4983 
No indica 

3. FECHA Y LUGAR DE CALIBRACION:
Día 10 de mayo de 2010. Laboratorio de Calibración de Etalon S.A.C.

4. METODO DE CALIBRACION :
La calibración se efectuó por comparación directa con el momento produccion por pesas
patrones Clase OIML M2 y el brazo de palanca correspondiente a la posición de trabajo, según
procedimiento Etalon NTE-024, basado en la Norma Internacional ISO 6789-2003 "Assembly
tools for screws and nut - Hand torque tools - Requirements and Test Method for design
conformance testing, quality conformace testing and recalibration procedure".

5. CONDICIONES DE CALIBRACION :
Temperatura ambiente: 23ºC ± 1 ºC 
Humedad relativa 70% ± 2% 
Presión 998 mbar 

6. RESULTADOS:
Los resultados de muestran en la página siguiente.

7. TRAZABILIDAD :
Los resultados tienen trazabilidad a los patrones del Servicio Nacional de Metrología del Perú
(Patrones: Balanza cód. M-001 Certificado lndecopi LM-540-2009 y Barotermohigrómetro
cód. P-008 Certificado Etalon CEGE-1190-2009).

8. OBSERVACION:
La periodicidad de la calibración está en función al uso, mantenimiento y conservación del
instrumento de medición.

; ,--:, L- -�-- ' 
fi 

\ 
v� � 

r-: 

<··n lng"-· ctwin Flores Vásqúez 
''.: -� _'� .G'érencia Técnica 

• ESTE DOCUMENTO NO D•B� SER IUPl.!O0l ;1DO PARClAtMEl'>iTE



1- , . _:::;Jo":Jo :Je :::o cr - '.::.:
..:r , . 1ger 1e;í:::, - _:,-,,e 3 -

-;-e!efox: + (5' - ) 43 509C 
Teiéfo:10: 483 JC55 
/,'eb: vvww.eto,or .e 11.pe 

::-í':ai!: etalonsac@gmail.c I eto!on@t rra.cam.pe 

TABLA DE CALIBRACION 

RESULTADOS 

Indicación del Torque real Error 
Torquímetro 

(lbf.pie) (lbf.pie) (lbf.pie) 

50 50,0 o 

100 98,0 +2

150 149,0 +1

200 202,0 -2

250 255,0 -5

VCV: Valor Convenci.onalmente Verdadero 
Error: (lnd. torquímetro) - (VCV) 

CEGE-0848-201 O 
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Tolerancia ±6% 

(lbf.pie) 
3 

6 

9 

12 

15 

La incertidumbre de las mediciones es de ±5,8 lbf.pie; calculada con un factor de cobertura k=2 (nivel de confianza 95%) 



UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA 

Del 

A 

Facultad de Ingeniería Civil 
LABORATORIO N2 l ENSAYO DE MATERIALES 

MANUEL GONZALES DE LA COTERA 

INFORME 

: Laboratorio Nº 1 : Ensayo de Materiales 

: SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A. 

Obra : ALMACEN GENERAL - MLZ - CAJAMARCA 

Asunto 

Expediente Nº 

Recibo Nº 

: Ensayo de Resistencia a la Compresión en Grout. 

: 10-1532 

: 0051555 

Fecha de Emisión : 08/07/10 

1.0 DE LA MUESTRA : Muestras de forma cilindricas, elaboradas a base de SIKA GROUT 212. 

2.0 RESULTADOS 

Nº 

2 

IDENTIFICACION DE LA 

MUESTRA 

M-1

M-2

ING. Ana Torre C. 

Técnicos : P.S.M.- J.L. 

G.M. 

EDAD 

14 días 

14 días 

NOTA: Una vez entregado el informe no se podrá efectuar modificación alguna. 

Av. Túpac Amaru 21 O. Lima 25, Apartado 1301 - Perú 
Telefax: (511) 381-3343, Central Telefónica: (511) 481-1070 Anexos: 306 

RESISTENCIA A LA 

COMPRESION 

(Kg/cm2) 

557 

545 



U IVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA 

Del 

A 

Obra 

Facultad de Ingeniería Civil 
LABORATORIO N!! 1 ENSAYO DE MATERIALES 

MANUEL GONZALES DE LA COTERA 

INFORME 

: Laboratorio Nº 1 : Ensayo de Materiales 

: SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A. 

: ALMACEN GENERAL - MLZ - CAJAMARCA 

Asunto 

Expediente Nº 

Recibo Nº 

: Ensayo de Resistencia a la Compresión en Grout. 

: 10-1532 

: 0051555 

Fecha de Emisión : 02/07/10 

1.0 DE LA MUESTRA : Muestras de forma cilíndricas, elaboradas a base de SIKA GROUT 212. 

2.0 RESULTADOS 

Nº 

2 

IDENTIFICACION DE LA 

MUESTRA 

M-1

M-2

ING. Ana Torre C. 

Técnicos : P.S.M.- J.L. 

G.M. 

EDAD 

7 días 

7 días 

NOTA: Una vez entregado el informe no se podrá efectuar modificación alguna. 

Av. Túpac Amaru 21 o. Lima 25. Apartado 1301 - Perú 
Telefax: (511) 381-3343. Central Telefónica: (511) 481-1070Anexos: 306 

RESISTENCIA A LA 

COMPRESION 

(Kg/cm2) 

469 

465 



6. Informe de Seguridad

6.1 Cuadro de IPERC 

119 

6.2 Cronograma de Charla de Cinco Minutos y Registro de Capacitación 

6.3 Cronograma de Inspecciones 

6.4 Formato de AST - Análisis Seguro de Trabajo 

6.5 Formato de Permiso de Trabajo en Altura 

6.6 Cuadro Estadístico de Horas Hombre Trabajadas 





SOINSA 
CRONOGRAMA DE CHARLA DE CINCO MINUTOS 

Proyecto / Obra: Almacen General - Minera "La Zanja " 

Diez factores humanos que causan accidente 

3 Puntualidad en el traba·o 

4 Prevención de accidentes es responsabilidad de todos 

5 

6 

7 

8 

9 Señalización del área de traba·o 

10 Actos condiciones Sub-estándares 

11 Traba·os en caliente - Soldaura 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21 

22 Importancia de reportes de incidentes 

23 Los trabajadores que piensan 

24 Todos los accidentes tienen una causa 

25 

27 Protección del los pulmones 
1------

28 

29 

30 

Nombre: 

Cargo 

Firma 

Fecha 

LEYENDA: 

p 

A 

M 

p 

E 

e 

El casco es para proteger 

Elaborado por: 

Cahuantico Ostos Lola 

Ingeniero SSOMA 

Residente 

In eniero SSOMA 

Supervisor de aseguramiento 

de la calidad 
Supervisor de mantenimiento 

mecanico 

Programado 

Ejecuatado 

Cumplimiento(%) 

Nombre: 

Cargo 

Firma 

Fecha 

Revisado por: 

Flores Gutierrez Fredy 

Gerente General 

p 

A 

M 

Código: SIG-RE-009 

Revisión: 00 

Página: 1 de 1 

Aprobado por: 

Nombre: Flores Gutierrez Fredy 

Cargo Gerente General 

Firma 

Fecha 

p E c 

4 0.00 

14 0.00 

4 0.00 

4 0.00 

TOTAL 



EMPRESA: SOCIEDAD INDUSTRIAi. DEL METAL SA 

TIPO DE ORJEMTACIDN I ENTRENAIIIIENTO 

CHARLADES,MINlff86 /,t:lO 1/<t>/ll"\ 

INDUCCIÓN 

REGISTRO DE CAPACITACIÓN 

D 

D 

Código· SIG-RE-011 

Revisión: 00 

Página.: 111 

CURSO DE CAPACITACIÓN 

Cl1.,,_, /¿ j_ /. ¿,,-, í/20/2 
OTROS .......................................... . 

TalA: -7;:;i)¡i .. l.Íp Z/,t /Jt-/,:;-n-e-( /s:�- A'(',:-'�c:\,::.,-,;,.,,7' / /45 j//¿:j�,.>/('/L -:..,,,,,,,__f/ ,17r-7 ..
FECHA: 'e, .3 /&/./,?o/ Z> I / DÚRAetóN DE LA CAPAC1TAC1óN: / 

N
º / 

PARTICIPANTES 

e·-,.::. ... ( f, •. - ,', � ·r

J.. v_,. •.,, - .. t...... t.{ 

9 
11c 

1 l 

(;,,-.i-,.,1• .. ,1-'¡',..1·..{,.:,':'. i-·,,1·.1,1(,

1 
:,'),, •.-f 

' ,) t ;, - - ,. ' -
-¡::::-\ -"�<..=� ( l., 1 t¡- 1-·:l..'; 

l. \v.:,¡\ t- \ 1 0 \.· . .. l

... 

' 1 

'-' ,- '

Emitido Por. Revisado Por. 

Nombres: "°''Gvc:t- �1.1,Q GE. 
Nombres: M IGu�L t="AQGF-

Cargo: Su¡::,<é�v,soQ. Cargo: Suf-><=C""<v,�o'<... 

Finna: 
íl 

Finna: l'.A.. 

, .. "'=>· 

Fecha: o�toeot 'e.O lO Fecha: u� /o G / 'LO 10 

/-J. 

AREA 1 FIRMA 

J ____ (c'-; ,\ 
/ -�'º -

/1 (- .. ;:· ' f 1 
7"1, 1 -

A " "�l .·¡_'¡¡ .

A (->n;, 

•\ 

,, 

; ' 

1)
-

.. ,_ .. - '·· 

Nombres: 

Cargo: 

Finna: 

Fecha: 

., I

L 

1 
\ .. 

·' \ 

•. <. , /' f// . ---
- .,.,,,-1' ..... c. --- ---- 1 ,. -

- --�, 

Aprobado Por. 
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SOINSA Código: SIG-RE-010 
Sociedad lndustrtal del Metal S.A CRONOGRAMA DE INSPECCIONES Revisión: 00 

Página: 1 de 1 

PROYECTO / OBRA ESTRUCTURA METALICA DEL ALMACEN GENERAL - MINERA LA ZANJA 

ACTMDAD 
MES 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 p E e 

1 Inspección de herrramientas manuales p p 2 0.00 

2 Inspección de herrramientas eléctricas p p 2 0.00 

3 Inspección de arneses y lineas de Vida A A 2 0.00 

4 Inspección de eQuipo de oxicorte M M 2 0.00 

5 Inspección de máQuina de soldar M M 2 0.00 

6 lnsoección de EPP de todo el oersonal p p p p 4 0.00 

7 lnsoección de Materiales Peliorosos p p 2 0.00 

8 Inspección de extintores p p p p 4 0.00 

9 Inspección de orden y limpieza p A p A 4 0.00 

10 Inspección de Almacen 

1111 � 
2 0.00 

11 Inspección de Camoamento -=- 1 0.00 

TOTAL 

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: 

Nombre: Cahuantico Ostos lola Brigida Nombre: Flores Gutierrez Fredy Nombre: Flores Gutierrez Fredy 

Cargo: Ingeniero de SSOMA Cargo· Gerente General Cargo: Gerente General 

Firma: Firma: Firma: 

Fecha: Abril del 2010 Fecha: Abril del 2010 Fecha: Abril del 2010 

LEYENDA: 

p E e 

· Residente ... 3 0.00 

p In eniero de SSOMA p 16 0.00 

Su ervisor de ase uramiento de la calidad A 4 0.00 

Supervisor de mantenimiento mecanico M 4 0.00 

TOTAL 

p Prooramado 
Eiecuatado 
Cumolimiento (%) 
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SOINSA 
Sodedad Industrial del Metal S.A 

FORMATO 
CÓDIGO: FR·GSSMA·00B 

VERSIÓN: 

ANÁLISIS SEGURO DE TRABAJO - (A.S.T.) 
REVISIÓN: 

FECHA: 12/01/2010 

HOJA: Pá¡¡ina 1 de 2 

LUGAR: _______________ _ EMPRESA: _____________ _ FECHA (D/M/A): ___ / ___ / __ _ HORA (AM/PM): _____ _ 

NOMBRE DE LA TAREA: 

PERSONAL INTEGRANTE: ¡Apellidos y Mmbres Fir• 

1.-

2.-

3.• 

4.-

PASOS DE LA TAREA: 
e r•'. ,¡, ·a::cl paso, 

¿HAN CAMBIADO LAS CONDICIONES?: 

SI 

1De1allar en observac1ones1 

s .. 

8.• 

7.-

8.• 

I
NO 

RIESGOS ASOCIADOS: 

UBICACIÓN EXACTA: 

-------------------------------------
-------.. ············-········-···· 

------·-------------------· ... · .. ·····-----

PERMISOS REQUERIDOS: 

C.R.• 

b Bloqueo y Señalización D Trabajo en Altura D Espacio Confinado D Excavación D Trabajo en Caliente 

(º) C.R. Clasificación de Ringo: 

Alto (A), Medio (M), Bajo (Ble, ver detrás 

ELABORADO 

Jefe de SSMA 

Nota: Todo cambio o modificac16n de este documento comunicarlo al 
Departamento de SSMA • IMECON S.A 

REVISADO 

Comité de SSMA 

ESCRITO POR: 1Apell1do Nombre Cargo1 

EQUIPO DE PROTECCIÓN PERSONAL / 
PROTECCIÓN GENERAL: 

HERRAMIENTAS A USAR: 

··----------------

MEDIDAS DE CONTROL: 

------------------------------------------------······----.. --.. ·····························-------------

------------···············--------- ----------------------------

................................. ....................... -----············ .. ···------------------······-···· 
·-----·------··-·············· ···-··· 

-----··-···-··························· ········-····················-··-·-·
···-·········-·-······ ··········-·······----------·------

D Medio Ambiente D Otros D Ninguno 

SUPERVISOR DE LA TAREA / CAPATAZ: 

Apelli�� y Nombres Firma 

APROBADO 

Gerente General 



! 
SOINSA 
Socitdld lndutlrill cltl 11et11 S.A 

TIPOS DE CAMBIOS 

Condiciones climáticas: 

Ejemplo: Lluvia, neblina, tormenta eléctrica, etc. 

Condiciones laborales: 

Página 2 de 2 

ANÁLISIS SEGURO DE TRABAJO- (A.S.T.) 

PERSONAL INTEGRANTE: (Apellido y Nombre/Firma) 

9,• ........•••....•••..•.....•.•....................•.................... ___ _ 13.• ······················································---

10 .. 14.· ······················································---- -----

11 .. ...................................................................... ___ _ 15.· ...................................................................... ___ _ 
12.• ··········----············································ ---- 16.· ...................................................................... ___ _ 

Turno de trabajo: día, noche, nuevo personal. Equipo, 

herramienta o maquina nueva o reemplazo. OBSERVACIONES:----------------------------------------------

Cambio de ubicación: 

Del área de trabajo 

Cualquier otro cambio. 

Que considere la supervisón. 

CLASIFICACIÓN DEL RIESGO (POR CONSECUENCIA) 

Salud ocupacional: Daño a la Salud irreversible: intoxicaciones, lesiones múltiples, lesiones fetales. 

ALTO 
Seguridad: Lesión con incapacidad permanente: amputaciones, fracturas mayores. Muerte. 

Medio Ambiente: Daño severo o irreversible importante que involucre perdida de biodiversidad. Por ejemplo vertimientos en suelo y agua. Incendios forestales entre otros. 

Cumplimiento: Incumplimientos legales, permisos y compromisos. Por ejemplo permiso de uso de agua. 

Salud ocupacional: Daño a la salud reversible; sordera, dermatitis, asma, transtornos músculo-esquelético 
MEDIO Seguridad: Lesiones con incapacidad temporal; fracturas menores. 

Medio Ambiente: daño medio ambiental con recuperación total inmediata. 

Salud ocupacional: Disconfort / Incomodidad; dolor de cabeza. 
BAJO Seguridad: Lesión sin incapacidad, pequeños cortes o magulladuras, irritación de los ojos por polvo. 

Medio Ambiente: incidente que causan daños menores al ambiente que son fácilmente reparables. 



CÓDIGO FR-GSSMA-009 

SOINSA 
FORMATO VERSIÓN 1 

Sociedad Industrial del Metal S.A REVISIÓN 1 

PERMISO DE TRABAJO EN AL TURA FECHA 10/12/2009 

HOJA Página 1 de 2 

OBRA// PLANTA : ______________________ _ 
RESPONSABLE DE OBRA / PLANTA: ________________ _ 
DESCRIPCIÓN DEL TRABAJO: 

SOLICITADO POR: 1 FECHA: 1 HORA: 
PERMISO CONCEDIDO A: 

4 7 

2 5 8 

3 6 9 

VERIFICACIÓN PARA TRAB.6.JOS EN AL TURA (>1.80 metros) 

ANDAMIO CORRECTO j CUESTIONABLE j NO APLICA 
' 

CUERPOS DE ANDAMIO Nº 

MARCOS 
CRUCETAS 
LARGUEROS 
PARANTES 

1 PLATOS DE BASE 
TORNILLOS DE NIVELACIÓN 
GARRUCHAS GIRATORIAS CON FRENO 
ESCALERAS 

1 
TIPO DE ESCALERA: 
MATERIAL DE ESCALERA: 
PELDAÑOS 1 

1 

1 
LARGUEROS 
PATAS ANTIDESLIZANTES 
ARNESES 

GANCHOS DOBLE SEGURO 
LINEA DE VIDA CON ABSORBEDOR DE CAÍDAS 
LÍNEA DE VIDA 
HEBILLAS 

1 

OJALES 
LÍNEAS DE VIDA VERTICAL PARA ASCENSO Y DESCENSO 1 

1 

PERSONAL ENTRENADO 
PERSONAL CON PORTAHERRAMIENTAS 

1 ACORDONAMIENTO DE AREA DE TRABAJO 
AREA LIMPIA Y ORDENADA 
REQUIERE DE OTRO PERMISO? 1 

PARA ANDAMIO OPERATIVO COLOQUE TARJETA VERDE Y PARA ANDAMIO INOPERATIVO COLOQUE TARJETA ROJA 

AUTORIZACIÓN VÁLIDA HASTA FECHA: HORA: 

PERSONA QUE CONCEDE EL PERMISO 

NOMBRE: FIRMA: FECHA: HORA: 

CANCELACIÓN DEL TRABAJO 

MOTIVO: 

PERSONA QUE CANCELA EL TRABAJO 

NOMBRE: FIRMA: FECHA: HORA: 

ELABORADO REVISADO APROBADO 

Jefe de SSMA Comité de SSMA Gerente General 



SOINSA 
,_.......,....,MoilllU CUADRO ESTADISTICO DE HORAS HOMBRE TRABAJADAS SIN ACCIDENTES 

AlllACEN GENERAL. Mes: MAYO·.lJNIO 

Empresa: SOOEDAO INOUSIRJALDEL METAL S.A. CAffJANTJCO 0S10S LOIA 

RUC: 

Somono1 01,05/'2010 0&'0"2010 

,.,,_, 09,Wl010 1W5/201D 

......... , 1MW2010 =o10 

-· 2:w.no10 =10 

,.,,_, ...,,,.10 31�10 

""-ª 01.ft'W201D 05,WlQ\O 

,.,,_, 0W/2010 1CW6/2010 
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7. Procedimientos Operacionales - Aseguramiento de Calidad en Construcción



PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES 
SUPERVISIÓN 
Aseguramiento de la Calidad de la construcción 

tl"/'1/(.¡l(.,OV/�0!'1.'lll 

Documento: PO-71-0-01 
Rev. 1, 03-10-08 

ASEGURAMIENTO DE LA 

CALIDAD EN LA CONSTRUCCION 

CONTROL DE REVISIONES 
Rev. Fecha Elaborado por: Revisado por: Aprobador por: Cambios 

o 14-06-07 Luis Artola Luis Artola Manuel Vidal Primera Edición: Manual de 
Procedimientos Estándares de BISA 
1 MP-00-0-01 

1 03-10-08 Luis Artola Luis Artola Manuel Vidal Estructura STO BISA: Propósito, 
Alcance, Responsabilidades, 
Definiciones, Referencias, 
Requerimientos, Descripción del 
Procedimiento, Registros y Controles 

Este documento no es controlado en copia dura 
Página I de 21 



PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES 
SUPERVISIÓN 
Aseguramiento de la Calidad de la construcción 

1. PROPÓSITO

Documento: PO-71-0-01 

Rev. 1 , 03-10-08 

Proveer una metodología para el Servicio de Aseguramiento de la Calidad en la
fase de construcción del proyecto con el fin de asegurar que el Plan de Control de
Calidad de la Construcción sea implementado de acuerdo a los procedimientos y
especificaciones aprobadas; y verificar que su eficacia garantice un nivel de calidad
adecuado de acuerdo al diseño.

2. ALCANCE
Este procedimiento es aplicable a las actividades, funciones y responsabilidades
del personal que desempeña la función de "Aseguramiento de la Calidad".

Este documento está basado en las buenas practicas y la experiencia obtenida en
el desarrollo de las actividades de aseguramiento de la calidad en construcción en
diferentes proyectos ejecutados por BISA.

Es necesario notar que la aplicación de este procedimiento de aseguramiento de 
calidad en construcción se debe basar en el Plan de Control de la Calidad de la 
Construcción, aprobado para cada proyecto en particular. Así mismo los planos, 
especificaciones técnicas, estándares y códigos aplicables deben ser emitidos por 
Ingeniería o por el Fabricante de materiales, equipos e instrumentos. 

3. RESPONSABILIDAD
Contratista es responsable de ejecutar el proyecto utilizando materiales y equipos
que cumplan con la documentación técnica, apoyándose totalmente en las
decisiones y directivas dadas por Control de Calidad sobre las condiciones de
aprobación de las etapas de construcción.

Control de Calidad en Construcción es responsable exclusivo de la implementación 
y ejecución del "Plan de Control de la Calidad en Construcción" emitido para el 
Proyecto, previa aprobación del Ingeniero y Aseguramiento de Calidad. 

Aseguramiento de Calidad en Construcción es responsable por la implementación y 
ejecución del "Plan de Aseguramiento de Calidad en Construcción" emitido para el 
Proyecto, previa aprobación del Cliente. Además es responsable de revisar y 
aprobar el Plan de Control de Calidad en Construcción del proyecto emitido por 
Control de Calidad. 

Supervisor de Construcción como representante del Cliente, su principal 
responsabilidad es ACEPTAR el producto terminado, basándose en aceptaciones 
previas de las etapas de construcción del Proyecto, sustentando su aceptación en: 
a) aprobación de la etapa de construcción por Control de Calidad según el Plan de
control de calidad implementado y b) resultados de las auditorias por
Aseguramiento de la Calidad según el Plan de Aseguramiento de la Calidad
implementado; y además verificando personalmente el cumplimiento de la
documentación técnica o modificación aprobada por el Ingeniero en cada etapa de
construcción a ser ACEPTADA por él.

Ingeniería es responsable de emitir la documentación técnica y sus modificaciones, 
debidamente aprobadas, para su ejecución en terreno durante el desarrollo del 

Este documento no es controlado en copia dura 
Página 2 dt: 21 



PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES 
SUPERVISIÓN 
Aseguramiento de la Calidad de la construcción 

(ll'l"'<.AC/O'JH091.Vl 

Documento: PO-71-0-01 

Rev. 1, 03-10-08 

Proyecto. Además es responsable de revisar y aprobar el Plan de Control de la 
Calidad en Construcción del Proyecto emitido por Control de Calidad. 

4. DEFINICIONES

Cliente 
Se define como el propietario de las áreas donde se desarrollara el proyecto, o a su 
representante autorizado durante la construcción del proyecto. 

Contrato 
Se define como el documento legal suscrito entre el Cliente y el Contratista para la 
ejecución de todo o una parte específica del proyecto, donde se mencionan la 
documentación técnica y los estándares de calidad aplicables al proyecto. 

Contratista 
Se define como la empresa(s) especializada (s) responsable(s) de la ejecución 
física del proyecto dentro del contexto fijado por el contrato y la documentación 
técnica emitida hasta el término del proyecto. 

Supervisión de Construcción 
Se define como representante autorizado del Cliente durante la construcción del 
proyecto. En este documento se denominará "Supervisor". 

Documentación Técnica 
Se define como planos, especificaciones, estándares y códigos en sus últimas 
revisiones aplicables al proyecto; emitidos por el Ingeniero encargado del diseño o 
el fabricante de materiales, equipos o instrumentos; y sus modificaciones 
aprobadas, para ejecución en terreno por el contratista y que rige la construcción 
del proyecto. 

Ensayo Estandarizado 
Se define como un método de evaluación, con el uso materiales y equipos 
especificados, que se utiliza en laboratorio y / o campo para evaluar el 
cumplimiento de materiales, equipos, instrumentos o producto terminado con la 
documentación técnica del proyecto. Estos métodos están normalizados por 
instituciones nacionales o internacionales; en lo referente a procedimiento, material 
de prueba, equipo y reportes; particular para cada disciplina y están especificados 
en la documentación técnica del proyecto. Los resultados de los ensayos sirven de 
base para aprobar o rechazar por Control de Calidad y para verificar la aprobación 
o rechazo por Aseguramiento de Calidad de materiales, equipos o instrumentos y
producto terminado. En este documento se denominará "ensayo".

Procedimiento de Inspección 
Se define como un conjunto de puntos específicos de control, en campo y / o 
laboratorio, que se establecen para controlar, inspeccionar, aprobar o rechazar por 
Control de Calidad y para verificar la aprobación o rechazo por Aseguramiento de 
Calidad de materiales, equipos e instrumentos o producto terminado. Adicional a 
los puntos específicos se deben incluir: responsables, materiales, equipos, ensayos 
estandarizados, frecuencias y formatos de registro que se utilizarán durante el 
proceso de control e inspección de cada punto específico de control que se 
desarrollarán en la implementación de Planes de Control de la Calidad y 
Aseguramiento de la Calidad en Construcción durante el proyecto. En este 
documento se denominará "inspección". 

Este documento no es controlado en copia dura 
Página 3 de 21 



PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES 
SUPERVISIÓN 
Aseguramiento de la Calidad de la construcción 

Control de Calidad en Construcción 

Documento: PO-71-0-01 

Rev. 1, 03-10-08 

Se define como el sistema de ensayos estandarizados y procedimientos de 
inspección que se implementan en materiales, equipos, instrumentos y producto 
terminado, en campo y en laboratorio para controlar, inspeccionar, aprobar y 
registrar las etapas de construcción del proyecto en cumplimiento con la 
documentación técnica aplicable. Este sistema debe ser implementado por un 
grupo de profesionales y técnicos con experiencia comprobada en la ejecución de 
ensayos e inspecciones de control de calidad de la construcción en el tipo de 
proyecto a desarrollar, previa aprobación del Plan de Control de Calidad de la 
Construcción por Aseguramiento de Calidad y de Ingeniería. 

Contratista de Control de Calidad de la Construcción 
Se define como la empresa(s) responsable (s) de implementar el Plan de Control 
de Calidad en Construcción aprobado durante el desarrollo del proyecto en 
cumplimiento del contrato y la documentación técnica emitida hasta el término del 
contrato. En este documento se denominará "Control de Calidad". 

Aseguramiento de Calidad de la Construcción 
Se define como un sistema planificado de ensayos estandarizados y 
procedimientos de inspección que se implementan durante la construcción; en 
materiales, equipos, instrumentos y producto terminado; en campo y laboratorio, 
para verificar que el Plan de Control de Calidad aprobado está implementándose 
adecuadamente en sus etapas de control, inspección, aprobación y registro, 
reflejando condiciones de terreno y ensayo existentes; y auditar la efectividad del 
Plan de Control de la Calidad de la Construcción e informar al Cliente de los 
resultados de las auditorias para que se ejecuten las correcciones necesarias para 
obtener un nivel de calidad que asegure el cumplimiento de los objetivos del 
proyecto. Este sistema debe ser implementado por un grupo de profesionales y 
técnicos con experiencia comprobada en la ejecución de ensayos e inspecciones 
de aseguramiento de calidad en construcción en el tipo de proyecto a desarrollar, 
previa aprobación del Plan de Aseguramiento de la Calidad en construcción por el 
Cliente. 

Contratista de Aseguramiento de Calidad de la Construcción 
Se define como la empresa(s) responsable (s) de implementar el Plan de 
Aseguramiento de la Calidad de la Construcción aprobado durante el desarrollo del 
proyecto en cumplimiento del contrato y la documentación técnica emitida hasta el 
término del contrato. En este documento se denominara "Aseguramiento de 
Calidad". 

Ingeniería 
Se define a la empresa o su representante, encargada del diseño del proyecto y 
emisión de la documentación técnica con las modificaciones que serán 
implementadas por el contratista en el desarrollo del proyecto. 

Auditoria de Aseguramiento de Calidad 
Se define como la inspección aleatoria que realiza Aseguramiento de Calidad en 
terreno y laboratorio antes, durante y después de la ejecución de ensayos o 
inspecciones realizadas por Control de Calidad para verificar que los 
procedimientos y equipos de prueba utilizados cumplen con la documentación 
técnica y estándares aplicables; y que los resultados y condiciones de aprobación 
se reflejen en los formatos de registro aprobados. Adicionalmente se realizan 
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inspecciones en los archivos de documentos de control de calidad generados a lo 
largo del proyecto verificando el cumplimiento de la frecuencia y adecuada 
formación del "Dossier de Calidad" y el sustento final del proyecto. Los resultados 
de estas inspecciones se comunicarán al Cliente adecuadamente para indicar el 
nivel de efectividad del Plan de control de calidad en construcción y recomendar las 
medidas correctivas necesarias para obtener el nivel de calidad necesario en el 
proyecto. 

Área de Trabajo 
Se define como el lugar donde se desarrolla el proyecto de acuerdo a la 
documentación técnica y el lugar donde se realizan los ensayos e inspecciones de 
control de calidad (área de campo y laboratorio). 

5. REFERENCIAS
7.5.1. Control de la Producción y de la Prestación del servicio
8.2.3. Seguimiento y medición de los procesos

6. REQUERIMIENTOS
No Aplica

7. DESCRIPCIÓN DEL PROCESO
7.1. La organización del Área

La organización del Área de Aseguramiento de la Calidad será definido previo al 
inicio del proyecto dependiendo de las características del proyecto como son: 
tamaño, disciplinas o especialidades involucradas, nivel de aseguramiento de 
calidad y reportes solicitados por el Cliente. 

Los inspectores de aseguramiento de calidad deben ser profesionales o 
técnicos con experiencia comprobada en implementación de Planes de 
Aseguramiento de la Calidad y de Control de Calidad en el tipo de proyecto a 
desarrollar. 

Debe implementarse un inspector de aseguramiento de calidad (Auditor) por 
cada disciplina o especialidad involucrada en el desarrollo del proyecto. 

La cantidad de Auditores estará sujeta al número de frentes de trabajo, 
envergadura del proyecto y lo requerido por el cliente, pudiendo llegar a 
especificarse como máximo contar con un Auditor de Aseguramiento de Calidad 
por cada Inspector de Control de Calidad. 

Dependiendo de la cantidad de Inspectores de Aseguramiento de Calidad 
(Auditores) y la organización del proyecto, se hará necesario contar con la 
presencia de un Supervisor, Superintendente y/o Gerente de Aseguramiento de 
Calidad, quien deberá ser personal con vasta experiencia en aseguramiento y 
control de calidad en construcción en el tipo de proyecto a desarrollar. 

7.2. Reunión de Pre-Construcción/Arranque 
En esta reunión se trataran aspectos fundamentales relacionados con cada una 
de las áreas involucradas en la construcción. 
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El Supervisor de Aseguramiento de la Calidad participa en la reunión de 
arranque de la construcción del proyecto, con el fin de establecer los aspectos 
fundamentales para el adecuado aseguramiento de la calidad del proyecto. 

El Supervisor de Aseguramiento de la Calidad deberá abordar como mínimo los 
siguientes temas: 

o Asignar la responsabilidad del control de calidad al contratista. Quien
deberá contar con personal calificado para el tipo de proyecto a ejecutar.

o Establecer la fecha de entrega del Plan de Control de la Calidad de la
Construcción aplicado.

o Coordinar la implementación y aprobación del Plan de Control de la
Calidad, así como el procedimiento para inspeccionar, auditar y registrar
los resultados.

o Explicar el Plan de Aseguramiento de la Calidad y la estrategia para
implementarlo antes, durante y después que el control de calidad realice
los ensayos e inspecciones para la APROBACIÓN respectiva de las
etapas de construcción.

o Establecer el "Índice de Protocolos Mínimos", ensayos estandarizados e
inspecciones de acuerdo a cada área de construcción, que será un
documento dinámico denominado "Dossier de la Calidad"

o Establecer la estrategia para documentar el Dossier de la Calidad.
o Procedimiento de cierre de actividades de Control y Aseguramiento de la

Calidad, antes de la firma del Reporte de Aceptación que dará por
concluido la parte técnica y de control de calidad del proyecto.

7.3. Revisión/Aprobación del Plan de Control de la Calidad 
El Supervisor de Aseguramiento de la Calidad revisa ya prueba el Plan de 
Control de la Calidad del Proyecto, y comunica la aceptación oficina! del 
documento a las áreas involucradas. 
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Los puntos típicos de un Plan de Control de la Calidad son: 

1. Introducción:
• Describir etapas de construcción.
• Referir la documentación técnica aplicable
• Referir la documentación de referencia del Plan de Control de la Calidad

2. Organización y Responsabilidades:
• Describir la organización de control de calidad.
• Describir las funciones y responsabilidades del Equipo de Control de Calidad.
• Anexar currículos y certificaciones necesarias.

3. Procedimientos de ensayos estandarizados e inspecciones:
Describir procedimientos de inspección y ensayos estandarizados en orden lógico para cada etapa o área 
de construcción. 

4. Frecuencia de ensayos estandarizados e inspecciones: Describir la frecuencia de ejecución de cada
ensayo e inspección de campo y laboratorio, de acuerdo a lo especificado en la documentación técnica del
proyecto.

5. Formatos de Registro:
En esta sección se adjuntarán los formatos que se utilizarán para registrar los resultados de los ensayos e 
inspecciones en campo y laboratorio. 

6. Gestión Interna de la Calidad:
En esta sección se definirá el Sistema de Gestión Interna de la Calidad que aplica al proyecto, el cual debe 
considerar corno mínimo una matriz de comunicaciones y distribución de documentos. 

7. Certificaciones:
En esta sección se describirá las certificaciones necesarias para garantizar un adecuado control de 
calidad. Dentro de las certificaciones necesarias se deben considerar: 

i. Certificación de Fabricación de Materiales ó Equipos: Se incluirán certificaciones vigentes emitidas
por el fabricante donde se verifique el cumplimiento de la documentación técnica y al procedimiento de 
fabricación. En caso de no contar con las certificaciones en el momento de aprobar el plan, estas se 
podrán adjuntar previas al uso del material o equipo.
En caso, el Cliente suministre directamente los materiales o equipos, Control de Calidad podrá solicitar las
certificaciones necesarias para verificar que los materiales y equipos cumplen con la documentación
técnica y los procedimientos de fabricación.

ii. Certificación de Personal: Se incluyen las certificaciones necesarias y vigentes del personal que
realizará los ensayos e inspecciones requeridas para la aprobación del trabajo, demostrando experiencia y
entrenamiento en los documentos técnicos, códigos aplicables y tipos de ensayo de la disciplina.

iii. Certificación de Equipos y Material de Prueba: se incluirán las certificaciones de fabricación y
calibración necesarias y vigentes de los equipos y materiales que se utilizarán para la ejecución de 
ensayos e inspecciones de campo y laboratorio. Estos certificados deben ser emitidos por instituciones
nacionales o internacionales autorizadas y deben enunciar claramente si el instrumento o equipo cumple o
no cumple con la precisión y error dentro del rango de confianza estipulado para cada ensayo o
inspección.

8. Índice de Protocolos de Control de Calidad: Se incluyen la (s) lista (s) de registros o protocolos de 
ensayos estandarizados e inspecciones necesarios para cada parte específica del proyecto que a criterio
de Control de Calidad aseguran el nivel de calidad requerido para el buen funcionamiento del entregable
bajo control.

El índice de protocolos será la base de la formación del "Dossier de la Calidad" del proyecto. Este índice 
será verificado periódicamente por Ingeniería y Aseguramiento de Calidad hasta la aprobación final al 
término del proyecto y entrega al Cliente. 

9. Otros: Incluyen los puntos adicionales, que Control de Calidad estime necesario colocar en el Plan de
Control de Calidad para asegurar la eficacia del control de la calidad del proyecto.

Este documento no es controlado en copia dura 
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Las auditorias son realizadas por los Inspectores de Aseguramiento de la 
Calidad de acuerdo al Plan de Aseguramiento de la Calidad aprobado, y se 
ejecutaran sobre: 

o Materiales, equipos e instrumentos en terreno.
o Ejecución de ensayos estandarizados e inspecciones.
o Producto terminado.
o Documentación
o Documentación técnica y de control de calidad
o Dossier de la Calidad.

En caso se requiera la aceptación del trabajo realizado, el responsable del 
Control de la Calidad comunica al área de Aseguramiento de la Calidad para 
realizar las inspecciones de acuerdo al Plan de Control de la Calidad. 

En caso el trabajo no sea aceptado, el inspector de Aseguramiento de la calidad 
emitirá un Reporte de No Conformidad_ El Contratista deberá establecer e 
implementar el plan de acciones correctivas para levantar la No Conformidad. 

El inspector de Aseguramiento de la Calidad realizará el seguimiento a las 
acciones correctivas implementadas por el Contratista y revisará la Solicitud de 
Cierre de Acción Correctiva emitido por el área de Control de la Calidad, y en 
caso sea conforme aceptará la Acción Correctiva. 

7.5. Procedimiento de Auditoria 

El Supervisor coordina con el Contratista las correcciones necesarias y los 
nuevos ensayos o inspecciones, hasta que se cumpla con la documentación 
técnica y se apruebe la etapa de construcción para continuar con el desarrollo 
del proyecto. 

En caso se detecten observaciones en forma reiterativa o se detecte una 
situación no conforme que afectará la calidad del producto final, comunica por 
escrito al Supervisor las no conformidades encontradas mediante el Reporte de 
No Conformidad. 

El Supervisor comunica al contratista las acciones correctivas necesarias para 
evitar que el ensayo o inspección se vuelva a et ectuar fuera de la 
documentación técnica. Implementadas las acciones correctivas, se volverán a 
ejecutar ensayos e inspecciones hasta lograr la aprobación de la etapa 
constructiva y proceder al cierre del documento. 

Dentro del proceso de construcción, El supervisor desempeña una función muy 
importante que es la de ACEPTAR o RECHAZAR el producto terminado 
ejecutado por el contratista y aprobado por el Control de Calidad basando su 
veredicto en las observaciones técnicas dadas por Aseguramiento de la Calidad. 

En caso el Supervisor RECHACE el producto terminado observado, el 
contratista volverá a ejecutar el trabajo y realizar la aprobación por Control de 
Calidad hasta que se APRUEBE el producto terminado en cumplimiento con la 
documentación técnica. En caso se APRUEBE el producto terminado, el 
proceso de calidad en construcción ha concluido y se continua con la siguiente 
etapa de construcción hasta la conclusión del proyecto. 

Este documento no es controlado en copia dura 
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Aseguramiento de la Calidad define la frecuencia de auditorias que se realizarán 
en el Plan de Aseguramiento de Calidad aprobado. La lista de frecuencias será 
elaborada por Aseguramiento de Calidad y aprobada por el Cliente, previa a su 
implementación, teniendo las siguientes consideraciones: 

o La frecuencia será fijada en base de al Plan de Control de Calidad en
Construcción aprobado para el proyecto (frecuencia mínima del 10%)

o La frecuencia será fijada en base de los requerimientos del Cliente y de
Ingeniería, según lineamientos del contrato y la documentación técnica

o Dentro del proyecto, Aseguramiento de Calidad, Ingeniería y Cliente
determinarán las tareas críticas, cuya falta de control afectará la
funcionalidad del producto, el plazo y el costo las cuales deberán ser
auditadas con una frecuencia mayor a las no críticas.

o Se preverá que los inspectores, en la medida de lo posible, presencien y
auditen los primeros ensayos e inspecciones realizados a materiales,
equipos, instrumentos y productos terminados, con el fin de evaluar la
eficacia de los mismos; y plantear las correcciones necesarias al
Supervisor al inicio de cada actividad.

o La frecuencia será la mayor posible para formar una idea clara sobre las
fortalezas y debilidades en la implementación del Plan de control de
calidad y comunicarlas al Supervisor para tomar las medidas correctivas
necesarias.

o A lo largo del proyecto, el auditor podrá modificar la frecuencia
establecida en el Plan de Aseguramiento de Calidad, pudiendo aumentar
o disminuir esta frecuencia basándose en la evaluación de la eficacia de
la implementación del Plan de Control de Calidad.

7.7. Auditorias de Materiales, Equipos e Instrumentos en Terreno 
Consisten en verificar la conformidad de materiales, equipos e instrumentos que 

arriban a terreno, procedente de fabricantes externos respecto a, las hojas de 
requerimientos técnicos aprobados por Ingeniería, y el proceso de embalaje, 
transporte y descarga. El Inspector de Aseguramiento de la Calidad registrara 
los resultados en el Reporte de Inspección de Ingeniería, de acuerdo a las 
siguientes acciones: 

o Liberación de los materiales, equipos o instrumentos para su uso en
terreno, en caso este conforme.

o Que el material, equipo o instrumento presenta situaciones no
conformes menores que pueden ser reparadas en campo, en cuyo caso
se firma el reporte de inspección de ingeniería y se coiocan las
situaciones no conformes que serán levantadas en terreno por
construcción y la auditoria de levantamiento de situaciones no
conformes se realizará en terreno a medida que vayan realizando los
trabajos de reparación y proceder a cerrar el reporte de inspección de
ingeniería.

o Se rechaza el material, equipo o instrumento en caso sea no conforme y
no puede ser reparado en terreno. Se procederá a realizar el
seguimiento al fabricante para la reparación o reemplazo del elemento y
ejecutar la nueva inspección hasta lograr la conformidad y liberación
para su uso.

Este documento no es controlado en copia dura 
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o En este tipo de auditorias, no se emitirá reporte de no conformidad al
cliente, para el seguimiento se empleara el Reporte de Inspección de
Ingeniería.

7.8. Auditoria de campo durante la ejecución de ensayos estandarizados e 
inspecciones 
Consiste en realizar una verificación del proceso de ejecución de ensayos 
estandarizados e inspecciones en campo y laboratorio, y calibraciones de los 
equipos de medición. El objetivo es evaluar el cumplimiento de los 
procedimientos aprobados, y la eficacia del Plan de Control de Calidad y 
comunicar al Cliente las situaciones de no conformidad y las acciones 
correctivas tomadas. Durante la auditoria, los inspectores deben cumplir como 
mínimo con las actividades siguientes: 

o Revisa la documentación técnica del proyecto y los procedimientos de
ensayos e inspecciones aprobados por Ingeniería y Aseguramiento de
Calidad.

o Revisa la programación de ensayos e inspecciones propuesta por
Control de Calidad.

o Observa el desarrollo del ensayo de campo o laboratorio y verifica si los
métodos utilizados cumplen con los procedimientos aprobados y
estándares aplicables.

o Verifica si los equipos y materiales utilizados cuentan con la certificación
de fabricación o calibración, se hace referencia a la capacidad de
medición y precisión de los resultados de acuerdo a la documentación
técnica.

o Revisa el registro de Control de Calidad, verificando que todos los
campos sean llenados adecuadamente y tengan la firma del personal
involucrado.

o Aprobar o rechazar el ensayo o inspección y repetición hasta lograr la
aprobación respectiva.

o Comunica por escrito al supervisor en caso detecte que existe alguna
observación al proceso de ejecución del ensayo o inspección o no se
está utilizando el equipo adecuado, para su inmediata corrección antes
de que proceda a ACEPTAR o RECHAZAR el trabajo ejecutado. Esta
comunicación debe ser mediante un Reporte de Inspección o un Reporte
de No Conformidad dependiendo de la gravedad de la situación no
conforme encontrada.

7.9. Auditoria de producto terminado 
Consiste en verificar el producto terminado y aprobado por Control de Calidad 

y/o aceptado por el Supervisor de acuerdo a la documentación técnica y 
comunica al Cliente en caso se detecten situaciones no conformes. Durante la 
auditoria; deben cumplirse como mínimo con las siguientes actividades: 

o Revisar la documentación técnica aplicable.
o Coordinar con Control de Calidad para realizar la auditoria del producto

terminado.
o Solicitar la documentación de sustento de aprobación del producto

terminado bajo inspección y verifica que los registros de ensayos e
inspecciones de campo o laboratorio estén en formatos aprobados y
cuenten con las firmas necesarias para la aprobación, y con la

Este documento no es controlado en copia dura 
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frecuencia mínima previa evaluación de las condiciones de terreno y / o 
material existentes en el área de trabajo. 

o Verificar que en el registro de ensayo y / o inspección se específica
claramente, que el producto terminado cumple con la documentación
técnica aplicable o condiciones que no cumplen con la documentación
técnica aplicable, bajo las cuales se APROBÓ por control de calidad y
se ACEPTÓ por el Supervisor.

o Verificar que el producto terminado cumpla con lo estipulado en el
registro de ensayo y / o inspección y con la documentación técnica
aplicable.

El Inspector verificará el total cumplimiento de la documentación técnica 
aplicable y los procedimientos aprobados, CERTIFICARÁ la adecuada 
implementación y eficacia del Plan de Control de Calidad, en caso que se 
detecten situaciones no conformes con la documentación sustento de 
aprobación y/o producto terminado con Comunicará por escrito al Supervisor de 
Construcción mediante el Reporte de No Conformidad. 

7 .1 O. Auditoria de Documentación 
Consiste en la revisión de documentos y verificación del cumplimiento de los 
Protocolos de Control de la Calidad y la elaboración del Dossier de la Calidad 
por el Inspector de Aseguramiento de la Calidad. Este tipo de auditoria incluye el 
archivo de la copia original del Dossier y su aprobación y remisión a Control de 
Documentos a la culminación de la construcción. 

7.11. Documentación Técnica y de Control de Calidad 
Consiste en verificar la documentación técnica aplicable utilizada por el 
contratista en terreno y laboratorio durante el desarrollo del proyecto. Así como 
la documentación generada por Control de Calidad en campo y laboratorio en la 
implementación del Plan de Control de Calidad. Durante la auditoria; deben 
cumplirse como mínimo con las actividades siguientes: 

o Revisar la documentación técnica aplicable, procedimientos y formatos
aprobados.

o Emitir una lista actualizada de la documentación técnica del proyecto,
con una frecuencia establecida por Aseguramiento de Calidad, con la
cual la Oficina Técnica del Contratista realizará un chequeo de la
documentación y emitirá un reporte de conformidad.

o Verificar en forma aleatoria la documentación técnica utilizada en oficina
técnica, laboratorio y terreno.

o Revisar los archivos de Control de Calidad generados en terreno y
laboratorio según el Plan de Control de Calidad aprobado, basándose en
el índice de protocolos actualizado, procedimientos y formatos de
registro aprobados.

o Verificar aleatoriamente de los certificados de fabricante y de calibración
de materiales y equipos utilizados para la construcción, ensayos o
inspecciones por el contratista y / o Control de Calidad en campo o
laboratorio. Adicionalmente se inspeccionará los registros de control de
calidad de materiales y equipos fabricados fuera de terreno.

o Comunicar al Supervisor de Construcción de las situaciones no
conformes encontradas mediante un Reporte de Inspección o un
Reporte de No Conformidad dependiendo de la gravedad de la situación
no conforme encontrada.

Este documento no es controlado en copia dura 
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Consiste en verificar periódicamente el Dossier de la Calidad del proyecto 
entregado por Control de Calidad con una frecuencia establecida por Ingeniería 
y Aseguramiento de la Calidad. El objetivo de la auditoria es evaluar la formación 
y manejo del documento y la actualización periódica del Índice de Protocolos. 
Como alternativa el "Dossier de la Calidad" puede ser entregado en forma 
permanente a Aseguramiento de Calidad ó Ingeniera; para ello el contratista 
actualizara los protocolos y levantara las observaciones necesarias y Control de 
Calidad deberá mantener una copia en terreno del documento para uso o 
consulta. 
Este ciclo de auditorias es repetitivo en la frecuencia establecida hasta el 
término del proyecto, donde Aseguramiento de la Calidad e Ingeniería revisan y 
aprueban el total del "Dossier de la Calidad" y lo firman en señal de conformidad, 
para ser entregado al Cliente como sustento del nivel de calidad del proyecto. En 
este tipo de auditorias no se emite comunicación al cliente, debido a no 
conformidades, solo se realiza el seguimiento al levantamiento de las 
observaciones. 

7.13. Situación de No Conformidad 
Como parte de la implementación del Plan de Aseguramiento de la Calidad se 
ejecutan auditorias para verificar la eficacia del Plan de Control de Calidad 
implementado. En este proceso de auditoria se detectan situaciones en donde 
no se cumple con algún requisito establecido aplicable lo cual recibe el nombre 
de "situación de no conformidad". Una excesiva cantidad de situaciones de no 
conformidad demostrará que el Plan de Control de Calidad no es eficaz. 

En caso de detección de una situación de no conformidad; se deberán revisar 
los procedimientos de ensayo o inspección, procedimientos constructivos, 
materiales, equipos o personal ejecutor; para detectar la causa de la situación de 
no conformidad y tomar las acciones correctivas efectivas y que el Contratista 
pueda demostrar que esta situación de no conformidad no volverá a ocurrir. 

Para la comunicación al Supervisor de Construcción se hará uso de: 

o Reporte de Inspección.- Cuando la situación de no conformidad es
detectada durante la ejecución de un ensayo, inspección o método
constructivo o uso de material, equipo, instrumento o por el personal
encargado que deviene en una falta al procedimiento aprobado o
documentación técnica y no afecta inmediatamente la calidad del
producto terminado final, lo que constituye una situación no conforme de
menor importancia, y

o Reporte de No Conformidad.- Cuando la situación de conformidad es
detectada en forma reiterativa durante la ejecución de un ensayo,
inspección o método constructivo o uso de material, equipo, instrumento
o ejecución por personal encargado que deviene en una falta al
procedimiento aprobado o documentación técnica, que por su reiteración
afectará la calidad del producto terminado; o cuando el producto
terminado aprobado por Control de Calidad y /o aceptado por Supervisor
no cumple con la documentación técnica ó cuando una etapa
constructiva ha dado inicio sin haberse aprobado y aceptado la etapa

Este documento no es controlado en copia dura 
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anterior con la documentación de sustento aprobada, lo que constituye 
una situación no conforme de mayor importancia. 

7.14. Registros 
Reporte de Aceptación.- Este documento es generado para una y solo una de 
las siguientes condiciones: 

o Entrega de área de construcción incluyendo puntos topográficos; en este
caso el originador será el Ingeniero de Terreno del área donde se
desarrollará el proyecto y se emitirá previo al inicio físico del proyecto.

o Aceptación Plan de Control de Calidad ó personal de Control de Calidad;
en estos casos el originador será el encargado de Aseguramiento de la
Calidad y se emitirán en el inicio del proyecto y cuando haya alguna
modificación del Plan o personal de control de calidad.

o Aceptación Plan de Aseguramiento de la Calidad en construcción ó
personal de aseguramiento de calidad, en estos casos el originador será
el Cliente ó Representante autorizado y se emitirá al inicio del proyecto y
cuando haya alguna modificación del Plan o personal de Aseguramiento
de la Calidad.

o Aceptación técnica del término de trabajos de construcción, en este caso
el originador será el contratista y adicionará el Reporte de Verificación
de Cierre de Documentación" debidamente firmado por los
representantes de Ingeniería, Aseguramiento de Calidad y Pre­
operaciones/Operaciones dando constancia de que el contratista no
adeuda ningún documento a estas áreas y se da por concluido los
trabajos de construcción, desde el punto de vista técnico. Este
documento se emitirá al finalizar los trabajos de construcción,
levantamiento de observaciones y entrega de la documentación técnica
y de control de calidad.

Dentro del procedimiento de manejo del reporte de aceptación se tiene: 

o El originador completará la parte informativa, describirá los ítems que se
están aceptando y los ítems que están exceptuando en la aceptación; y
marcará en el cuadro de distribución a las personas involucradas.

o Se procederá con la firma del originador, contratista, gerente de
Ingeniería y gerente de área para conformidad del reporte de aceptación.

o El originador entregará el reporte de aceptación a Control de
documentos, donde se asignará una numeración correlativa y se
procederá a la distribución correspondiente, con lo que se concluye el
trámite de este documento.

Reporte de Inspección de Ingeniería.- Este documento es generado por el 
personal de Logística de Terreno para registrar la recepción e inspección técnica 
de conformidad; por parte de ingeniería de terreno, de un material, equipo o 
instrumento que llega a terreno para su uso en la Construcción del proyecto. 
Dentro del procedimiento de manejo del Reporte de Ingeniería se tiene: 

o El encargado de Logística llena la parte informativa del formato, la parte
descriptiva e información general del material, equipo e instrumento que
arriban a terreno comprados por Logística del Proyecto y que cuentan
con su proceso de control y aseguramiento de calidad durante su etapa
de construcción, marca el cuadro de distribución a las personas

Este documento no es controlado en copia dura 
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involucradas y comunica al encargado de inspecciones de ingeniería de 
terreno (generalmente Aseguramiento de Calidad) 

o El encargado de ingeniería de terreno, solicita y obtiene de Control de
Documentos o del Ingeniero la hoja de requerimientos técnicos del
material, equipo o instrumento que se va a inspeccionar, con la cual se
procede a realizar la inspección y registra el resultado de la inspección.

o En caso de que ingeniería de terreno marque ACEPTADO, el material,
equipo o instrumento queda conforme para que pueda ser usado por
construcción en terreno.

o En caso de que ingeniería de terreno marque ACEPTADO con
observación ó RECHAZADO deberá colocar las observaciones, la
categoría y el responsable del seguimiento para levantar estas
observaciones. En el primer caso las observaciones serán de menor
importancia y serán levantadas en campo por construcción o fabricante
durante el proceso constructivo y quedan liberados para su uso en
campo, el levantamiento de observaciones se hará a medida de que se
vayan resolviendo en terreno; en el segundo caso las observaciones son
de mayor importancia y serán levantadas por el fabricante en bodega o
en fabrica y el elemento no queda liberado para su uso en campo, una
nueva inspección se realizara cuando se hayan levantado las
observaciones o reemplazado el elemento, si esta conforme se libera y
se firma el reporte de inspección de ingeniería, en caso no conforme se
realiza nuevamente el ciclo de levanta-miento de observaciones hasta
lograr la conformidad.

o Una vez que ingeniería de terreno dio la conformidad técnica y firmo el
documento, este es entregado a control de documentos, donde se
asignará una numeración correlativa y se procederá a la distribución
correspondiente, con lo que se concluye el tramite de este documento.

Reporte de Frecuencias de Inspección Mínima.- Este documento es generado 
por Aseguramiento de Calidad, en el inicio del proyecto, para registrar la tasa de 
frecuencia de inspección mm1ma que será desarrollada durante la 
implementación del Plan de aseguramiento de calidad en construcción aprobado 
por el Cliente para cada proyecto en particular con el fin de auditar la 
implementación y efectividad del Plan de control de calidad en Construcción 
aprobado. Dentro del procedimiento de manejo de Reporte de Frecuencias de 
Inspección mínima se tiene: 

o El encargado de aseguramiento de calidad llena la parte informativa del
formato; determina las etapas de control de calidad que serán
inspeccionados, el área responsable de la inspección y la frecuencia
mínima de inspección basándose en el índice de protocolos y· Plan de
control de calidad en construcción emitidos por el contratista; marca el
cuadro de distribución a las personas involucradas, firma y envía al
Cliente o su representante para su revisión, aprobación y firma.

o Una vez que el reporte de frecuencias de inspección mínimas haya sido
revisado, aprobado y firmado se envía a control de documentos, en
donde se asignará una numeración correlativa y se procederá a la
distribución correspondiente, con lo que se concluye el trámite de este
documento.
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Reporte de Inspección (RI).- Este documento es generado por el Auditor o 
personal que realiza una auditoria para registrar una situación de no 
conformidad de menor importancia y comunicarla al Cliente para que se tomen 
las medidas correctivas necesarias para garantizar la calidad del Proyecto. 
Dentro del procedimiento de manejo del Reporte de Inspección se enfocará su 
detección, emisión, seguimiento y cierre, según los pasos y condiciones a tomar 
como se describe a continuación: 

o El Auditor realiza la auditoria y detecta una situación de no conformidad
de menor importancia, se comunica con el Supervisor del área y en
presencia del mismo procede a enumerar y registrar, en el Reporte de
Inspección, las situaciones de no conformidad de menor importancia,
citando la documentación técnica o procedimiento aprobado infringido,
luego enuncia y registra las recomendaciones técnicas, que desde el
punto de vista del Auditor, solucionaran la situación de no conformidad
de menor importancia y garantizaran el cumplimiento con la
documentación técnica y procedimientos aprobados.

o El Supervisor verifica las situaciones de no conformidad de menor
importancia y las recomendaciones respectivas dadas por el Auditor y
procede a firmar el reporte de inspección generado en terreno para
conocimiento del área, método constructivo, procedimiento de ensayo o
inspección, material, equipo, instrumento o personal ejecutor observado
en la situación de no conformidad de menor importancia,

o El Auditor procede a firmar y marcar el cuadro de distribución a las
personas involucradas; como m1mmo a gerente de área,
superintendente del área, contratista, aseguramiento de calidad y otros
involucrados, en el Reporte de Inspección y lo envía para firma de
conocimiento y conformidad del Encargado de aseguramiento de calidad,
luego se envía a control de documentos, donde se asignará una
numeración correlativa y se procederá a su distribución correspondiente.

o El reporte de inspección es distribuido a tas personas involucradas y
tiene una vigencia máxima de 07 días útiles para ser corregido,
inspeccionado, aprobado, auditado, aceptado y cerrado por parte del
contratista, Control de Calidad, Aseguramiento de Calidad y Supervisión.
En caso de que no se tome acción correctiva y no se cierre el
documento dentro del plazo de 7 días útiles, este documento será
cerrado por et Auditor y se dará pase a generar un reporte de no
conformidad (RNC), por considerarse situación de no conformidad de
menor importancia reiterativa, según procedimiento especifico descrito
líneas abajo. Existirán casos en que tas acciones correctivas tomen mas
de 7 días útiles sea por falta de equipo en et área de trabajo o por la falta
de algún material o equipo aprobado que no permite corregir esta
situación de no conformidad de menor importancia, en este caso
especifico et supervisor de construcción esta en la obligación de
comunicar a Aseguramiento de calidad del motivo por et cual el reporte
de inspección permanecerá abierto sin convertirse en un re-porte de no
conformidad y dará el nuevo plazo para et cierre del documento, to cual
quedará registrado.

Inmediatamente después que el supervisor de construcción haya sido 
notificado de la existencia de ta situación no conforme, podrá proceder de ta 
siguiente manera: 

Este documento no es controlado en copia dura 
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El Supervisor acoge todas las recomendaciones dadas en el reporte de 
inspección y las implementa con el contratista en su totalidad, lo que 
implica que Control de Calidad realice los nuevos ensayos o 
inspecciones para la aprobación y registro de la etapa de construcción 
observada y se procede a la verificación del Auditor para certificar el 
cumplimiento o no con la documentación técnica aplicable y 
procedimientos aprobados. 

El Supervisor acoge las recomendaciones dadas en el reporte de 
inspección pero implementa sólo una parte con el contratista y la otra 
par-te optan por otras alternativas técnicas existentes, luego Control de 
Calidad realizará los nuevos ensayos o inspecciones para la aprobación 
y registro de la etapa de construcción observada y se procede a la 
verificación del Auditor para certificar el cumplimiento o no con la 
documentación técnica aplicable y los procedimientos aprobados. 

El Supervisor acoge las recomendaciones dadas en el reporte de 
construcción pero no las implementa por considerar que su importancia 
no afecta la integridad de la etapa constructiva y procede a 
ACEPTARLA basando su decisión en la aprobación del control de 
calidad, para ello el Supervisor pondrá por escrito, en el registro de 
ensayo o inspección de Control de Calidad, las condiciones de 
aprobación que no cumplen con la documentación técnica o los 
procedimientos aprobados y pro-cederá a firmarlo en representación del 
Cliente en señal de aceptación de las condiciones de aprobación de la 
etapa de construcción observa-da, en este caso ya no dará lugar a una 
verificación del Auditor sino colocará alguna observación adicional, en el 
registro de control de calidad, que considere necesaria de registrar. 

El Supervisor acoge las recomendaciones y no las implementa de in­
mediato, sino realiza la consulta al ingeniero solicitando la posición 
técnica y la flexibilidad del diseño frente a las condiciones de la situación 
de no conformidad, debiendo el ingeniero pronunciarse en el menor 
tiempo, teniendo la posibilidad de: 1) Aceptar todas las condiciones de 
ensayo o inspección fuera de documentación técnica y procedimientos 
aprobados para lo cual emitirá una modificación para el caso especifico 
o generalizando la aprobación para todos los ensayos ó inspecciones
del mismo tipo, 2) Aceptar en parte las condiciones de en-sayo e
inspección fuera de documentación técnica y procedimientos aprobados
para lo cual emitirá una modificación oficial dando sus directivas
técnicas para llevar estas condiciones dentro de la documentación
técnica, y 3) no aceptar las condiciones del ensayo o inspección fuera
de documentación técnica y dando la directiva técnica de rehacer el
ensayo o inspección cumpliendo con la documentación técnica y
procedimientos aprobados. En el caso 1, el Supervisor procederá a
ACEPTAR la etapa de construcción adjuntado la modificación emitida
por el ingeniero al protocolo de control de calidad y firmando en señal de
conformidad, en el caso 2 con las modificaciones oficiales emitidas por
el ingeniero e implementadas por el contratista y aprobadas por Control
de Calidad, el auditor procederá a la verificación del cumplimiento o no 
de la etapa de construcción con la documentación técnica y
procedimientos aprobados, en el caso 3, el contratista procederá a
ejecutar nuevamente los trabajos y realizar los ensayos e inspecciones
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de control de calidad para la aprobación y verificación del auditor del 
cumplimiento o no de la etapa de construcción con la documentación 
técnica o procedimientos aprobados_ 
En el caso de que el Auditor verifique que las medidas correctivas 
implementadas cumplen con la documentación técnica y procedimientos 
procederá a cerrar el reporte de inspección adjuntando los nuevos 
registros de ensayos e inspecciones de aprobación por control de 
calidad de la etapa de construcción y lo enviara para firma de 
conformidad del Encargado de aseguramiento de calidad y gerente de 
Ingeniería de Terreno y se enviara para distribución por control de 
documentos a todos los involucrados_ 
En el caso de que el Auditor verifique que las medidas correctivas 
implementadas no cumplen con la documentación técnica o 
procedimientos aprobados, pero la etapa de construcción ha sido 
aceptada por el supervisor de construcción o ingeniero, el auditor 
procederá a cerrar el reporte de inspección adjunto los registros de 
ensayo e inspección de aprobación de control de calidad debidamente 
firmados por el Supervisor en señal de aceptación y / o adjuntando la 
modificación emitida por el ingeniero y lo enviara para firma de 
conformidad del Encargado de aseguramiento de calidad y gerente de 
Ingeniería de Terreno y se enviara para distribución por control de 
documentos a los involucrados. 
En caso de que el Auditor verifique que las medidas correctivas 
implementa-das no cumplen con la documentación técnica o 
procedimientos aprobados y no ha sido aceptado por el Supervisor o 
Ingeniero no cerrará el registro de inspección y procederá ha emitir un 
nuevo registro de inspección o reporte de no conformidad según sea el 
caso, y se comunicará al Supervisor para la medidas correctivas por el 
contratista hasta la aprobación, conformidad y aceptación de la etapa de 
construcción observada y cierre del documento emitido. 
Una vez implementadas las medidas correctivas, aprobadas, auditadas y 
aceptadas las etapas de construcción y cerrado los reportes de 
inspección se da paso a la siguiente etapa de construcción, en un ciclo 
repetitivo hasta el término del proyecto. 

Reporte de No Conformidad (RNC).- Este documento es generado por el 
Auditor o personal que realiza una auditoria para registrar una situación de no 
conformidad de mayor importancia y comunicarla al Cliente para que se tomen 
las medidas correctivas necesarias para garantizar la calidad del Proyecto. 

Dentro del procedimiento de manejo del reporte de no conformidad se enfocará 
su detección, emisión, seguimiento y cierre, según los pasos y condiciones 
como se describen a continuación: 

o El Auditor realiza la auditoria y detecta una situación de no conformidad
de menor importancia reiterativa o no levantada dentro de 7 días útiles
sin la justificación correspondiente o una situación de mayor importancia,
se comunica con el Supervisor del área y en presencia del mismo
procede a enumerar las situaciones de no conformidad de mayor
importancia y procede a emitir un reporte de no conformidad (RNC),
registrando la situación no conforme de mayor importancia citando la
documentación técnica y procedimientos aprobados infringidos y
registrará las recomendaciones técnicas que desde el punto de vista del
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Auditor, solucionarán la situación de no conformidad de mayor 
importancia y garantizara el cumplimiento con la documentación técnica 
y procedimientos aprobados. 

o El Supervisor verifica las situaciones de no conformidad de mayor
importancia y las recomendaciones respectivas dadas por el Auditor; y
toman conocimiento del área, método constructivo, procedimiento de
ensayo o inspección, material o equipo, instrumento o personal ejecutor
observado.

o El Auditor llena la parte informativa y procede a firmar y marcar el
cuadro de distribución a las personas involucradas; como mínimo:
gerente de área, superintendente del área, contratista, Aseguramiento
de Calidad, contratos y otros involucrados; en el Reporte de No
Conformidad y lo envía para firma de conocimiento y conformidad del
Encargado de aseguramiento de calidad, quien colocará la disposición y
categoría del reporte de no conformidad, luego se envía a control de
documentos, donde se asignará una numeración correlativa y se
procederá a su distribución correspondiente.

o Dentro de las disposiciones y categorías que el Encargado de
aseguramiento de calidad puede asignar a un reporte de no conformidad
están:
Categoría A: dentro de esta categoría se puede dar la disposición de
"Usar como esta" lo que significa que la etapa de construcción o
producto terminado final puede ser utilizada con las situaciones no
conformes de mayor importancia, las cuales no afectaran la integridad
de la estructura, o la disposición de "Reparar'' lo que significa que se
debe realizar un pro-ceso de reparación; adicional a los métodos
constructivos; a la etapa de construcción o producto terminado final para
levantar las situaciones de no conformidad de mayor importancia, para
después ser usada sin afectar la integridad de la estructura.

Categoría B dentro de esta categoría se puede dar la disposición de "Re­
hacer" lo que significa que el contratista deberá deshacer la etapa de 
construcción o producto terminado hasta cierta etapa y volver a 
construirlo según métodos constructivos especificados, con lo cual 
estarían cumpliendo con la documentación técnica y procedimientos 
aprobados y permitirá su uso sin afectar la integridad de la estructura, o 
la disposición de "Rechazado" lo que significa que la etapa constructiva 
o producto terminado ha sido rechazado, por no poderse reparar, ni
rehacer, ni usar como está, sin que afecte la integridad de la estructura
por lo que el contratista deberá eliminar y reemplazar en su totalidad la
etapa de construcción o producto terminado con métodos constructivos
especificados, para garantizar la integridad de la estructura,

El reporte de no conformidad es distribuido a las personas involucradas 
y tiene una vigencia máxima de 07 días útiles para ser corregido, 
inspeccionado, aprobado, auditado, aceptado y cerrado por parte del 
contratista, Control de Calidad, Aseguramiento de calidad, supervisión 
de construcción e ingeniero. En caso de que no se tome acción 
correctiva dentro del plazo de 7 días útiles o existan acciones correctivas 
que tomaran mas de 7 días útiles sea por falta de equipo en el sector o 
por la falta de algún material o equipo aprobado que no permite corregir 
esta situación de no conformidad de mayor importancia, en este caso 
especifico el supervisor de construcción esta en la obligación de 
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comunicar a Aseguramiento de Calidad el motivo por el cual este reporte 
de no conformidad permanecerá abierto y fijar un nuevo plazo para su 
cierre, lo cual quedará registrado 

En caso de que la disposición del reporte de no conformidad, dada por el 
encargado de aseguramiento de calidad, este enmarcada en la 
categoría A y en disposición "Usar como esta" se deberá enviar una 
copia del reporte de no conformidad con el sustento correspondiente al 
Cliente y al Ingeniero de diseño, para que emitan su aprobación y 
aceptación por escrito de la etapa constructiva o producto terminado sin 
levantar la situación de no conformidad de mayor importancia, con lo 
que el Auditor procederá a cerrar el reporte de no conformidad 
adjuntando el sustento de aprobación y aceptación sea de parte del 
Cliente o Ingeniero y lo enviara para firma de conformidad del 
Encargado de aseguramiento de calidad y gerente de Ingeniería de 
Terreno y se enviará para distribución por control de documentos a los 
involucrados. 

En el resto de categorías y disposiciones el contratista procederá a 
realizar las reparaciones, re trabajos o rechazos y reemplazos de las 
etapas de construcción y producto terminado que presentan las 
situaciones de no conformidad de mayor importancia y Control de 
Calidad realizará nuevamente los ensayos estandarizados o 
inspecciones para controlar y aprobar la etapa de construcción o 
producto terminado, luego se procederá a la conformidad del auditor y 
aceptación del Supervisor para dar paso a la siguiente etapa de 
construcción y el auditor procederá a cerrar el reporte de no conformidad 
adjuntando la nueva documentación de control de calidad de los 
ensayos e inspecciones como sustento de la aprobación y aceptación de 
la etapa de construcción y / o producto terminado observado, y lo 
enviará para firma de conformidad del Encargado de aseguramiento de 
calidad y gerente de Ingeniería de Terreno y se enviara para distribución 
por control de documentos a los involucrados. 

En caso de que la acción de reparar, rehacer o reemplazo no sean 
aceptables el reporte de no conformidad permanecerá abierto hasta que 
el contratista implemente correctamente las recomendaciones técnicas y 
obtenga una etapa de construcción o producto terminado que cumpla 
con la documentación técnica aprobada, alguna situación de no 
conformidad de menor o mayor importancia causada por las acciones 
correctivas, diferentes a las originalmente registradas en el reporte de no 
conformidad serán documentadas sea en un reporte de inspección o de 
no conformidad adicional al original, según sea el caso. 

Una vez implementadas las medidas correctivas, aprobadas, auditadas y 
aceptadas las etapas de construcción y cerrado los reportes de no 
conformidad se da paso a la siguiente etapa de construcción o entrega 
al Cliente, en un ciclo repetitivo hasta el término del Proyecto. 

Registro de Control de Reportes de Inspección / No Conformidad.- Estos 
documentos son generados por el representante de aseguramiento de calidad 
para llevar un registro de los reportes de inspección y reportes de no 
conformidad, por separado, emitidos a lo largo del proyecto. El objetivo es 
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mostrar la cantidad, estatus (abierto o cerrado) y tiempo que permanecieron 
abiertos los reportes de inspección y de no conformidad, lo cual muestra el nivel 
de eficiencia de la implementación del Plan de control de calidad en construcción 
en el proyecto en desarrollo y permite tomar las medidas correctivas necesarias 
para garantizar la calidad del proyecto. 

Dentro del procedimiento de manejos del reporte de control de reportes de 
inspección y no conformidad se tiene: 

o El encargado registra las características consignadas en los registros de
inspección y no conformidad emitidos así como la fecha de cierre de
estos reportes, a lo largo del proyecto.

o En una frecuencia establecida por Aseguramiento de Calidad y
aprobada por el Cliente se emitirán dichos reportes donde se mostrarán
los reportes abiertos a la fecha del reporte y el tiempo que permanecen
abiertos, para mostrar la eficiencia de la implementación del Plan de
control de calidad en construcción y de la actitud del contratista de
mejora continua al resolver las observaciones planteadas por los
Auditores en los reportes de inspección o no conformidad.

o El encargado de Aseguramiento de calidad llenara la parte informativa
del proyecto y procederá a firmarlo, luego se enviará este reporte al
gerente de Ingeniería de terreno para su firma y envío a Control de
documentos, en donde le asignarán una numeración correlativa y lo
distribuirán a los involucrados, como mmImo: Supervisor,
Superintendente, Gerente de Ingeniería de terreno y Contratista para
que se tomen las acciones correctivas necesarias para producir su cierre
o justificación del no cierre, con lo cual se concluye el tramite de este
documento.

8. REGISTROS

FM-71-0-99-01_rev1 Plan de Aseguramiento de la Calidad 
FM-71-0-99-02_rev1 Reporte de Inspección 
FM-71-0-99-03_rev1 Reporte Inspección de Materiales, Equipos e Instrumentos 
FM-71-0-99-04_rev1 Reporte de No Conformidad en Obra 
FM-71-0-99-05_rev1 Reporte de Aceptación 
FM-71-0-99-06_rev1 Reporte de Aceptación y Cierre de Documentos 
FM-71-0-99-07 _rev1 Registro de Control de Inspecciones 
FM-71-0-99-08_rev1 Registro de Control de No Conformidades 
FM-71-0-99-09_rev1 Plan de Puntos de Inspección y Pruebas 
FM-71-0-99-1 0_rev0 Liberación Equipo Inspeccionado 
FM-71-0-99-11 _rev0 Certificado de QA 
FM-71-0-99-12_rev0 Inspección de Pruebas Eléctricas 
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Anexo 1.- Diagrama de Flujo 
Aseguramiento de la Calidad de la Construcción 

Reuntón �nsirucción 1 
Arrllnque Superviso, de OA establece 

los requcnmientos a OC Coltratista 

OC Contratista: Presenta PPI (Plan 
�------+I Punlos tnspección) para cada sistema 

del proyecto para re'lisón de OA 
(ver nota 1 

OC Conlrlltisla· Levanta 
observaciones a,n asesorta de OA 

OC ConlrMi9ta: Notifica a Supe,visor 

NO 

Conlratlsta: 
Inicio de Traba¡os de Construcción. 

Contratist•: Prepara los protocolos de 
calidad aplicat»es V aprueba el trabajo. 

OC Corbrista: lnspea:ion. Ap"obacm 
y firma de Protocolos OC de los Trabato 

de Campo, según PPI ,._ __________ � 

OC Con.-.tista: llama a OA para inspecc::ión 
oportunamente (por 10 menos 2 horas antes) según PPI 

a¡,n,bado 

de Construa:i6n el suceso quién po(i'a NO 
dar pase luego de confinna que QA ro ,._��-e 

está disporitie.(VCf anata 2) 

NO 

NO 

Emite procedimiento de Acparacion para 
aprobaek)n de lngenle,la 

lnspecior QA: Emisión del 
Documcreos de Aucitorla· Rcpo11e 

>---'""---..¡ lnspecdón (SVR) / AcpCJrtc de No NO 

oc Corrlrli(ista: Presenta Solicitud de 
Cierre escrita a OA lnduyendo ac:ciOn 

carcctivat>mada. 

OA: Emito SVR y NCA, aierta al 
oonlralisla en acdoncs correcivas. 

Contriltista oontinoar con siguicn1C etapa 
..,..__ 

OC Con1ratim: Enl'eoa scmatmnentc 
documentos OC orignales a OA. copla queda con 

el OC. Ertrega de doaJmenm se hará en el lugar y 
horario establecido por OA. (Ver neta 3) 

QA: Rcal12a aucitorla a1 dossier y verifica 
OJmJjimiento de cortrol de calidad 

QA Culminado el P,oyccto. aprueba el 
Dossier Completo y remite a Control de 

Documentos BISA. 

Conformidad (NCRJ 

NO 

Contralistll: Entrega Ongnal de Proced . 
de Repa,adón Apc-obado a OA 

Contratista: 

�-----+l=��=s':":;!:,
ª

��U:1':� 

NOTAS: 

aprobado po, lngcnlcrla 

lnspecto, OA: 
Audta t.a. acclóo correctiva 

OC Contn11ústa: P,c:senta Soliatud de 
Ocrrc escrfta a QA inch.rycoóo acoon 

correctiva tomada. 

1. 8 Programa do Pu1tos do blspocc10n (PPI) deberá ser aprobado an1es del m1c:10 
de cualQUiCJ actividad detinrtiva por pane del contratista. 

2. 8 Supervisor Construcción dobcra ano(ar en ca.silla de obsCrv-ddonl?S los delalcs 
del suceso. QA dcbcr3 rCQlJlan.zar su firma en ,-o mas de 48 tvs 

3. B OC dcbcfa organza, el OoSS1er del Proyecto en ola'laS dO OA al menos 
scm..wlalmcnro o scgim sea requerido por OA. El OC del oontra11s1a deoo,a 
mantener una cx,pia idéntica en campo dcl DosSIC, original en custocha de OA 
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