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PROLOGO

Los pérticos, los edificios industriales y en general las construcciones con estructuras
en acero; demandan de un proceso de fabricacion y de un proceso de montaje ligados
estrechamente a los requerimientos de estandares de calidad y de seguridad, acordes
con las normativas vigentes. A continuacion presentamos las secuencias para el logro
de una construccion metdlica en acero estructural ASTM A-36. Ver propiedades
fisicas y quimicas en los Certificados de Calidad de los Materiales, en el item 5 del

Apéndice.

En el capitulo 1, se presenta la Introduccion del presente trabajo. En él se describe
los antecedentes, el objetivo, la justificacion, el alcance y las limitaciones del

informe.

En el capitulo 2 del Fundamento Tedrico, mostramos los conceptos basicos
aplicados en el presente proyecto de Fabricacion y Montaje de las Estructuras
Metdlicas del Almacén General. Dichas Estructuras Metalicas, el Cerramiento
Lateral, la Cobertura de Techo y la Carpinteria Metdlica; en conjunto se denomina

Edificio Industrial.



En el capitulo 3 Ingenieria del Proyecto, vemos la organizacién de la empresa
ejecutora del proyecto, el marco de las especificaciones técnicas aplicables. el
cronograma de trabajo, el proceso de fabricacion y el proceso de montaje.

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

En el capitulo 4 Recepcion de Obra, esta relacionado con la entrega de la obra;
para el efecto se realiza una comunicacion 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 qued6 construida la Obra).

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

En el capitulo S Estructura de Costos, en el cual se realiza un andlisis 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

CAPITULO 1
INTRODUCCION

ANTECEDENTES

El cliente Unidad Minera La Zanja, a través de su drea de Desarrollo de
Ingenieria y Proyectos denominado BISA (Buenaventura Ingenieros Sociedad
Andénima) solicita a la empresa contratista SOINSA el presupuesto de la obra
“Estructura Metdlica del Almacén General”. Durante el desarrollo del
presupuesto en mencion se realizaron cotizaciones de los materiales basicos y
consumibles a diferentes proveedores, esto permitidé competir en el precio
oferta de la Obra.

Se inicia la fabricacion con la orden de servicio y con la entrega de los planos
estructurales, planos de cimentacion y planos de arquitectura aprobados para
construccion por parte del cliente.

Durante la fabricacion y en la proximidad de la fecha de inicio del montaje;
SOINSA realiza una visita de campo con la finalidad de verificar las medidas
segin plano de cimentacion y la liberacion por la parte civil del area de
montaje. En dicha inspeccion previa se encontraron dos observaciones:

Faltan completar losas, sardinel y faltan construir dos pedestales de concreto
para las columnas metdlicas. Por tanto ain no se libera la construccion civil

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



Id e [Nombre de tarea Duracién, Comienzo Fin
T | MONTAJE: ALMACEN GENERAL - MINERA LA 32dias  dom 09/05/10
ZANJA
2 MONTAJE DE ESTRUCTURA METALICA 32 dias dom 09/05/10 mié 09/06/10
Eﬁ@ MOVILIZACION Y TRASLADO DE ESTRUCTURAS, 5dias  dom 09/05/10  jue 13/05/10
CONTEINER, HERRAMIENTAS Y EQUIPOS
4 E MODIFICACION DE LAS SILLETAS DE COLUMNAS 5dias dom 09/05/10  jue 13/05/10 [——
5 COLUMNAS 1 dia vie 14/05/10  vie 14/05/10
6 AMARRE DE PORTICOS 1 dia sab 15/05/10 s&b 15/05/10
7 ARRIOSTRAMIENTO LATERAL 1 dia dom 16/05/10 dom 16/05/10
8 TIJERALES 2 dias lun 17/05/10  mar 18/05/10
9 ARRIOSTRAMIENTO DE TECHO 1 dia mié 19/05/10  mié 19/05/10
10 PROTOCOLOS - VERIFICACION TOPOGRAFICA 1dia jue 20/05/10  jue 20/05/10
T TORQUEO DE PERNOS 1dia  vie21/05/10  vie 21/05/10
12 | CORREAS LATERALES 1dia  s&b22/05/10 sab 22/05/10
13 CORREAS DE TECHO 1 dia dom 23/05/10 dom 23/05/10
14 AJUSTE DE PERNOS 1dla lun 24/05/10  lun 24/05/10
15 TEMPLADORES - AJUSTES 1 dfa mar 25/05/10  mar 25/05/10
16 MONTAJE DE COBERTURAS DE TECHO, PLANCHAS  5dias mié 26/05/10 dom 30/05/10
TRASLUCIDAS Y CANALETAS
17 MONTAJE DE CERRAMIENTOS LATERALES Y LINEAS 6 dias lun 31/05/10  sab 05/06/10
DE AGUA PLUVIAL
18 CARPINTERIA METALICA 2dias  dom 06/06/10  lun 07/06/10
19 PRUEBAS 1 dia mar 08/06/10  mar 08/06/10
20 ENTREGA DE OBRA 1 dia mié 09/06/10  mié 09/06/10
Tarea NS Hito externo v Informe de resumen manual
Divisién Diononoen, Tarea inactiva Resumen manual PEI——
Proyecto: Montaje Estructura Metélica Hito L Hito inactivo Sélo el comienzo C
Fecha: dom 24/03/13 Resumen Pe——— Resumen inactivo Sélo fin |
Resumen del proyecto v Tarea manual B ud Progreso ————
Tareas externas s maemss  SOl0 duracion Fecha limite

Diagrama de Gantt N° 3.2 Cronograma de Montaje de Estructuras Metalicas
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Todas las barras roscadas en los pedestales de concreto no tienen la altura
requerida; esto conlleva a modificar la parte metélica, propiamente modificar
las silletas de anclaje de todas las columnas. Ver Fig. 3.2, Fig. 3.3, Fig. 3.28 y

Fig. 3.29

UBICACION GEOGRAFICA

El montaje de la Estructura Metalica del Almacén General; se llevo a cabo en
el departamento de Cajamarca, provincia de Santa Cruz, distrito de Pulan y
del asiento minero La Zanja. El area 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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Fig. 1.1 Ubicacion geografica - Minera L.a Zanja
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OBJETIVO

Es la fabricacion y montaje de la estructura metdlica de un techo, la
instalacion del cerramiento lateral, coberturas de techo y de la carpinteria
metalica del Almacén General de dimensiones 15.00 m de ancho, 31.45 m de
largo y altura libre 5.40 m. Construccion realizada con el cumplimiento de las
especificaciones de las normas técnicas, de los estandares de calidad y de
seguridad. Para el cual se adjunta los planos finales o planos As Built de

Cimentacion, de Arquitectura y de Estructuras.

JUSTIFICACION

Las Estructuras Metélicas, por lo general, son prefabricadas, lo que implica
un proceso de construccion mas eficiente, una mayor rapidez en montaje y
una minimizacion de los riesgos en obra. Dadas las caracteristicas del acero
en términos de resistencia y ductilidad, las Estructuras Metalicas permiten la
construccion de edificios con grandes vanos libres, pilares mas esbeltos y
fachadas mas livianas. La existencia de espacios amplios, libres de obstaculos
interiores, facilita la modificacion o ampliacion de la estructura a fin de
adaptarla a nuevos requisitos funcionales. La durabilidad de las
construcciones metalicas es prolongada si el mantenimiento del acero es el

adecuado, siendo en promedio 50 afios.



1.5

1.6

ALCANCE

La Unidad Minera La Zanja-Buenaventura, en su proyecto definitivo de
ubicacion de sus oficinas y almacenes llama a licitacion para la Fabricacion y
Montaje de las Estructuras Metédlicas del Almacén General. El presente
informe cubre justamente esta necesidad y ejecuta dentro del marco de las
especificaciones técnicas, de los estandares de seguridad y de calidad las
siguientes actividades:

Fabricacion y montaje de las estructuras metalicas que conforman el Almacén
General. Ver el punto 4.3, Reporte Fotografico de la entrega del Almacén.
Instalacion de cerramientos laterales, canaletas, montantes de aguas pluviales,
coberturas de techo, cumbreras y carpinteria metalica.

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

respectivas placas base de las columnas metalicas.

LIMITACIONES

El presente informe solo cubre la ingenieria del proyecto relacionado con la
Fabricacion y Montaje de la Estructura Metélica del Almacén General. No
abarca el Disefio de Ingenieria dado que fue realizado por BISA. Iniciamos el
proceso con la orden de servicio y con la revision de la oferta presentada en el
presupuesto N° 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 Fabricacion y Montaje de la Estructura
Metaélica, Instalacion de Cerramientos Laterales, de Montantes de Agua

Pluvial, de Cobertura de Techo, de Cumbreras, de Canaletas, de Cenefas, de



Esquineros, de Carpinteria Metdlica y, Grouteado entre las bases de las

columnas y los pedestales de concreto.



2.1

CAPITULO 11
FUNDAMENTO TEORICO

TECHOS

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 continuacién se describe cada uno de

ellos.

2.1.1 Los Tijerales

Conocido también como Armaduras, son los que determinan si el
techo serd a una agua o a dos aguas, estan fabricadas en acero ASTM

A-36 con angulos o tubos segun el plano de estructuras. Ver Fig. 2.6

2.1.2 Los Arriostres de Techo

Estan formadas con perfiles estructurales o barras lisas de didmetros
desde © 5/8” a © 1” roscados en sus extremos y conectados a los

tijerales mediante angulos, tuercas y contratuercas.



2.1.3
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Las Viguetas o Correas de Techo

Estan formadas con perfiles en acero estructural rolados en frio con
forma de C o de Z en acabado con pintura epdxica, cortados a la
medida con altura desde 2-1/2” hasta 14, en calibres desde 22 (0.75

mm) hasta 11 (3 mm).

Los Templadores de Correas de Techo

Son barras lisas, roscados en ambos extremos y con diametros que van
desde O 3/8” hasta @ 1/2”. Estan conectados a las correas mediante

tuercas y contratuercas.

La Cobertura de Techo

El tipo de cubierta que predomina actualmente es el sistema a base de
tableros de acero rolados en frio. Entre los factores por considerar en
la seleccion del tipo especifico de techo, estan: la resistencia, peso.
claro, aislamiento, acustica, apariencia inferior y tipo de acabado a
utilizarse. Las coberturas se presentan en planchas de seccion
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 fijacion 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 Pertiles de los Cerramientos l.aterales y las Coberturas de Techo

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

generalmente segun varias clasificaciones principales de la ASTM:

° l.os aceros de propositos generales (A36)

° l.os aceros estructurales de carbono (A529)

° LLos aceros estructurales de alta resistencia y baja aleacion (A572)

o l.os aceros estructurales de alta resistencia, baja aleacion y resistentes a la

corrosion atmosférica (A242 y A588).

. l.a placa de acero templada y revenida (A514 y A852)
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Ver Fig. 2.2 y Fig. 2.3, que es una extraccion de la Tabla 1.1 Propiedades de
los Aceros Estructurales impresa en el libro “Diseno de Estructuras de Acero

— Método LRFD — McCormac — 2* Edicién™.

Fig. 2.2 Propiedades de Aceros Estructurales

Fig. 2.3 Propicdades de Aceros Estructurales — Continuacion
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Las estructuras de acero para edificios se clasifican de acuerdo con su tipo de

construccion en uno de los cuatro grupos siguientes:

2.2.1 Apoyadas en Muro de Carga
L.os 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

Fig. 2.4 Estructura de acero apoyada en muros

2.2.2 Reticular
En la construccion reticular las cargas se transmiten a los cimientos
mediante una reticula de vigas y columnas de acero. l.a estructura
consta usualmente de columnas espaciadas a 6.00 o 9.00 m. Un

método comun de arreglo de estos elementos, se muestra en la Fig. 2.5
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Fig. 2.5 Construccion 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
construccion usual reticular puede no ser suficiente. Si las secciones
laminadas W ordinarias fueran insuficientes, podria ser necesario usar
vigas con cubreplacas, trabes armadas, vigas de caja, armaduras
grandes, arcos, marcos rigidos y otras semejantes. Si el peralte no
fuera critico, las armaduras serian satisfactorias. Para claros muy
grandes, a menudo se usan los arcos y los marcos rigidos. 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 Combinacion de Acero v Concreto

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) Pertil W ahogado en concreto

b) Tubo de acero relleno con concreto

¢) Perfil tubular relleno con concreto
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Fig. 2.7 Columnas compuestas

FABRICACIONES
El proceso de fabricacion se divide en varias etapas, siendo estas las

siguientes:

2.3.1 Planos de Taller

l.os planos de fabricacion, incluidos los planos de montaje. seran
desarrollados por ¢l contratista sobre la base de los planos de diseino
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 codificacion. Ver en la seccion de Planos,
los Detalles de Fabricacion N° 026-900-2010-001 /7 002 / 003 / 004 /

005 7006 /007
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Compra vy Recepcion de Materiales

Para todos los materiales basicos y los materiales consumibles deben
estar acompafiados de sus respectivos certificados de calidad. Estos

certificados se adjuntan en el item 5 del Apéndice.

Cronograma de Fabricacion

Aqui se establece la programacion de los trabajos en funcion al tiempo
previsto para el inicio del montaje. Con esto determinamos las

cuadrillas, las maquinas y herramientas necesarias. Ver Diagrama de

Gantt 3.1

Recursos Necesarios para la Fabricacion

Materiales basicos y los materiales consumibles

Mano de obra:

Se debe contar con personal calificado para cada uno de los pasos de
fabricacion (armadores, soldadores homologados 3G, arenador,
pintores y operadores de montacargas; todos debidamente
certificados).

Equipos, maquinas y herramientas

Fabricaciones externas



24

18

Consolidado estas cuatro etapas del proceso, procedemos a realizar los
siguientes pasos de fabricacion (ver también Diagrama de Flujo 3.4):

Trazo

Habilitado, corte y biselado

Taladrado de agujeros

Armado y apuntalado

Soldadura y limpieza mecanica

Arenado y Pintura

Control de Calidad

MONTAJE

El montaje de todos los elementos de la estructura metalica se llevo 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 posicion de cada elemento en la estructura.

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

2.4.1 Planos de Montaje

Los planos de montaje se desarrollan a partir de los planos de
cimentacion, planos de estructuras y los planos de arquitectura
entregados por el cliente en su ultima revision. Son aquellos planos
donde cada elemento de la estructura metdlica va codificado y
localizado en sus vistas de planta y elevaciones. Ver plano N°

354GP0017A-748-02-002
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Condiciones del Sitio

En este punto se observa y verifican lo siguiente:
Si existen los accesos y espacios para la operacion.

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

concreto.

Se ve también la demarcacioén del area de trabajo.

Cronograma de Montaje

Aqui se establece la programacion de los trabajos en funcion al tiempo
de entrega de la obra. Con esto determinamos las cuadrillas, los

equipos, las maquinas y herramientas necesarias. Ver Diagrama de

Gantt 3.2

Recursos Necesarios para el Montaje

Todos los elementos que conforman el edificio industrial (columnas,
tijerales, arriostres, amarres de porticos, correas, templadores de
correas, coberturas, cerramientos, pernos y carpinteria metalica).
Mano de obra:

Se debe contar con personal certificado para cada uno de los pasos del
montaje (montajistas, topografo, soldadores homologados 3G,
operador de camion graa y operadores de los elevadores o Man L.ift).
Equipos certificados, maquinas 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):

Identificacion de los elementos

Verificacion topografica de los pedestales de concreto
Montaje de las columnas

Instalacion de los arriostres y amarres de porticos
Montaje de los tijerales

Soldadura de placas de amarre de tijeral con la columna

Verificacion topografica (nivelacion de placas bases.

columnas, nivelacion de tijerales)

Torque de pernos en las juntas

Instalacion de correas de pared y de techo
Aplicacion de Sika Grout en base de columnas
Retoque de pintura

Coberturas de techo y accesorios

Cerramiento lateral

Carpinteria metalica

Pruebas y entrega de obra

verticalidad de
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SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD - NORMATIVA VIGENTE

Un Sistema de Gestion de la Calidad es una forma de administrar los medios
y recursos disponibles, mediante el cual se asegura la satisfaccion de las
necesidades del cliente. Para lo cual se planifica, se mantiene y se mejora
continuamente el desempeiio 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 1SO 9001, dado que se da un enfoque dirigido al
cliente, a los procesos y de relacion con el proveedor.

Especificaciones técnicas del cliente (Planos, Procedimientos Operacionales

para el Aseguramiento de la Calidad de la Construccion) Ver apéndice N°

Documento PO-71-0-01.

El proceso de Gestion de la Calidad se inicia con el Plan de Calidad General
que incluye un Plan de Inspeccion y Ensayos con lo cual se elaboran
documentos de control y registros de calidad. Todos los Registros de Calidad

se ubican en el item 5 del Apéndice.

En la fabricacion 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 AWS DI.1

Reportes de arenado y pintura. De acuerdo a la norma SSPC-SP5
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En el montaje realizamos y controlamos:

La recepcion del area de trabajo.

Nivelacion de pedestales de concreto

Protocolos de nivelacion de las placas base de las columnas
Protocolos de verticalidad de las columnas

Nivelacion de tijerales

Protocolos de torque de pemos

Inspeccion de vaciado de Sika Grout 212

Protocolos de instalacion de coberturas y cerramientos

Registros de instalacion de puertas y ventanas
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SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD

El montaje se desarrolla dentro de las instalaciones mineras y por tanto
nuestras actividades se rigen por el Decreto Supremo N° 055-2010-EM
publicado por el Ministerio de Energia y Minas. Entre los aspectos relevantes
se encuentra el referido a las obligaciones que deben cumplir los trabajadores
dentro de las instalaciones asi como las condiciones de seguridad que estas
deben reunir para efectos de la proteccion 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 gestion siguientes (estos
documentos se adjuntan en el item 6 del Apéndice):

IPERC (ldentificacion de Peligros, Evaluacion y Control de Riesgos)

PETAR (Permiso Escrito de Trabajo de Alto Riesgo — Trabajo en Altura)
PETS (Procedimiento Escrito de Trabajo Seguro). Ver item 2 del Apéndice
ATS (Analisis de Trabajo Seguro)

Inspecciones de herramientas y equipos

Capacitaciones y charlas diarias de cinco minutos

Con estas Herramientas de Gestion de Seguridad logramos los siguientes
beneficios:

Reduccion de accidentes mortales, incapacitantes, triviales y dafios a la
propiedad de la empresa.

Control del ambiente de trabajo y su entorno

Elevada produccion y alta rentabilidad

Mejora continua de la organizacion e imagen institucional



CAPITULO 111
INGENIERIA DEL PROYECTO

ESPECIFICACIONES Y NORMAS TECNICAS APLICABLES

Las actividades de fabricacion y montaje se realizan en funcién a los planos
de Cimentacion, de Arquitectura y de Estructuras. Estos planos son emitidos
por el cliente en su altima revision (para construccion). Los protocolos de
calidad se desarrollan dentro del marco de las siguientes normas:

AWS DI.1 M-06: Preparacion de cordones de soldadura y ensayos

AWS B1.11: Guia para la inspeccion visual de soldadura

AWS A2.4: Simbolos, 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 AI1011: PerfilesC,Zy U

ASTM A792: 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 presion grado metal blanco
SSPC-PA: Pintado para taller, campo y mantenimiento

ANSI Z49.1: Seguridad en soldaduras, cortes y procesos anexos
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CRONOGRAMA DE FABRICACION Y MONTAJE

Los trabajos de la obra se desarrollan segun el cronograma elaborado en
funcion a los 45 dias presentados en la oferta o presupuesto N° 9578 (ver item
5.5 de Estructura de Costos). Durante el desarrollo del proyecto se
presentaron demoras en la entrega del area de trabajo (ver Fig. 3.1) y
modificaciones al proyecto (Fig. 3.2, Fig. 3.3 y el Plano Final de Montaje N°
19/05/2010). Finalmente se ajustaron tanto el cronograma de Fabricacion
como el cronograma de Montaje de la Estructura Metéalica del Almacén

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

3.2.1 Cronograma de Fabricacion

LLa Fabricacion de la Estructura Metalica del Almacén General tiene
una duracion de 24 dias que comienza el martes 06/04/10 y termina el

07/05/10 (ver Diagrama de Gantt N° 3.1).
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3.2.2 Cronograma de Montaje

El Montaje de la Estructura Metalica del Almacén General tiene una
duracién de 32 dias que comienza el domingo 09/05/10 y termina el

miércoles 09/06/10 (ver Diagrama de Gantt N° 3.2).
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Al analizar ambos cronogramas se observa que la obra tiene una duracion
total de 56 dias; son |1 dias mas que lo ofrecido. Esta variacion no esta sujeta
a multa por retraso (ver Acta de Conformidad y Entrega de Obra en el item 3
del Apéndice) dado que se sustenta en lo siguiente:

Falta obra civil: Completar losa, sardinel y 02 pedestales de concreto en el
area del montaje. En coordinacion con el Supervisor de Construccion BISA se
estima 07 dias para que la parte civil entregue el area del Almacén General.

En la Fig. 3.1 se observa que la parte civil aun no libera el area de montaje.

Fig. 3.1 I'alta completar losa y sardinel. Visita efectuada el 04/05/10
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Falta longitud de barras de anclaje: l.a altura libre de todas las barras de
anclaje es de 250mm y no de 350mm como se indica en el plano estructural
N°¢ 354GP0017A-748-02-001. En coordinacion con el Supervisor de
Construccion BISA se decide modificar las silletas de anclaje de todas las
columnas. En la Fig. 3.2 se muestran que todos los anclajes han sido

plantados con una altura de 250mm.

Fig. 3.2 Altura libre barras anclaje 250mm. Visita efectuada el 04/05/10
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Modificacion en las columnas: El Supervisor de Construccion 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 dias 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 Modificacion de todas las silletas de las columnas
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Modificacion en Montaje: En atencion a la Instruccion Contractual de

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

Final de Montaje N° 19/05/2010 y ver presupuesto de adicionales N° 9970

adjuntos en item 7 de la seccion Planos y el item 5.5 de la seccion Estructura

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

° Cambiar parte de la cobertura de techo por planchas traslucidas con la
finalidad de mejorar la iluminacion 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.
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3.3 FABRICACIONES
Todo los trabajos relacionados a la fabricacion y montaje de las estructuras
metalicas del Almacén General tienen una dependencia y reportan a la

organizacion central de la empresa contratista “SOINSA”, cuyo organigrama

se muestra en el Diagrama 3.3

{ Gerencia General ]

I |

[G.Administrativa] [ G. Técnica ] | SSOMA '

| |

[ Control de Calidad ] [ Produccion J [ Logistica ]

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 Metalicas del Almacén General.



Cuadro 3.1 Personal Requerido por Especialidad
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Item Especialidad Cantidad
1 Jefe de Obra 1
2 Supervisor de Fabricacion 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 Esmeriladores 5
11 Operario Pintor 2
12 Arenador 2
13 Operador de Montacarga |
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 Metalicas del Almacén General.



Cuadro 3.2 Lista de Equipos Requeridos

Item Especialidad Cantidad
1 Maquinas de Soldar 10
2 Equipos de Oxicorte 4
3 Tronzadoras de O 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 O 77 6
11 Amoladora O 4-1/2” 8
12 Tornillo de Banco 2
13 Tablero Eléctrico 220 v 3
14 Tablero Eléctrico 440 v 3
15 Extensiones Monofasicas x 50 m 6
16 Extensiones Trifasicas x 50 m 6
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3.3.2 Diagrama de Flujo de Procesos en la Fabricacion

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

| Trazo |

‘ Habilitado |

-
-

y
| Armado y Apuntalado I

N/C

Inspeccion Dimensional |

Y

I Soldadura |

N/C

| Inspeccion de Soldadura |

L

L
l N/C

Inspeccion de Acabado

A

Embalaje / Almacén

Diagrama 3.4 Secuencia de Procesos en la Fabricacion de Estructuras Metalicas
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3.3.3 Procedimiento de Fabricacion

Toda actividad de manufactura se realiza en taller, sito en Puente
Piedra - Lima. En esta parte detallamos el Procedimiento de

Fabricacion de las Estructuras Metalicas:

3.3.3.1 Inspeccion de Materiales

Previamente se verifica que los materiales llegados a almacén tengan
sus respectivos certificados de calidad. Ver Certificados de Materiales

adjunto en el item 5 del Apéndice.

3.3.3.2 Tijerales o Armaduras

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

° Se realiza el trazo sobre el piso segin el plano N° 354GP0017A-748-
02-001

° Segun el trazo se arman el marco o bridas del tijeral. Ver Fig. 3.6 y
Fig. 3.7

° A continuacion se habilita o corta con la tronzadora de @14, todos los

elementos del tijeral (bridas, montantes, diagonales y conectores)
segun 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 3G,
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. 3.10, Fig. 3.11, Fig. 3.12 y Fig.
3.13

o Con las inspecciones de soldadura realizadas y evidenciadas en los
registros, se envian 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 item S del Apéndice. Ver Fig. 3.24, Fig.

3.25. Fig. 3.26 y Fig. 3.27

3.3.3.3 Columnas
Para la construccion 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 W14x22
para las columnas principales y los perfiles W8xI8 segun el plano N°
354GP0017A-748-02-001

° Se habilita también los demas 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.
o Las silletas de anclaje se arman a partir de placas de 1" de espesor

segun plano de estructuras N° 354GP0017A-748-02-001
° Se arman las columnas segun el plano N° 354GP0017A-748-02-001

° 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-1VS-038-01 y SOINSA-SIG-RE-ETP-039-01. Ver Fig. 3.18,
Fig. 3.19, Fig. 3.20 y Fig. 3.21

° Con las inspecciones de soldadura realizadas y evidenciadas en los
registros respectivos, se envian 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 Porticos

Estos amarres son tubos cuadrados 4”x4”x1/8” y van entre los
porticos formados por dos columnas y un tijeral. Basicamente 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 WTS5xI11 y se habilitan con equipo
oxicorte segun el pre-armado y el plano N° 354GP0017A-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. Asi se obtienen el plano de ensamble N° 026-
900-2010-001 y los 06 planos de detalles de cartelas N° 026-900-

2010- 002 /003 /004 /005 /006 /007

3.3.3.7 Estructura de Techo

Estas estructuras se fabrican habilitando segun el procedimiento de
dibujo anterior y se conforman por:

° Las correas de techo (perfiles C y Z de espesor 2.5mm, conformados
en frio y proveidas por PRECOR).

° Los arriostres de techo (barras lisas ©@5/8” roscados en los extremos y
fijados a los tijerales con angulos L4”x3/8”). Ver plano N°
354GP0017A-748-02-001

o l.os templadores de las correas de techo (barras lisas @1/2” roscada en
sus extremos y fijadas entre correa). Ver plano N° 354GP0017A-748-

02-001

3.3.3.8 Pre-Armado
En esta parte se ubican las columnas segun el eje de elevaciones B y
eje I del plano de estructuras N° 354GP0017A-748-02-001. Ver Fig.

3.22y Fig. 3.23
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3.3.3.9 Cerramientos y Coberturas

Se encarga del suministro la empresa PRECOR; segin plano de
arquitectura N° 354GP0017A-748-03-01 y consiste en lo siguiente

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

Apéndice):
o Cerramientos Laterales tipo TR-4
o Coberturas de Techo tipo TR-4
° Planchas Traslucidas 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 Produccion ]

[ Jefe de Area ]

[ Control de Calidad ] [ Jefe de Planta ] SSOMA

[ Administracion / Almacén ]

[ Operarios Armadores ] [Operarios Soldadoresj [ Arenado / Pintura ]

Diagrama 3.5 Organigrama para la Fabricacion de Estructuras Metalicas
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Ingenieria de Detalle

Los planos Estructurales, de Arquitectura y de Cimentacion muestran
las distancias entre ejes de las columnas y los materiales metalicos 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 geometria
coinciden con los ejes de cimentacion entre columnas. Asi se obtienen
los detalles de las placas de amarre, cartelas, y la respectiva
distribucion de agujeros teniendo en cuenta el criterio de tamafio de
los agujeros para tornillos, separacion y distancias a bordes de
tornillos. Referirse a los siguientes extractos del libro “Disefio de
Estructuras de Acero — Método LRFD — McCormac — 2% Edicion — Pg.
362

Todos los agujeros de tamafio estandar para tornillos y remaches son
1/16 pulg mayor que el diametro correspondiente a los tornillos y
remaches. El uso de agujeros no estandar requiere la aprobacion del
Ingeniero Estructural y esta sometido a los requisitos de la seccion J3
de las especificaciones LRFD.

Los tornillos deben colocarse a una distancia suficiente entre si para
permitir su instalacion eficiente y prevenir fallas por tension en los
miembros entre los tornillos. La especificacion LRFD (J3.3) estipula
una distancia minima centro a centro para agujeros holgados o de

ranura, igual a no menos de 3 veces el diametro del tornillo.
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l.a practica comun consiste en colocar el sujetador a una distancia
minima del borde de la placa igual a 2.0 veces el diametro 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

es un extracto de la tabla 12.4 (J3-4 del manual LLRFD).

Fig. 3.4 Distancia minima del centro del agujero al borde de la placa
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Cuando los sujetadores estan muy lejos de los bordes de las partes
conectadas, éstos pueden a veces separarse, permitiendo la entrada de
humedad. La distancia al borde maxima permisible dada por la J3.5
del LRFD (método de disefio por factores de carga y resistencia) es de

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

También refiérase a la Pg. 452 del texto en mencion, para los criterios
en las uniones por soldadura (segun J2.4 de las especificaciones
LRFD), algunas de las mas importantes son las siguientes:

La longitud minima de una soldadura de filete no debe ser menor de 4
veces la dimension nominal del lado de la soldadura.

El tamafio maximo de una soldadura de filete a lo largo de material
menor de 1/4 pulg de espesor debe ser igual al espesor del material.
Para material de mayor espesor no debe ser mas que el espesor del
material menos 1/16 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 mas rapidamente que las placas
delgadas, aiun si se usan los mismos tamafios 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 N° 354GP0017A-748-02-001.

Considerando también los puntos referidos a los agujeros y a los
criterios de soldadura, se elabora el Plano de Ensamble:

N° 026-900-2010-001

, Y los Planos de Detalle de Cartelas:

N° 026-900-2010-002

N° 026-900-2010-003

N° 026-900-2010-004

N° 026-900-2010-005

N° 026-900-2010-006

N° 026-900-2010-007

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

item 2 de la seccion correspondiente a Planos.
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3.3.6 Memoria de Metrado

Se inicia con el apoyo de los Planos de Estructuras Metalicas (N°
354GP0017A-748-02-001), de Arquitectura (N° 354GP0017A-748-
03-001), 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 Catalogo de Materiales Estructurales ASTM

A-36; de Fierros TRADI S.A.

Mostramos un ejemplo para el calculo del peso y area del elemento

estructural Columna, cuya seccidon se muestra en el Grafico 3.1

+ <
-t

Wldxee

Grifico 3.1 Seccion del perfil W14x22 - Columna Principal
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La columna principal es W14x22 (ver Grafico 3.1), significa que este
perfil tiene.
Peralte = 14”

Peso unitario (P.U.) = 22 Ib/pie

A partir de esto altimo determinamos el peso por metro lineal como
sigue:

P.U. =22 (Ib/pie)*(1kg/2,2051b)*(1pie/0,3048m) = 32,73 kg/m

Para calcular el area por metro lineal, realizamos la siguiente
operacion con el apoyo del Grafico 3.1

Perimetro = 2*(147+2%5) = 48” * 0,0254m/1pulg = 1,219 m

Entonces el area de 1m lineal de perfil sera:

Area = (1m)*(1,219m) = 1,22 m?

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 Basicos

Tabla 3.2 Memoria de Metrado dc las Coberturas, Cerramientos y
Carpinteria Metalica

Tabla 3.3 Memoria de Metrado de Pernos, Tuercas y Arandelas



Tabla 3.1 - Memoria de Metrado de Materiales Basicos

Cliente: Minera La Zanja
Ppto: 9578
Obra: Fabricacion y Montaje de Estructura Metalica del Almacén General
Item  |DESCRIPCION
1.00 MATERIALES BASICOS
Ancho | Loug.
D socén (m) | (m) Und Cant. Kg/(m 6 m?)|Total Kg.|m?/(m é m?) | Total (m?)
1 TIJERAL 15.00x2.00x0.19m 503.25 27.85
br. Inf. |ANGULO ESTRUC. ASTM-A36 L 2"x2"x 3/16" 1500| m 2.00 3.62 114.19 0.20 610
br. Sup. |ANGULO ESTRUC. ASTM-A36 L 2"x2"x 3/16" 7.63 m 4.00 3.62 116.16 020 620
montan. [ANGULO ESTRUC. ASTM-A36 [.2"x2"x 3/16" 680 | m 4.00 3.62 103.53 020 S S3
diagonal |[ANGULO ESTRUC. ASTM-A36 L 11/2"x1 1/2" x 1/8 1003 | m 4.00 182 76.79 015 612
conector | ANGULO ESTRUC. ASTM-A36 L I"x I" x3/16" 0.19 m 63.00 1.72 21 66 010 122
cartela PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 4.5mm (3/16") 0.05 0.35 m? 44.00 35.37 27.23 200 154
ext. Emp. |Peno 05/8"x2" incl. Tuerca + A. Pl. + A. Pr. ASTM A-325 und 8.00 0.88 7.00
empalm. | PLANCHA LAC ASTM A-36 PL. 12.0mm (1/27) 0.17 | 0.36 m? 2.00 94.32 11.54 200 024
sup. Emp. [Pemo 05/8"x2 1/2" incl. Tuerca + A. PL. + A. Pr. ASTM A-325 und 8.00 0.88 7.00
apoyo ANGULO ESTRUC ASTM-A36 L4°x 4" x 1/4" 0.17 m 2.00 9.82 351 041 014
rigidiz. PLANCHA LAC ASTM A-36 PL. 6.0mm (1/47) 0.1 0.10 m? 2.00 47.16 094 200 004
PLANCHA LAC ASTM A-36 PL. 6.0mm (1/4") 0.18 | 060 m? 2.00 47.16 10.19 200 043
Pemo 05/8°x2" incl. Tuerca + A. Pl. + A.Pr. ASTM A-325 und 4.00 0.88 3.50
06 TERALES 15.00x2.00x0.19m 3019.49 165.31
2 COLUMNAS PRINCIPALES 245.85 7.62
column. |[VIGA ESTUC. ASTM-A36 WF 14"x5" x 22 Lbp 570 | m 1.00 32.73 19591 122 6 9s
anclaje PLANCHA LAC ASTM A-36 PL. 20.0mm (3/4") 0.29 | 0.60 m? 1.00 157.20 27.35 200 038
silla PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 25.0mm (17) 0.12 0.29 m? 2.00 196.50 13.68 200 014
tapa PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 12.0mm (1/27) 015 0.38 m? 1.00 94.32 538 200 01t
atiezad. | PLANCHA LAC ASTM A-36 PL. 9.0mm (3/8") 0.055| 0.33 m? 2.00 70.74 2.57 200 007
Tuerca 85/8" + A. Pl. ASTM A-325 und 8.00 0.12 0.96
12 COLUMNAS W14x22 x 5,70m 2950.16 91.48
3 COLUMNAS DE TIMPANOS 172.62 S8
column. |VIGA ESTUC. ASTM-A36 WF 8"x5 1/4" x 18 Lbp 510 | m 1.00 26.78 143 42 094 170
anclaje PLANCHA LAC ASTM A-36 PL. 20.0mm (3/47) 0.25 0.30 m? 1.00 157.20 11.79 200 015
silla PLANCHA LAC ASTM A-36 PL. 25.0mm (1") 012 | 0.29 m? 2.00 196.50 13.68 200 014
tapa PLANCHA LAC ASTM A-36 PL. 12.0mm (1/2") 0.15 0.23 m? 1.00 94 .32 3.25 200 007
Tuercae5/8" + A. Pl. ASTM A-325 und 4.00 0.12 048
03 COLUMNAS W8x18 x 5,10m 517.86 15.45
4 AMARRE DE PORTICOS 67.54 2.00
TUBO CUARDADO [LAC 4"x4"x3.0 mm 6.00 m 1.00 9.11 57.39 041 244
extr. PLANCHA LAC ASTM A-36 PL. 9.0mm (3/87) 0.17 | 0.24 m? 2.00 70.74 5.77 200 0lo
sub-tot. |Pemo ©5/8"x2" incl. Tuerca + A Pl + A.Pr. ASTM A-325 und 5.00 0.88 438
16 TB @ 4" x 3.00;nm x 6,00m 1080.65 41.63
5 AMARRE DE PORTICOS 80.54 RAL
TUBO CUARDADO [LAC 4"x4"x3.0 mm 7.45 m 1.00 9.11 71.26 041 303
extr. PLANCHA LAC ASTM A-36 PL. 9.0mm (3/8") 0.17 | 024 m? 2.00 70.74 5.77 200 0lo
sub-tot. |Pemo 05/8"x2" incl Tuerca + A Pl + A. Pr. ASTM A-325 und 4.00 0.88 3.50
4TBm 4" x 3.000m x 7,45m 322.14 12.76
6 AMARRE EN TIMPANOS
TUBO CUARDADO LAC 4"x4"x3.0 mm 1500 m 2.00 9.11 286.97 04t (ol
extr. PLANCHA LAC ASTM A-36 PL. 9.0min (3/8") 0.17 | 0.24 m? 10.00 70.74 28.86 200 0R2
sub-tot. |Pemo 05/8"x2" incl. Tuerca + A. Pl. + A. Pr. ASTM A-325 und 28.00 0.88 24 .50
340.33 13.01
7 ARRIOSTRAMIENTO LATERAL
WT 5x11 |VIGA ESTUC. ASTM-A36 WF 10"x5 1/4" x 22 Lbp 6.64 m 8.00 3273 1825.77 104 $§.82
PLANCHA LAC ASTM A-36 PL. 9.0mm (3/87) 0.34 0.44 m? 8.00 70.74 84 66 200 239
PLLANCHA LAC ASTM A-36 Pl.9.0mm (3/8") 044 | 054 m? 8.00 70.74 134 46 200 380
PLANCHA [LAC ASTM A-36 PL. 9.0mm (3/87) 0.20 | 0.32 m? 8.00 70.74 36.22 200 1.02
PLANCHA LAC ASTM A-36 PL. 9.0mm (3/8") 0.23 | 0.64 m? 8.00 70.74 83.30 200 2506
Pemo 65/8"x2" incl. Tuerca + A. Pl. + A. Pr. ASTM A-325 und 192.00 0.88 168 00
WT Sx11 |VIGA ESTUC. ASTM-A36 WF 10"x5 1/4" x 22 Lbp 7.96 m 3.00 32.73 820.77 104 24 X7
PLANCHA LAC ASTM A-36 PL. 9.0mm (3/8") 033 | 053 m? 6.00 70.74 74.23 2 00 210
PLANCHA [LAC ASTM A-36 PL. 9.0mm (3/8") 053 | 0.53 m? 2.00 70.74 39.74 200 112
PLANCHA [LAC ASTM A-36 PL. 9.0mm (3/8") 0.20 0.37 m? 200 70.74 10.47 200 030
PLANCHA [LAC ASTM A-36 PL 9.0mm (3/8") 0.25 0.75 m? 3.00 70.74 39.79 200 113
Pemo 65/8"x2" incl. Tuerca + A. Pl. + A, Pr. ASTM A-325 und 72.00 0.88 63.00
3380.43 94.41




Tabla 3.1 - Memoria de Metrado de Materiales Bisicos (continuacién)

Cliente: Minera La Zanja
Ppto: 9578
Obra: Fabricacion y Montaje de Estructura Metalica del Almacén General
Itemm DESCRIPCION
1.00 MATERIALES BASICOS
Ancho| Long.
Descripci6n (m) | (m) Und Cant. (Kg/(mom?)|Total Kg [m?/(mom?)|Total (m?)
8 ARRIOSTRAMIENTO DE TECHO
eje a 7.45m|BARRA LISA ASTM-A36 5/8"0 8.05 m 4.00 1.55 52.41 005 161
BARRA LISA ASTM-A36 5/8"0 8.75 m 4.00 1.55 56.96 005 175
ANGULO ESTRUC ASTM-A36 L 4"x 4" x 1/4" 0.30 m 16.00 9.82 49.52 041 195
eje a 6.00m|BARRA LISA ASTM-A36 5/8"0Q 7.55 m 16.00 1.55 196 .60 005 6 04
BARRA LISA ASTM-A36 5/8"0 673 m 4.00 155 43.81 003 138
ANGULO ESTRUC ASTM-A36 1.4"x 4" x 1/4" 0.25 m 40.00 9.82 103.16 041 406
Tuerca 05/8" + A. PL. + A. Pr. ASTM A-325 und 112.00 0.12 13.44
515.90 16.76
9 CORREAS DE TECHO
2C8x3 |CANAL "C" ALAS ATIESADAS ASTM A-36 8"x 3"x 2.0mm 3150 m 4.00 598 79115 071 89 61
ANGULOESTRUC ASTM-A36 L4"x 4" x 1/4" 0.20 m 12.00 9.82 24.76 [UEY 098
Permno 05/8"x2" incl. Tuerca + A. Pl + A. Pr ASTM A-325 und 24.00 0.88 2100
7.8x3 ZETAS "Z" ALAS ATIESADAS ASTM A-36 8"x 3"x 2.5mm 3150 | m 10.00 740 2447.55 071 22403
ANGULOESTRUC ASTM-A36 L 4"x 4" x 1/4" 020 | m 60.00 9 .82 12379 041 488
BARRA LISA ASTM-A36 1/2"0 1.70 m 110.00 099 194 39 004 748
Pemo 65/8"x2" incl. Tuerca + A. Pl + A Pr. ASTM A-325 und 120.00 0.88 105.00
3707.64 326.97
10 CORREAS LLATERALES
C8x3 CANAL "C" ALAS ATIESADAS ASTM A-36 8"x 3"x 2.0mm 3150 m 6.00 598 1186.73 071 134 42
soporte |ANGULO ESTRUC ASTM-A36 L.4"x 4" x 1/4" 0.20 m 18.00 9.82 37.14 041 146
llegada |ANGULO ESTRUC ASTM-A36 L 3"x3"x1/4" 3150 m 2.00 729 48220 030 19 20
Pemo 05/8"x2" incl Tuerca + A. Pl. + A. Pr. ASTM A-325 und 36.00 0.88 31.50
C8x3 CANAL "C" ALAS ATIESADAS ASTM A-36 8"x 3"x 2.0mm 1500 m 6.00 598 56511 071 6401
C8x3 CANAL "C" ALAS ATIESADAS ASTM A-36 8"x 3"x 2.0mm 7.63 m 4.00 598 191 64 071 2171
soporte |ANGULO ESTRUC ASTM-A36 L4"x 4" x 1/4" 0.20 m 12.00 9382 24.76 041 098
llegada |[ANGULO ESTRUC ASTM-A36 L 3"x3"x1/4" 1500 | m 2.00 7.29 22962 030 914
BARRA LISA ASTM-A36 1/2"0Q 195 m 40.00 0.99 81.08 004 312
Permo 05/8"x2" incl. Tuerca + A. Pl + A Pr. ASTM A-325 und 24.00 0.88 21.00
Pemos de Expansion Hilti ¢23/8"x3-3/4" und 190.00 0.20 38.00
2888.77 254.03
11 SOPORTE DE PORTON CORREDIZO 3,00x5,00m
U8x3 |CANAL "C" ALAS ATIESADAS ASTM A-36 8"x 3"x 4.5Smm 6.50 m 1.00 13.31 90.84 071 462
U8x3 |CANAL "C" ALAS ATIESADAS ASTM A-36 8"x 3"x 4.5mm 3.00 m 2.00 13.31 83.85 071 427
174.69 8.89
12 SOPORTE DE PUERTA 2,23x2,10m
U8x3 |CANAL "C" ALAS ATIESADAS ASTM A-36 8"x 3"x 4.5mm 223 m 1.00 1331 31.17 071 159
U8x3 |CANAL "C" ALAS ATIESADAS ASTM A-36 8"x 3"x 4.5mm 2.10 m 2.00 1331 58.70 071 299
89.86 4.7
13 SOPORTE DE PUERTA 2,50x3,30m
U8x3 |CANAL "C" ALAS ATIESADAS ASTM A-36 8"x 3"x 4.5mm 250 | m 1.00 13.31 34,94 071 178
U8x3 |CANAL "C" ALAS ATIESADAS ASTM A-36 8"x 3"x 4.5mm 3.30 m 200 13.31 9224 071 469
127.18 6.47
14 ARRIOSTRE DE CORREAS
brazos |ANGULO ESTRUC ASTM-A36 L. 3"x3"x1/4" 0.60 m 66.00 7.29 303.10 0 30 12,07
soporte | PLANCHA LLAC ASTM A-36 PL. 6.0mm (1/4") 0.102| 040 | m’ 33.00 47.16 63.50 200 269
sub-tot. |Pemo 05/8"x2" incl. Tuerca t A Pl + A Pr. ASTM A-325 und | 19800 0.88 173.25
539.84 14.76
19654.94 1066.50

TOTAL (kg) 6 (m?)




Tabla 3.2 - Memoria de Metrado de Coberturas, Cerramientos y Carpinteria Metalica

Cliente: Minera L.a Zanja

Ppto: 9578

Obra: Fabricacion y Montaje de Estructura Metélica del Almacén General
Item DESCRIPCION
1.00 MATERIALES - COBERTURAS Y CERRAMIENTOS

| Ancho| Long. Total
Descripcién (m) m. Und Cant. [Kg/(mo6m?)| (und)
COBERTURAS Y CERRAMIENTOS
COBERTURAS DE TECHO 7.63| 31.45| m? 2.00 501.28
Paneles Pre-Pintados TR-4 ¢=0.6mm
CERRAMIENTOS LLATERALES 5.71 31.45| m? 2.00 376.10
Paneles Pre-Pintados TR-4 e=0.6mm
CERRAMIENTOS - TIMPANOS 7.1 15.00] m? 2.00 223.44
Paneles Pre-Pintados TR-4 e=0,6mm
CUMBRERAS 32.00] m 1.00 32.00
CANALETAS 3200 m 2.00 64.00
CUMBRERAS 3200 m 1.00 32.00
FLLASHING Y/O ESQUINEROS 374.00f m 1.00 374.00
CARPINTERIA METALICA

Puerta de 02 Hojas 2.00x2.10m und 1.00
Porton Corredizo de 5.00x3.00m und 1.00
Puerta de 02 Hojas 2.50x3.00m und 1.00
Ventanas H=1.30m und 1.00




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

Cliente: MINERA LA ZANJA - BUENAVENTURA

Ppto: 9578

Obra:  ALMACEN GENERAL - MINERA LA ZANJA - BUENAVENTURA

LISTADO DE PERNERIA - ALMACEN GENERAL - MINERA LA ZANJA S.R.L.
ITEM DESCRIPCION Tijerales | Amarres | Arriostres | Soportes CP(;rr:eda C?::::ode Te:::):dde TeTnes:)JOde ::':;Zi:; ‘;::: '?::tl;-l Exceso Total

] Pemo O1/2"x1 1/2" ASTM A-325 0 0 0 0 8 0 0 0 0 0 8 2 10
2 |Perno @5/8"x1 1/2" ASTM A-325 0 0 0 88 132 288 0 0 0 0 508 12 520
3 |Perno @5/8"x2" ASTM A-325 24 48 264 44 0 0 0 0 0 0 380 10 390
4 |Pemno ©5/8"x2 1/2" ASTM A-325 96 76 0 0 0 0 0 0 0 0 172 18 190
S |Tuerca@1/2" 2H 0 0 0 0 8 0 312 440 0 0 760 20 780
6  |Tuerca @5/8" 2H 120 124 264 132 132 288 0 0 112 0 | 172 28 1200
7 |Tuerca @3/4" 2H 0 0 0 0 0 0 0 0 0 108 [ 108 12 120
8  |Arand. Plana ©1/2" ASTM A-325 0 0 0 0 8 0 312 440 0 0 760 20 780
9  |Arand. Plana ©5/8" ASTM A-325 120 124 264 132 132 288 0 0 112 0 | 1172 28 1200
10 |Arand. Plana@3/4" ASTM A-325 0 0 0 0 0 0 0 0 0 54 54 6 60
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3.3.7 Plan de Inspeccion y Ensavos en la Fabricacion

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 Inspeccion y Ensayos a realizarse durante el
proceso de fabricacion. Estos Registros de Calidad se adjuntan en el
item 5 del Apéndice. No se detectaron rechazos en todas las

inspecciones.



Cuadro 3.3 Registros para el control de las fabricaciones
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IT REGISTROS FORMATO DE INSPECCION
1 Recepcion de Materiales Certificado de Materiales
Control Dimensional y Premontaje:
- Columnas SOINSA-SIG-RE-CDP-037-01
) - Tijerales SOINSA-SIG-RE-CDP-037-02
- Amarres de Porticos SOINSA-SIG-RE-CDP-037-03
- Arriostres SOINSA-SIG-RE-CDP-037-04
- WPS-GYN-014-10
3 Procedimiento de Soldadura WPS-GYN-015-10
Calificacion de Soldadores:
- Soldador Homologado wl CHS-GYN-111-10(N)
- Soldador homologado w2 CHS-GYN-112-10(N)
4 - Soldador homologado w3 CHS-GYN-113-10(N)
- Soldador homologado w4 CHS-GYN-114-10(N)
- Soldador homologado w5 CHS-GYN-115-10(N)
Inspeccién Visual de Soldadura 'SOINSA-SIG-RE-1VS-038-01 R
Ensayos de Tintes Penetrantes
5 - Columnas SOINSA-SIG-RE-ETP-039-01
- Tijerales SOINSA-SIG-RE-ETP-039-02 ~ 06
- Amarres de Porticos SOINSA-SIG-RE-ETP-039-07
Control de Arenado Reporte de Arenado
6 | Control de Pintura Reporte de Pintura




3.3.8 Reporte Fotografico en Fabricaciones

Fig. 3.5 Habilitado de angulos para los tijerales. Tronzadora O14™



Fig. 3.6 Armado de tijerales segin trazo sobre la losa

Fig. 3.7 Armado de tijerales uno sobre otro



Fig. 3.8 Control de soldadura en tijeral T-1, soldador w4

Fig. 3.9 Control de soldadura en tijeral T-1, soldador w|



Fig. 3.10 Inspeccion de pase raiz en tijeral T-3, soldador w2.

Fig. 3.11 Inspeccion de pase acabado en tijeral 'T-3. soldador w2.



Fig. 3.12 inspeccion de pase raiz en tijeral T-3, soldador w2.

Fig. 3.13 Inspeccion de pase acabado en tijeral '1-5. oldador w3.



Fig. 3.14 In peccion de pase raiz en amarre porticos TP-1, soldador w3.

Fig. 3.15 In pcccion de pase raiz en amarre portico 'TP-2. soldador w2.

‘N
N



Fig. 3.16 Inspeccion de pase raiz en amarre porticos TP-3, soldador wl.

Fig. 3.17 Inspcccion de pase raiz en amarre porticos TP-4, soldador wl.



Fig. 3.18 In peccion de pase acabado en columnas C-6, soldador w5.

Fig. 3.19 In peccion de pase acabado en columnas C-10, soldador w .

9]



Fig. 3.20 Control de soldadura en columnas C-12, soldador w2. Pase de acabado

Fig. 3.21 Inspeccion de pase acabado en columnas C-13. soldador w.



Fig. 3.22 Pre-armado. Amarres de porticos y arriostramiento lateral

Fig. 3.23 Control de pre-armado. Distancia entre ejes de columnas



Fig. 3.24 Control de arenado. Tijeral arenado al metal blanco

Fig. 3.25 Control de arenado. Tijeral arenado al metal blanco
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Fig. 3.26 Control de pintura. Aplicacion de base a tijeral

Fig. 3.27 Control de pintura. Espesor de pintura en hamedo
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3.4 MONTAJE

3.4.1 Lista de Recursos

3.4.1.1 Personal Requerido

En el Cuadro 3.4 se muestra el personal requerido para el Montaje de

las Estructuras Metalicas del Almacén General.



Cuadro 3.4 Personal Requerido por Especialidad
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Item Especialidad Cantidad
1 Residente de Obra 1
2 Supervisor de Montaje 1
3 Supervisor de Calidad |
4 Supervisor SSOMA 1
5 Administrador / Almacén 1
6 Operarios Montajistas 5
7 Soldadores Homologados 3G 1
8 Oficiales Montajistas 2
9 Operador de Man Lift 2
10 Operador de Grua 1
11 Regger 1
12 Topografo 1
13 Chofer |
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 Metalicas del Almacén General.



Cuadro 3.5 Lista de Equipos Requeridos
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Item Especialidad Cantidad
1 Maquinas de Soldar 2
2 Equipos de Oxicorte 1
3 Equipo de Pintura (compresora y pistola) 1
4 Taladros Eléctricos Inalambricos 4
5 Contenedor de 20 pies 2
6 Man Lift JLG 450A o Elevadores de 9.0 m 2
7 Camion Graa de 12 ton 1
8 Tecles de 1.5 ton 3
9 Cuerpos de Andamios Acros 10
10 Amoladora @ 77 4
11 Amoladora O 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 Monofasicas x 50 m 4
16 Extensiones Trifasicas x 50 m 2
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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

A
Nivelacion Topografica de Pedestales

h 4

Montaje de Columnas

A

Amarre de Porticos y Arriostres

A

Montaje de Tijerales

A

Verificacion Topografica y Torque de Pernos

A
Correas Laterales, Correas de Techo y Templadores

4

Cerramientos, Coberturas y Accesorios

Carpinteria Metalica

A

Entrega de Obra

Diagrama 3.6 Secuencia de Procesos en el Montaje de las Estructuras Mctalicas
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3.4.3.1
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Procedimiento de Montaje

Para el montaje se hacen uso de un Camion Gria de 12 ton y de 02
Man Lift (elevadores de hasta 9.0 m). Previamente a todo este proceso
se realiza la identificacion de todos los elementos que conformaran el
edificio industrial segin el plano de montaje N° 354GP0017A-748-02-
002. En esta parte detallamos el Procedimiento de Montaje:

Traslado de Fabricaciones

El area de logistica realizo las coordinaciones para el traslado a Obra
de todos los elementos del Edificio Industrial. Inicialmente se
coordind con el transportista para armar completamente los Tijerales
dado que su longitud alcanza los 15.00 m y asi no tener problemas en
el traslado. El punto de partida estd en Puente Piedra — Lima y la

llegada en Minera La Zanja — Cajamarca.

3.4.3.2 Nivelacion Topografica de los Pedestales

Previo al montaje de las columnas se realiza la nivelacion de los
pedestales de concreto y se colocan las tuercas de asiento de todas las
placas base. Ver Protocolo de Verificacion Topografica N° SOINSA-

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

3.4.3.3 Modificacion de 02 Columnas

Durante la visita efectuada el 04/05/2010, se coordin6 con el
supervisor de construccion 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 N° 354GP0017A-748-02-001.
Esto no se llevd a cabo por parte de los contratistas civiles, lo que
oblig6 a modificar en obra las silletas de anclaje de las 02 columnas

metalicas. 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 camion gruaa se realiza el izaje de las columnas una a
una hasta completar las 15 columnas, se colocan las arandelas de

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

3.4.3.6 Montaje de Amarres de Porticos v Arriostres

Simultaneamente con el uso del camion graa y los dos elevadores se
instalan los amarres de porticos 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 colocéandose desde el fondo hacia fuera (ver figura 3.34 y 3.35)

de lo que sera el edificio del Almacén General. Se siguen los pasos:
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° Instalacién de un viento con soga de nylon O 5/8” a cada extremo del
tijeral.

° I1zaje del tijeral con el apoyo del camion grua.

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

apoyo de los dos elevadores uno a cada extremo.

o Soldadura de las placas de amarre entre el tijeral y la tapa de la
columna.
° Se realiza la instalacion de los arriostre de techo. Barras lisas O 5/8”

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

de estructuras N° 354GP0017A-748-02-001. Ver Fig. 3.36

° Resane de pintura de acabado.

3.4.3.8 Verificacion Topografica y Torque de Pernos

Realizado el montaje de todos los elementos estructurales del
Almacén General; se procede a la verificacion topografica (ver Fig.

3.37) y se registra los siguientes Protocolos de Montaje:

° Nivelacion de Placas Base. Ver registro N° SOINSA-SIG-RE-VT-
040-02

° Verticalidad de Columnas. Ver registro N° SOINSA-SIG-RE-VT-
040-03

° Nivelacion de Tijerales. Ver registro N° SOINSA-SIG-RE-VT-040-04

° Torque de Pernos. Ver registro N° SOINSA-SIG-RE-PTP-041-

01/02/03/04
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° Inspeccion 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: N° 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 instalacion 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 Y2 cuerpos de andamios para
el izaje de las correas laterales y sus respectivos empernados.

° Se arman pasarelas y lineas de anclaje sobre la estructura de techo.

° Con la ayuda del camion griaa se realiza el izaje de las correas tipo C y
Z sobre la estructura de techo.

o 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

o A continuacion se colocan todos los templadores de correas
distribuidos segun plano de estructuras N° 354GP0017A-748-02-001.

Ver Fig. 3.39
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3.4.3.10 Cerramientos, Coberturas y Accesorios

Se inicia la instalacion de los cerramientos laterales. coberturas de
techo y accesorios segun ultimo plano de arquitectura denominado
“Plano Final de Montaje _ 19/05/2010”. Ver figuras 3.40, 3.41, 3.44y
3.45. Se siguen los siguientes pasos:

J 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
inalambricos se van instalando las planchas uno a uno segun el plano
indicado. Ver Protocolo de Inspeccion de Coberturas y Cerramientos
N° de registro: SOINSA-SIG-RE-ICC-044-01, se adjunta en el item 5
del Apéndice. Ver Fig. 3.41

o Paralelamente en la parte inferior otros dos operarios van armando las
canaletas por tramos manejables.

o 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.

° Instalacion con pernos de expansion de los angulos L.37x3*"x 1/4’" sobre
el sardinel, para el atornillado del cerramiento lateral en la parte
inferior. Ver Fig. 3.42 y Fig. 3.43

o 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 Inspeccion de Coberturas y Cerramientos N° de Registro
SOINSA-SIG-RE-ICC-044-01. Ver Fig. 3.44 y Fig. 3.45

Terminado el cerramiento lateral se procede a realizar el destaje para
la derivacion 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 traslucidas con las planchas
metdlicas se usan cinta butil. Ver Protocolo de Inspeccion de
Coberturas y Cerramientos N° de registro: SOINSA-SIG-RE-ICC-

044-01

3.4.3.11 Carpinteria Metalica

Se realizan la instalacion de lo siguiente segin plano de arquitectura
N° 354GP0017A-748-03-001 y plano de estructuras N° 354GP0017A-
748-02-001:

Portén corredizo de 3.00 x 5.00 m

Puerta de ingreso principal de 1.80 x 2.10 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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3.43.12 Entrega de Obra

Finalmente se realiza las coordinaciones para la entrega de obra y
todas las formalidades de la documentacion requerida. En la Fig. 3.47
se hace una inspeccion interior previa a la entrega. Referirse también
al capitulo 1V, donde se detalla las formalidades para la Entrega de

Qbra.

Segun D.S. 055-2010-EM, en sus anexos 15-A y 15-B, todo trabajo
dentro de las instalaciones mineras cuentan con un Procedimiento
Estandar y un Procedimiento Escrito de Trabajo Seguro (PETS). Esta
informacion elaborada y presentada en su momento se adjunta en el

item | e item 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 Metalicas
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3.4.5 Plan de Inspeccion y Ensayos en Montaje

Para la confiabilidad en las operaciones de montaje, es decir para

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

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

protocolos de calidad realizados durante el montaje. Estos registros se

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

No-Conformidades por parte del Cliente.

Cuadro 3.6 Protocolos de Montaje

IT

PROTOCOLOS

FORMATO DE INSPECCION

Nivelacion de Pedestales de Concreto

SOINSA-SIG-RE-VT-040-01

2 | Nivelacion de Placas Base de Columnas SOINSA-SIG-RE-VT-040-02
3 | Verticalidad de Columnas SOINSA-SIG-RE-VT-040-03
4 | Nivelacion de Tijerales SOINSA-SIG-RE-VT-040-04
5 | Torque de Pernos SOINSA-SIG-RE-TP-041-01~04
6 | Inspeccion de Grout SOINSA-SIG-RE-PIG-042-01
7 | Instalacion de Puertas y Ventanas SOINSA-SIG-RE-IPV-043-01
8 | Inspeccion de Coberturas y Cerramientos SOINSA-SIG-RE-ICC-044-01
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3.4.6 Transmision de Documentos

En toda obra existen flujos de documentos. Dichos documentos se
registran via oficina de Control Documentario. A este proceso se le
denomina Transmisiéon de Documentos y su nombre es Transmittal.
Contiene cartas de presentacion, entrega de certificados, consultas
técnicas, requerimiento de informacion, 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 relacion de
Transmittal entregados durante el montaje de la Estructura Metalica
del Almacén General de la Unidad Minera La Zanja. En el item 9 se

adjunta el formato del Transmittal.



77

Cuadro 3.7 Flujo de documentos via Transmittal

Item | Transmittal N° | Descripcion
1 SOI1-10-001 Entrega de Plan de SSOMA
2 SOI-10-002 Entrega de Plan de Calidad
3 SOI-10-003 Se solicita certificado de Material de Pemos de Anclaje
4 SOI-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 SOI-10-007 Uso de arandelas de presion en vez de las contratuercas
8 SOI-10-008 Se solicita puntos de cota real o BM real
9 SOI1-10-009 Replanteo de Cronograma de Montaje por modificaciones
10 | SOI-10-010 Se solicita que terminen el sardinel
11 | SOI-10-011 Se solicita corte de pedestales para vaciar grout ]
12 | SOI-10-012 Se entrega el presupuesto de la obra )
13 | SOI-10-013 Se solicita la conexion o puesta a tierra de la estructura
14 | SOI-10-014 Conformidad de color de ventanas por modificacion
15 | SOI-10-015 Se hace entrega del informe final de SSOMA
16 | SOI-10-016 Entrega del Dossier de Calidad
17 | SOI-10-017 Entrega del Informe Final de Obra
18 | SOI-10-018 Levantamiento observaciones al Dossier de Calidad




3.4.7 Reporte Fotografico en Montaje

Fig. 3.28 Modificacion de silletas de anclaje de las columnas

Fig. 3.29 Columna con nueva altura de silleta. Pasa de 200mm a 90mm
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Fig. 3.30 Pasar terraja ©3/4"" a todas los pemos de anclaje

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

Fig. 3.33 Empemnado de arriostres laterales
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Fig. 3.34 Montaje del tijeral N° 3

Fig. 3.35 Montaje del tijeral N° 5
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Fig. 3.36 Soldadura de la placa de amarre entre la columna y el tijeral

Fig. 3.37 Nivelacion topografica de placas base de las columnas
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Fig. 3.38 Instalacion de arriostramientos de techo y templadores

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

Fig. 3.41 Instalacion de coberturas de techo e instalacion de canaletas
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Fig. 3.42 Montaje de L3x3”x1/4” sobre sardinel. Pemos de expansion

Fig. 3.43 Angulos en sardinel como soportes de cerramientos laterales



Fig. 3.44 Instalacion de cerramientos laterales

Fig. 3.45 Instalacion de planchas trasliucidas en techo

86



Fig. 3.46 Reunion previa al sellado final del techo. Uso de sikaflex

Fig. 3.47 Inspeccion del edificio industrial, previo a la entrega
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4.1

CAPITULO IV

RECEPCION DE OBRA

ENTREGA DE OBRA

Realizamos un extracto del Contrato de Obra con Minera La Zanja. Dicho
contrato se adjunta en el item 8 del Apéndice:

Con una anticipacion no menor a 5 dias habiles el contratista comunicara al
Supervisor la fecha de término de la Obra.

MLZ tendra 7 dias habiles para verificar que la obra ha sido ejecutada segun
las especificaciones. De ser asi se procedera a aceptar la obra para lo cual se
suscribird un Acta de Aceptacion.

Si de la wverificacion se establecieran observaciones se anotaran en el
Cuaderno de Obra y la Obra se tendrda por no aceptada hasta corregir los

defectos.
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En atencién a estas clausulas del contrato y definido la fecha de término del
montaje, es que comunicamos via correo electronico la reuniéon para la
entrega de Obra. Dada la reunién en el area del Almacén General y
conjuntamente con el Supervisor del contrato se realiza el recorrido interior y
exterior de las instalaciones, detectandose 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 minimas por

el empalme entre las planchas trasliucidas y la cobertura metalica.

Levantada las observaciones se reunen in 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 item

3 y 4 del Apéndice en el presente Informe.



4.2

REPORTE FOTOGRAFICO DE LA ENTREGA FiSICA DEL

ALMACEN GENERAL

Fig. 4.1 Entrega del Almacén General - Parte interior

Fig. 4.2 Entrega llave en mano del Almacén General — Puerta posterior
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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
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4.3

923

DOCUMENTACION PARA EL CIERRE DE OBRA

Una vez entregado la Obra en fisico, se formaliza la recepcion via control

documentario con la siguiente informacion:

4.1.1

4.1.2

4.1.3

Acta de Conformidad v Entrega de Obra

Con las firmas del usuario final o Jefe del Almacén General, del
Supervisor de Construccion - BISA, Residente de Obra y firma del

encargado de Calidad — SOINSA. Ver item 3 del Apéndice.

Copia del Cuaderno de Obra

Principalmente donde consta la Recepcion de Obra habiendo
levantado todas las observaciones planteadas por el Supervisor de
Construccion y por el Supervisor de Calidad; ambos representantes de

la Minera La Zanja. Ver item 4 del Apéndice.

Registros de Calidad

En estos documentos se evidencian los controles de calidad realizados
durante la Fabricacion y el Montaje de las Estructuras Metalicas del
Almacén General. Se elaboraron segun los Puntos de Inspeccion y
Ensayos de los sub-capitulos 3.3.7 y 3.4.5. Ver Cuadro 3.3 y Cuadro

3.6. Ver también el item 5 del Apéndice.



4.1.4

4.1.5
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Informe de Seguridad

Basicamente se evidencia la matriz del IPERC, el programa de
Charlas de 5 minutos y el programa de Inspecciones de Equipos y

Herramientas. Esta informacion se adjunta en el item 6 del Apéndice.

Planos As Built

Son los Planos Finales de Obra, tal y como quedd construido el
Almacén General. Se adjuntan en el item 4, item 5 e item 6 de la

seccion Planos.



5.1

CAPITULO V

ESTRUCTURA DE COSTOS

ESTRUCTURA DE COSTOS DE FABRICACION DE LAS
ESTRUCTURAS METALICAS

De la Memoria de Metrado descrito en el punto 3.3.6, de la Tabla N° 3.1, de
la Tabla N° 3.2 y de la Tabla N° 3.3, obtenemos la Estructura de Costos de
Fabricacion de las Estructura Metalica del Almacén General. Se extraen los
siguientes puntos a tener en consideracion para el cdalculo del Ratio de
Fabricacion (ver el Cuadro 5.1):

Segun el Cuadro 5.1, el costo total sin .G.V.es $ 68 089,30

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

Entonces el Ratio de Fabricacion (RF) resulta:

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



Cuadro S.1 - Estructura de Costos de Fabricacion de Estructuras Metélicas

Cliente: UNIDAD MINERA LA ZANJA

PPTO:

OBRA: FABRICACION DE ESTRUCTURAS METALICAS DEL ALMACEN CENERAL

Item |DESCRIFCION
1.00 [“TRARAJO A EJECUTAR"
110 |USO DE EQUIPOS
[ Horas Costo Costo Parcial
, Descripcién Cant. | Una | xDia Dias HM Parcal | (s/.) P. Unitario $/kg
Magquinas de soldar 3¢ 10 Eq. 8 24 1.25 2400.00
Tablero Electrico 30 y 2d 6 Eq. 8 24 03 345.60
Equipo de corte (oxigeno-acetileno) 4 Eq. 8 24 0.25 192.00
Extension 440 x 10m. 6 Eq. 8 24 0.35 403.20
Extension 220 x 15 m. 6 Eq. 8 24 0.28 32256
Amoladora angular 77 6 Eq. 8 24 0.4 460.80
Amoladora angular 4.57 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 O14" 2 Eq. 8 10 0.35 56.00
Compresora de Airc de 750PCM 2 Eq. 8 17 1.25 340.00
Equipo de Acemado (tolva, boquillas y mangucras) 1 Eq. 8 125 90.00
Pistola para pintar HVLP con tanque pulmon 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 PARCIAL DE EQUIPOS 5694.96 029 | $/kg
120 |OCONSUMIBLES
Casto Casto Parcal
Descripdm Cant. Und Unit. Pardal (s/.)
Botella de Oxigeno x 10m3 100 m3 4.5 450.00
Botella de Acetileno x 4 kg. 50 Kg. 15 750.00
Discos de Corte O7" 200 und 2.2 440.00
Discos de Corte ©O4-1/2" 100 und 2.2 220.00
Discos de Desbaste 100 und 36 360.00
Electrodos E7018 393 Kg- 4.1 1611.71
Electrodos E6011 AP 197 Kg. 4.1 805.85
Trapo industrial 20 Kg. 4.2 84.00
COSTO PARCIAL DE CONSUMIBLES 4721.56 024 | $/kg
130 |[MATERIALES
Andho | Long Total Kg. $/Kg Parcal
Desaipdémn m m. Und Cant. Kg/oum2 | Total Unid. [Unit. ($.)
Estructura Mctalica (scgun Tabla 3.1) kg 1.00 19654.94 0.90 17689.45
COSTO PARCIAL DE MATERIALES 19654 94 17689.45 0.90 | $/kg
1.40 | MANO DE OBRA
H-H/ H-H/
Dia Dia H-H/ Caosto Pardal
Descripcién Cant. Dias | Normmal | Feriado Extras H - H Total H-H (s.)
Jete de Obra 1 24 8 0] 0 192 8.00 1536.00
Supervisor 2 24 8 o] 0 384 8.00 3072.00
Prevencionista 1 24 8 o] 0 192 6.00 1152.00
Operarios Armadores 6 15 8 o] 0 720 4.00 2880.00
Operario Arcnador 1 9 8 0 0 72 400 288.00
Operador de Montacarga 1 12 8 0 0 96 4.00 384.00
Soldadores 3G 5 15 8 o] 0 600 4.00 2400.00
Oficial 1 15 8 o] 0 1320 4.00 5280.00
Ayudante 6 20 8 i} 0 960 3.50 3360.00
COSTO PARCIAL DE MANO DE OBRA 20052.00 104 | $/kg
150 |EQUIPOS DE SEGURIDAD
CTosto | TPacaal |
mm Cant. Und H-H $/H-H (s/.)
Equipos de seguridad 1 GClb. 4536.00 0.20 884.63
COSTO PARCIAL DE EQUIPOS DE SEGURIDAD 884.63 0.05 | $/kg
160 |SERVICIOS
Costo Faroal
Oencripcitn Cant. Und $/Kg. (%)
Mano Pintura (incluye pintura) 1066.50| m2 7.00 7465.50
COSTO PARCIAL DE SERVICIOS 7465.50 r 0.38 | $/kg
1.70 |TRANSFORTE
H- M/ H-H/ Costo Parcal
Descripeién bl | Dia Extras |H-MTotal | H-M (sr.)
Montacarga Ston 1 24 8 0 192 1250 2400.00
COSTO PARCIAL DE TRANSPORTE 2400.00 0.12 [ $/kg
COSTO PARCIAL TOTAL ($1) 59208.09
G.G. 5% 2960.40
UTILIDAD 100 5920.81
COSTO TOTAL (NO INCLUYE LG.V) (8/) 68089.30 3.46 I $/kg




5.2
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ESTRUCTURA DE COSTOS DE MONTAJE DE LAS
ESTRUCTURAS METALICAS

De la Memoria de Metrado descrito en el punto 3.3.6, de la Tabla N° 3.1, de
la Tabla N° 3.2 y la Tabla N° 3.3, obtenemos la Estructura de Costos del
Montaje de las Estructura Metalica del Almacén General. Se extraen los
siguientes puntos a tener en consideracion para el calculo del Ratio de
Montaje (ver el Cuadro 5.2):

Segun el Cuadro 5.2, el costo total sin .G.V.es $ 26 943,79

Segun 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



Chiente
remo
OBRA

Cuadro S.2 - Estructura de Costos de Montaje de Estructuras Metélicas

UNIDAD MINERA LA ZANJA

MONTAJE DE ESTRUCTURAS METALICAS DEL. ALMACEN GENERAL

Item |DESCRIPAON

1.00 |"TRABAJO A EJECUTAR"
1.10 |USO DE EQUIFrOS
Horas Costo Costo Parcial
Descripdén Cant. | uUnd | xDia Dias H-M Parcial | ($/.) IP. Unitariol $/kg
Maquinas de soldar 3® 2 Eq. 8 21 1.25 420.00
Tablero Electrico 3@ v 20 2 Eq- 8 21 03 100.80
Equipo de corte (onigenoacetileno) 1 Eq. 8 21 0.25 42.00
Extension 440 x 10m. 2 Eq. 8 21 0.35 117.60
Extension 220 x 15 m. 4 Eq. 8 21 0.28 188.16
Amoladora angular 7° 4 Fq. 8 21 04 268.80
Amoladora angular 4.57 2 Eq. 8 21 045 151.20
Tatadro Electrico Portatil 4 Eq. 8 21 0.25 168.00
Taladro Percutor 2 Eq. 8 21 0.35 117.60
Tecles 1.5ton 3 Eq. 8 21 0.15 75.60
ICompresora de Aire 1 Eq. 8 21 07s 126.00
Pistota para pintar HVLP con tanque pulmon 1 kEq. 8 21 0.45 75.60
Jucgo de llaves 4 Und 8 21 0.2 134.40
Contenedor 20pics 2 Unid. 8 21 0.75 252.00
COSTO PARCIAL DE EQUIPOS 237.76 | 0.11 | $/kg
120 |OCONSUMIBLES
Casto Casto Parciat
Owncripdéo Cant, Und Unit. Parcial (8.)
Botella de Oxigeno x 10m3 10 m3 45 45.00
Botellade Acetileno x 4 kg 5 Kg, 15 75.00
Discus de Corte A7 15 und 22 33.00
Discus de Corte @4-1/27 5 und 22 11.00
Discus de Desbaste 2 und 36 7.20
Electrodos E7018 20 Kg. 4.1 82.00
Electrodos E6011 Al? 20 Kg. 4.1 82.00
Trapo industrial 2 Kg. 4.2 8.40
COSTO PARCIAL DE CONSUMIBLES 343.60 I 0.02 [ $/kg
130 |MATERIALES
Ancho Long, Total Kg. $/Kg Parcial
Desaripcién m m. Und Cant. Kg/o/o2 | Total Unid. |  /Unit. ($/.)
Estructura Mectdlica (segun Tabla 3.1) kg 0.00 19654.94 0.90 0.00
COSTO PARCIAL DE MATERIALES 19654 94 0.00 I 0.00 I $/kg
1.40 |MANO DE OBRA
H-H/ H-H/
Dia Dia Costo Parcial
Deacriprién Cant. Dias Normal | Feriado |H-H/ Extras| H - H Total H-H ($.)
Residente de Obra 1 21 8 o (o] 168 8.00 1344.00
Supervisor 2 21 8 o o 336 8.00 2688.00
Prevencionista 1 21 8 o] 0 168 6.00 1008.00
Topografo 1 s 8 0 0 10 6.00 24000
Operarios Montajistas 5 21 8 [J] (o] 840 4.00 3360.00
Opecrador de Man Lift (Elevadores) 2 21 8 1] 0 336 4.00 1344.00
Soldadores 3G 1 21 8 0 0 168 4.00 672.00
Oficial 2 21 8 0 0 336 4.00 1344.00
Conductor de vehiculo 1 21 8 o o 168 4.00 672.00
Ayudantc 1 21 8 0 0 168 3.50 588.00
COSTO PARCIAL DE MANO DE OBRA 13260.00 [ 067 | $/kg
150 |EQUIFOS DE SEGURIDAD
- Costo Fardal |
Descripcién Cant. Und H-H $/H-H (81.)
Equipos de seguridad 1 Glb. 2728.00 0.20 532.02
COSTO PARCIAL DE EQUIPOS DE SEGURIDAD 532.02 | 0.03 | $/kg
1.60 |SERVICIOS
Costo Tardal |
Descripdén Cant. Und $/Kg ($/.)
Mano Pintura (incluye pintura) 8.00 m2 7.00 56.00
COSTO PARCIAL DE SERVICIOS 56.00 [ 000 | $ikg
1.70 |[TRANSPOKRTE
H-M/ Custo Parcial
Descripcén Cant. Dias Dia |H-H/Extres| H-MTotal | H-M (s/.)
Elevadores Man Lift 2 21 8 o 36 1250 4200.00
Camion Graa 12ton 14 8 o 112 25.00 2800.00
COSTO PARCIAL DE TRANSPORTE 7000.00 | 0.36 | $ikg
COSTO PARCIAL TOTAL /) 23429.38
G.G. 5% 1171.47
UTILIDAD 10% 234294
COSTO TOTAL (NO INCLUYE L.G.V.) (L) 26943.79 [ 137 | $/kg
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ESTRUCTURA DE COSTOS DE MONTAJE DE COBERTURAS Y
CERRAMIENTOS

De la Memoria de Metrado descrito en el punto 3.3.6 y de la Tabla N° 3.2,
obtenemos la Estructura de Costos de la Instalacion de Cerramientos y
Coberturas del Almacén General. Ver el Cuadro 5.3, que es el complemento

del Montaje de la Estructura Metélica del Almacén General.

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



Cuadro 5.3 - Estructura de Costos de la Instalacién de Coberturas

y Cerramiento (Solo mano de obra)

Cliente:  UNIDAD MINERA LA ZANJA
PPTO:
OBRA: INSTALACION DE CERRAMIENTOS LATERALES Y COBERTURAS DE TECHO DEL ALMACEN GENERAL
Item |DESCRIPCION
1.00 ["TRABAJO A EJECUTAR"
1.10 |USO DE EQUIPOS
Horas Costo Costo Parcial
Descripcién Cant. Und x Dia Dias H-M Parcial (8/.)
Tablero Electrico 3® y 2d 2 Eq. 1 03 52.80
Extension 220 x 15 m. 4 Eq. 8 11 0.28 98.56
Amoladora angular 7° 4 Eq. 8 11 0.4 140.80
Amoladora angular 4.5" 2 Eq. 8 11 0.45 79.20
Taladro Electrico Portatil 4 Eq. 8 11 0.25 88.00
Compresora de Aire 1 Eq. 8 11 0.75 66.00
Pistola para pintar HVLP con tanque pulmén 1 Eq. 8 11 0.45 39.60
Contenedor 20pies 2 Unid. 8 11 0.75 132.00
COSTO PARCIAL DE EQUIPOS 696.96
120 |CONSUMIBLES
Costo Costo Parcial
Descripcién Cant. Und Unit. Parcial ($/.)
Discos de Corte Q7" 35 und 2.2 77.00
Discos de Corte ©4-1/2" 10 und 2.2 22.00
Discos de Desbaste 2 und 3.6 7.20
Trapo industrial 5 Kg. 4.2 21.00
COSTO PARCIAL DE CONSUMIBLES 127.20
130 |MANO DE OBRA
H-H/ H-H/ J
Dia Dia Costo Parcial
Descaipcién Cant. Dias Normal | Feriado |H-H /Extras| H - H Total H-H ($/.)
Residente de Obra 1 11 0 0 88 8.00 704.00
Supervisor 2 11 8 0 0 176 8.00 1408.00
Prevendonista 1 11 8 0 0 88 6.00 528.00
Operarios Montajistas 5 11 8 0 0 440 4.00 1760.00
Operador de Man Lift (Elevadores) 2 11 8 0 0 176 4.00 704.00
Oficial 2 11 8 0 0 176 4.00 704.00
Conductor de vehiculo 1 11 8 0 0 88 4.00 352.00
Ayudante 1 11 8 0 0 88 3.50 308.00
COSTO PARCIAL DE MANO DE OBRA 6468.00
1.40 |EQUIPOS DE SEGURIDAD
Costo Parcial
Descripcién Cant. Und H-H $/H-H ($/.)
Equipos de seguridad 1 GIb. 1320.00 0.20 257.43
COSTO PARCIAL DE EQUIPOS DE SEGURIDAD 257.43
1.50 |SERVICIOS
Costo Parcial
Descripcién Cant. Und $/Kg. ($/-)
Mano Pintura (incluye pintura) 32.00 m2 7.00 224.00
COSTO PARCIAL DE SERVICIOS 224.00
1.60 |TRANSPORTE
H-M/ Costo Parcial
Descripcién Cant. Dias Dia H-H / Extras| H - M Total H-M ($/.)
Elevadores Man L.ift 2 11 8 0 176 12.50 2200.00
COSTO PARCIAL DE TRANSPORTE 2200.00
COSTO PARCIAL TOTAL (%) 9973.59
G.G. 5% 498.68
UTILIDAD 10% 997.36
COSTO TOTAL ( NO INCLUYE LG.V.) (8/) UL
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PRESUPUESTO REAL DE FABRICACION Y MONTAJE
Del Cuadro 5.1 y Cuadro 5.2 obtenemos el Ratio de Fabricacion y Montaje

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

RFM = RF + RM

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

Este valor RFM, del Presupuesto N° 9578 y del adicional N° 9970 (estos

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

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

“Estructuras Metalicas del Almacén General”. Ver el Cuadro 5.4



Cuadro 5.4 - Presupuesto Real de la Obra

Cliente:  Minera La Zanja
Obra: Fabricacion y Montaje de Estructura Metélica del Almacén General

PPTTO. REAL - FABRICACION Y MONTAJE DE ESTRUCTURA METALICA DEL ALMACEN GENERAL - MLZ

PARTIDA DESCRIPCION UND METRADO P.UNIT. PARCIAL ($)
PRINCIPAL (segiin Tabla N° 3.1y pptto. N° 9578)
1 Estructura Metalica (A=15,00m L=31,45m H=7,40m) kg 19654.94 4.83 04933.36
2 Cobertura de Techo - Plancha PRECOR tipo TR-4 (e=0,6mm) m? 501.00 30 15030.00
3 Cumbrera m 32.00 17 544.00
4 Canaleta m 64.00 16 1024.00
5 Montante de Aguas Pluviales en PVC 04" und 6.00 80 480.00
6 Cerramiento Lateral - Plancha PRECOR tipo TR-4 (e=0,6mm) m? 599.40 30 17982.00
7 Flashing m 374.00 12 4488.00
8 Puerta de 02 Hojas 2,0x2,10m und 2.00 860 1720.00
9 Portén Corredizo 5,0x3,0m und 1.00 3000 3000.00
10 Transporte de Materiales y Equipos und 1.00 4500 4500.00
11 Pasajes y Viaticos und 1.00 4700 4700.00

ADICIONAL (segiin pptto. N° 9970)

12 Puerta Metalica 2,50x3,00m und 1.00 3300 3300.00
13 Cobertura de Techo - Traslucida tipo TR-4 (e=1,0mm) m? 159.00 80 12720.00
14 Cerramiento Lateral de Ventanas H=1,30m (panel TR-4) m? 82.00 80 6560.00
15 Transporte a Obra und 1.00 2500 2500.00

TOTAL IMPORTE BRUTO SIN IGV ($) 173481.36



5.5

99

PRESUPUESTO PRESENTADO PARA EL INICIO DE OBRA

Se adjudica a SOINSA la Obra denominada “Estructura Metalica del
Almacén General de Minera LLa Zanja” con los Presupuestos N° 9578 y N°
9970 (estos presupuestos se anexan al final del presente capitulo), presentados

por un monto total descrito en el Cuadro 5.5:



Cuadro 5.5 - Presupuesto Presentado para la Obra

Cliente:  Minera La Zanja
Obra: Fabricacion y Montaje de Estructura Metalica del Almacén General

PPTTO. PRESENTADO - ESTRUCTURA METALICA DEL ALMACEN GENERAL - MLZ

PARTIDA DESCRIPCION UND METRADO P.UNIT. PARCIAL (8)
PRESUPUESTO PRINCIPAL N° 9578
1 Estructura del Almacén General - MLZ und 1.00 152513 152513.00

PRESUPUESTO ADICIONAL N° 9970

2 Puerta Metalica 2,50x3,00m und 1.00 3300 3300.00
3 Cobertura de Techo - Traslucida tipo TR-4 (e=1,0mm) m? 159.00 80 12720.00
4 Cerramiento Lateral de Ventanas H=1,30m (panel TR-4) m? 82.00 80 6560.00
5 Transporte a Obra und 1.00 2500 2500.00

TOTAL IMPORTE BRUTO SIN IGV (§) 177593
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COMPARATIVO ENTRE PRESUPUESTO REAL Y PRESUPUESTO
PRESENTADO

En el Cuadro 5.6, se tiene un monto a favor de la empresa contratista
SOINSA. Esta diferenciade + $ 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: Fabricacion y Montaje de Estructura Metélica del Almacén General
CUADRO COMPARATIVO ENTRE EL PPTTO. REAL Y EL PPTTO. PRESENTADO
PARTIDA DESCRIPCION 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




SOINSA

del Metal S.A.
R.U.C. 20127614220

PRESUPUESTON®  gg573

Pag. 001
Lima, 23 de Febrero de 2010

CLENTE:  MINERA LA ZANJA S.R.L.
DIRECCION :  AV. CARLOS VILLARAN N° 790URB. SANTA CATALINA oy
OBRA : MINA LA ZANJA N

CONCEPTO : ESTRUCTURA ALMACEN GENERAL_REV N°01(22.03) Ing. Exequiel Salazar C.

31.45x15.00m H=7.40m. Eje 1 a Eje 7

S
'Parﬁdatl DESCRIPCION Unid.] Metrado P. Unitario Parcial TOTAL )
1.0 |ESTRUCTURA METALICA
11 |Columna H=6.15mt. -
W 14 x 22 Lb/pie Incluye anclajes. und 12.000 1.540.00 18,480.00
1.2 |Columna H=5.10mt. :
W 8" x 18 Lb/pie Incluye anclajes. ung 3.000 943.00 2,829.00
1.3 |Tijerales Luz:15.00mt. Aftura : 0.60 - 2.00mt
BS: 2L 2x2x 316"
Bl :2L2x2x3/16
M :2L2x2x3/16"
D :201.1/2x1.12x1/8" und 6.000i 2,190.00 13,140.00
14 |Vigas de Arriostre < L
Tubo de 4 4°x 3.0 m 156.000 48.00 7.488.00 E |
15 |Correas de Techo m a g
Zeta 8°x 3°x 2.5 Cantidad: 240.00mt. — z E =
Zeta 8°x 3"x 3.0 Cantidad: 76.00mt 1= ' - ‘g"
C B8x3x2.0Cantidad: 96.00mt. g |-
C 8x3x3.0Cantidad: 31.00mt. m 443.000 36.00 15,948.00 o -g
1.6 |Arriostre de Tijerales m
Barra de ©5/8 glb 1.000; 2,200.00 2,200.00
1.7 |Tensor de Correas.
Barra de B1/2° glb 1.000 1,100.00 1,100.00
1.8 |Arriostre de Columnas WT5 x 11Lb m 161.000 101.00 16,261.00
1.9 |Correas Cerramiento Vertical
C 8x2'x2.0Cantidad: 345.00mt
U 8x2x4.5Cantidad: 24.00mt.
L 3Ix3I'x1/4Cantidad: 91.00mt. m 461.000 31.00 14,291.00
1.10 |colgadores
Barra @1/2° gb 1.000 700.00 700.00 92,437.00
20 |COBERTURA Y CERRAMIENTOS
21 |Cobertura Paneles TR-4 pre-pintado e: 0.6mm. m2 501.000) 30.00 15,030.00
22 |cumbrera m 32.000 17.00 544.00
23 |Canaleta m 64.000 16.00 1,024.00
24 |Bajadas agua pluvial @4~ und 6.000 80.00 480.00
26 |Cerramiento : Paneles TR-4 Pre-Pintado e:0.6mm m2 482.000 30.00 14,460.00
2.8 Flashing d:0.40mt. m 374.000 12.00 4,488.00 36,026.00
30 |CARPINTERIA METALICA —
:lmporte Bruto Descuento Valor de Venia I.G.V. Precio de Venta h
4




SOINSA

Sociedad Industr
del Metal! S.A.

R.U.C. 20127614220

CLIENTE : MINERA LA ZANJA S.R.L.

PRESUPUESTON° 9578

Pig. 002
Lima, 23 de Febrero de 2010

DIRECCION : AV. CARLOS VILLARAN N° 790URB. SANTA CATALINA ]
OBRA : MINA LA ZANJA Al -
CONCEPTO : ESTRUCTURA ALMACEN GENERAL_REV N°01(22.03) Ing. Exequiel Salazar C.
31.45x15.00m H=7.40m. Eje 1 a Eje 7
“Partid
loa DESCRIPCION Unid. Metrado P Unitario Parcial TOTAL
3.4 [Mentanas H=1.30mt.
Marco: L 2% Tx 118"
Malla : 2 "x 2" Calibre 14 m2 82.000 65.00 5,330.00
3.2 Puertas de 02 Hojas Batientes
(2.00 x 2.10mt) und 2.000 860.00 1,720.00
3.3 Puerta Corrediza ( 02 Hojas)
Largo: 5.00mt.
Alto :3.00mt.
Con plancha acanalada e=1/16" und 1.000 3.000.00 3,000.00 10,050.00
40 TRANSPORTE MATERIALES EQUIPOS glb 1.000 4,600.00 4,500.00 4,500.00
5.0 PASAJES Y VIATICOS
Alojamiento por Cliente. glb 1.000 4,700.00 4,700.00 4,700.00
6.0 GRUA glb 1 00Q 4,800.00 4,800.00 4.,800.00
Preparacion:
Arenado : SSPC-SP6

Pintura: Sistema Epoxico Industrial.
Espesor : 8.0 mils
Plazo de Ejecuci6n: 45 dias.

Obs: Se considera como obra civil pedestales y muro

perimetral de 1.00mt de altura.
Forma de Pago:

Adelanto 30% Saldo Valorizaclones quincenales.

SON : CIENTOOCHENTIUN MIL CUATROCIENTOS NOVENTA Y 47/10{ DOLARES AMERICAN S

Im orte Bruto Descuento

Valor de Venta

S SOIN SA

' Sociedad InHustrial
[b del Metal S.A

I.G.V. Precio de Venta
19 %

uallaga 134 (Alt. Cdra. 7 Av. San Luis) Urb. El Trebol - San Luis / Telefax: 474-4936 Teli.: 473-9897 - 324-2900
Web site: www.soinsaperu.com / E-mail: ventas@soinsaperu.com
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DIRECCION
0BRA .

CONCEPTO

rhda
1.0

2.0

3.0

4.0
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SOINSA

Socledad Industrial
del Metal S.A.

R.U.C. 20127614220

MINERA LA ZANJA S.R.L.

MINA LA ZANJA

DESCRIPCION
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 1/16~
Bisagras,cerrojos,cerradura Forte.

COBERTURA TRASLUCIDA

Por el suministro, montaje de cobertura
policarbonato traslucida de Tmm de espesor
segun onda TR-4.

A fin de incrementar la cantidad de iluminacion

natural.

CERRAMIENTO TRASLUCIDO EN VENTANAS
Por el suministro, montaje de cerramiento en
policarbonato traslucida de Tmm de espesor
segun onda TR4.

TRANSPORTE

Preparacion:

Arenado: SSPC-SP6

Pintura: Sistema Epodxico.

Espesor Final de Pelicula Seca: 8.0 mils

VEINTINUEVE MIL OCHOCIENTOS CUARENTICINCO Y 201100 OLAR S AMERICANOS

Importe Bruto Descuento

25,080.00

Unid

un

AV. CARLOS VILLARAN N° 790URB. SANTA CATALINA

ADICIONAL N°01_COBERTURA - PTA METALICA_REV N°02

Metrado

1

82

glb 1

Valor de

Rio Huallaga 134 (Alt. Cdra. 7 Av. San Luis) Urb. Et Trebol
Web site: www.soinsaperu.com

Venta

San Luis

159.

PRESUPUESTO N° 9970

Pag. 001

Att. .

Sr. Exequiel Salazar.

P Unitario Parcial TOTAL

00 3.300.0 3,300.0 3.300 00

12,720.00

00 80.0 12,720.00

00 80.0 6.560.00 6,560.00

00 2,500.0 2.500.00 2,500.00

Precio de Venta N

1GV 1Q oz

4,765.20 U$S 29,845.20

Teletax: 474-4936 Telt 473-9897 324-2900

E-mail; ventas@soinsaperu.com
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CONCLUSIONES

Se logra la fabricacion y el montaje de la Estructura Metélica del Almacén
General: con el cumplimiento de las especificaciones, de las normas técnicas,
de los estdndares de calidad y de seguridad. Se realiza en el tiempo previsto,

sin incurrir en penalidades contractuales.

Las herramientas de gestion de calidad se complementaron eficazmente en las
operaciones de fabricacion y montaje. Incrementaron el nivel de confianza
entre la minera y la empresa contratista al eliminar las no-conformidades de

procesos.

Las herramientas de gestion de seguridad complementaron las operaciones en
fabricacion y montaje. Incrementaron el nivel de confianza entre la minera y

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

En el aspecto de costos, el ratio de fabricacion y montaje es de 4,83 $/kg.
Esto permiti6 que la Obra tenga sobre-ganancias de $ 4 111,64. Aun
encontrandose retrasos por modificaciones no propias de nuestra empresa, si

no por los ejecutores de las obras civiles complementarias.
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Plano As Built de Arquitectura

4.1 Plano SOINSA N° 354GP0017A-748-03-001

Plano As Built de Cimentacion

5.1 Plano SOINSA N° 354GP0017A-748-01-001

Plano As Built de Estructura Metalica del Almacén General

6.1 Plano SOINSA N° 354GP0017A-748-02-001
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7.1 Plano Final de Montaje N° 19/05/2010
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MATERIAL: ASTM A-36

PROVECTDF ESTRUCTURA METALICA DEL ALMACEN GENERAL
UNIDAD MINERA LA ZANJA - BUENAVENTURA

DETALLE DE CARTELAS ENTRE EJES D=6.00m
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3.

Plano de Montaje o Codificado

3.1 Plano SOINSA N° 354GP0017A-748-02-002

107






4.

Plano As Built de Arquitectura

4.1 Plano SOINSA N° 354GP0017A-748-03-001
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5.

Plano As Built de Cimentacion

5.1 Plano SOINSA N° 354GP0017A-748-01-001
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6.

Plano As Built de Estructura Metalica del Almacén General

6.1 Plano SOINSA N°354GP0017A-748-02-001
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7.

Plano Final de Montaje de Coberturas y Cerramientos
7.1 Plano Final de Montaje N° 19/05/2010

7.2 Instrucciéon Contractual de Campo
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APENDICE

Procedimiento Estandar de Fabricacion y Montaje de Estructuras Metalicas.

PETS: Procedimiento Escrito de Trabajo Seguro “Montaje de Estructuras

Metaélicas del Almacén General — Minera La Zanja™.

Acta de Conformidad y Entrega de Obra

Pag. 29 del Cuaderno de Obra — Recepcion de Obra luego de levantar las

observaciones.

Registros de Calidad

5.1

5.2

5.3

5.4

5.5

5.6

5.7

Certificado de Materiales

Procedimientos de Soldadura

Certificado de Homologacion de Soldadores
Protocolos de Control Dimensional y de Premontaje
Inspeccién Visual de Soldadura

Ensayo por Tintes Penetrantes

Reporte de Arenado y Pintura
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Protocolos de Verificacion Topografica
Protocolo de Torque de Pernos

Protocolo de Inspeccion de Grout
Instalacion de Puertas y Ventanas
Inspeccion de Coberturas y Cerramientos
Certificado de Calibracion del Torquimetro

Ensayo de Probetas de Sika Grout 212

Informe de Seguridad

6.1

6.2

6.3

6.4

6.5

6.6

Cuadro de IPERC

Cronograma de Charla de Cinco Minutos y Registro de Capacitacion
Cronograma de Inspecciones

Formato de AST — Analisis Seguro de Trabajo

Formato de Permiso de Trabajo en Altura

Cuadro Estadistico de Horas Hombre Trabajadas

Procedimientos Operacionales - Aseguramiento de Calidad en Construccion

Contrato de Obra con Minera La Zanja

Formato de Transmittal
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Procedimiento Estandar de Fabricacion y Montaje de Estructuras Metalicas.
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1. OBJETIVO

Fabricacion y montaje de estructuras metalicas de edificios, techo, cerramientos laterales y todo
otro trabajo relacionado.

2. APLICACION

El presente procedimiento tiene aplicacion para la fabricacion y montaje de todas las estructuras
metalicas del proyecto: “ Almacén General — Minera La Zanja S.R.L. - Cajamarca * aplicandose
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 Fabricacion / 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: Ejecucion 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.
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S. DESARROLLO
5.1 Mano de Obra

=  Supervisor Fabricacion de Estructuras
= Supervisor Montaje de Estructuras

= Operadores de Equipo Pesado

= Soldadores - Armadores

= Ayudantes de Soldador

= Ayudantes Generales
5.2 Equipos

= QGraa

= Elevadores

= Maquinas de Soldar
=  Amoladora

= Equipo de Corte
5.3 Ejecucion - Montaje

5.3.1 Son de aplicacion para la ejecucion de los trabajos la utilizacion de las especificaciones
técnicas, normas y planos constructivos en su dltima revision, aprobados para
construccion, que fueron entregados por la Oficina Técnica de obra al responsable del
Area.

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

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

b) Verificar la calificacion de los Soldadores para los Procedimientos de soldadura
respectivos.
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5.3.3

5.3.4

5.3.5

5.3.6

5.3.7

5.3.8

5.3.9

¢) 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, segun la especificacion y/o norma aplicable.

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

El personal de QA/QC debe efectuar informes periodicos de la situacion durante la
fabricacion y un informe de liberacion final.

De no contar con el correspondiente informe de liberacion al realizar la inspeccion de
recepcion en obra, el Jefe de Obra o quién él designe pueden decidir realizar la
Inspeccion en obra y de este modo liberar la estructura para su utilizacion.

Todos los documentos que se elaboren durante la etapa de fabricacion de las estructuras
y los informes de Inspeccion obraran 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 acompaiiada de toda la documentacién de calidad, la cual es necesaria para realizar
la inspeccion de recepcion en obra. De ser requerido por el Cliente, se le informara sobre
los resultados obtenidos de las inspecciones y ensayos.

Las estructuras fabricadas deben ser marcadas en uno de sus extremos segin posicion
indicada en planos, para facilitar su montaje.

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

El Supervisor de Montaje debera 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 marcara con pintura la cabeza del
buldn, para obtener de esta manera un seguimiento preciso de los torques realizados.

Es responsabilidad del Supervisor de Montaje realizar todos los empalmes soldados in-
situ, utilizando Procedimientos de Soldadura aprobados y soldadores calificados.

5 of 8
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5.3.10

5.3.11

5.3.12

5.3.13

5.3.14

Se efectian los controles de ensayos no destructivos requeridos segun la especificacion
aplicable, elaborando el registro correspondiente. En caso de existir reparaciones, las
mismas se realizan bajo los términos del Cdédigo AWS. Los electrodos deben ser de la
serie AWS E-70XX.

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

Una vez finalizados los trabajos de montaje en obra, se elaboraran los protocolos de
“Montaje de Estructuras Metalicas y Control de Montaje de Estructuras™.

Tolerancias

LLas desviaciones y tolerancias no serdn mayores que las permitidas por las Normas y/o
especificaciones de aplicacion en el proyecto.

Torques

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

Torque de apriete en Ib-pie

Diametro |ASTM A325 SAE G5

nominal
1/2” 100 75
_m H 200 N 1-50— i
3/4” 355 250

17 790 583

5.4 Seguridad, Salud y Medio Ambiente

5.4.1 Seguridad

5.4.1.1 Equipos de Proteccion Personal (EPP’s) de uso obligatorio

DE ESTRUCTURAS METALICAS Y CERRAMIENTOS Page
6 of 8
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a) Protector facial de acrilico sobre lentes panoramicos (lente clara y transparente, con
proteccion lateral).

b) Guantes de cuero.

¢) Mandil de cuero y mangas de cuero.
d) Rodilleras de cuero.

e) Ropa de trabajo.

) Botiquin de seguridad.

g) Casco.

h) Protector auditivo.

i) Mascara para soldar.

J) Respirador o mascarilla para humos metalicos y gases de soldadura.

5.4.1.2 Orientaciones Especificas en Prevencion 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 acompafa cada amoladora debe ser utilizado
obligatoriamente; no se debe admitir la colocacion o el retiro de discos con
punzones, martillo o similares;

¢) Antes del inicio de operaciones con discos, estos deben funcionar “‘en vacio™ (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 fabricacion, 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 activara el Plan de Contingencia y Respuesta a
Emergencia.

S5.4.3 Medio Ambiente
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Los residuos generados en funcion de esta actividad seran dispuestos segtin el Procedimiento de

Gestion de Residuos Sélidos y Peligrosos de MINERA LA ZANJA S.R.L.

6. REGISTROS

Identificacion del Registro Conservacion del Registro
Cadigo Nombre Responsable Of;::;;?i::to Lugar Tiempo Disposicion
SOINSA—AWS / 001/002/003 lnib::ﬁsdt:i?l:?::m la"gﬁg‘;g G2 Cronologico Obra FindeObra | " (O:I'g;je
SOIN(S);\/E);%}%%HOI (‘Omr}?rlei);dn;cnr:;i_gnal y E"C(?;ﬁggg de Cronologico Obra Fin de Obra ”(O;:j;:jj‘
REPORTI;IBITE GIEX:NADO Y Com;\ocla(li:; :;)ase y lin(éa;ﬁz(;g de Cronoldgico Obra Fin de Obra D(O‘ZT::;; ((jlc

7. REFERENCIAS

* Procedimiento Plan de Contingencias y Respuesta a Emergencia.
®* Procedimiento Gestion de Residuos Solidos.

= Pliego de Especificaciones Técnicas.

= Planos de Construccion.

= ASTM.

= AWS-DI.I The American Welding Society Standard.

8. ANEXOS

* Plan de Inspeccion y Ensayos.
® Protocolos de Verificacion Topografica
® Certificado de Calibracion de Equipo de Topografia
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2. PETS: Procedimiento Escrito de Trabajo Seguro “Montaje de Estructuras

Metalicas del Almacén General — Minera [.a Zanja™.
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Fecha de elaboracion: Pagina:
12/05/2010

1. PERSONAL

1.1 Supervisor de Montaje. @)
1.2 Supervisor de Calidad (1)
1.3 Supervisor de Seguridad. (1)
1.4 Operario Montajista. (4)
1.5 Oficial Montajista. (5)

1.6 Operador de Man Lift. (2)

1.7 Operador de Camidén Grua (1)
1.8 Topdgrafo (D
1.9 Rigger H

2. EQUIPOS DE PROTECCION 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 linea de anclaje.

2.8 Faja conectora o eslinga de posicion.
2.9 Linea de vida en soga de nylon 5/8”.

3. EQUIPOS / HERRAMIENTAS / MATERIALES

3.1 Camion Grua | 2ton.
3.2 Man Lift de 9.00m de alcance.
3.3 Accesorios de izaje.

I'd
»
»
»
’

Tecle cadena 1.0ton y de 2.0ton.
Tecle rache (palanca) |.2ton.
Eslingas de nylon 1.0 y 2.0ton.
Grilletes 5/8”.

Cuerdas de nylon @1/2” para vientos.

3.4 Herramientas manuales y equipos.

»

YV VYV

Maquinas de soldar.
Punzén cénico 5/8”.
Llaves mixtas.
Escalera telescopica.
Equipo de oxicorte
Torquimetro

Minera

AN

[}
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PROCEDIMIENTO

4.1 RECONOCIMIENTO DEL AREA DE TRABAJO

4.1.1 Identificado los peligros potenciales y los riesgos asociados, seran
controlados mediante inspeccion, sefalizacion, delimitacion, orden y limpieza
del area.

Todos estos controles seran plasmados en las herramientas de gestion de
seguridad.

4.2 TRASLADO DE HERRAMIENTAS AL AREA DE TRABAJO

4.2.1 Esta labor se realizara previa inspeccion de las herramientas:

Inspeccion Pre Uso: Todos los equipos y accesorios de izaje serdn
inspeccionados forimalmente antes del inicio de las labores.

Inspeccion Mensual: La persona designada por el jefe del area, inspeccionara
mensualmente todos los equipos y accesorios de izaje, colocando la cinta del
color que corresponda segtn el mes (ver tabla adjunta).

Mes Color
—Er_l-;ro—n_._la‘i; - Verde

Febrero | Agosto _Negro

Marzo Seti;m;re_ | Blanco

Abril Octubre Rojo

Mayo Noviembre | Amarillo

Junio Diciembre | Azul

4.3 IDENTIFICACION DE LOS ELEMENTOS DE LA ESTRUCTURA

4.3.1 Se realizara ésta actividad de acuerdo a los planos de montaje, interpretando
la documentacion técnica € inspeccionando visualmente las siguientes
caracteristicas:

v' Caddigo de marcas de los elementos.
v’ Superficie libres de abolladuras.

v" Alineamientos.

v' Lados derechos / izquierdos.

v Agujeros, diametros, cartelas.

4.3.2 La informacion obtenida se documenta, clasifica y organiza.
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4.4 ACTIVIDADES PREVIAS

Como actividades preliminares tenemos:

v

v
v

Difusion del procedimiento Montaje de Estructuras Metalicas del
Almacén General — Minera La Zanja.

Verificacion de los elementos de izaje.

Traslado de herramientas y equipos.

4.5 MONTAJE DE ESTRUCTURAS METALICAS

v
v

AN NE N AN YA YU N U N NN

Izaje de las columnas con el uso del camidn grua

Montaje de los amarres de porticos con el camion graa y los dos Man
Lift

Montaje de los arriostramientos laterales

Nivelacidn topogréfica de placas base de las columnas

Ajuste de pernos

Montaje de tijerales

Verticalidad de columnas

Nivelacion topografica de tijerales

Torque de pernos

Arriostramiento de techo

Instalacion de correas laterales y de techo

Instalacion de templadores de las correas

Instalacion de coberturas de techo, traslucidas, cumbreras y canaletas
Instalacion de cerramientos laterales y montantes de aguas pluviales
Carpinteria metélica

4.6 POSICIONAMIENTO DE LOS ELEMENTOS PARA EL MONTAJE
4.6.1 Antes del inicio del trabajo el operador debera llenar su CHECK-LIST, si
detectan desperfectos con su equipo notificard inmediatamente al supervisor
inmediato y no operard el equipo hasta que se garantice la operatividad del

equipo.

4.6.2 El operador del camion grua elaborara su plan de izaje.

4.6.3 El operador inspeccionara previamente el area de trabajo con la finalidad
de detectar peligros potenciales y riesgos asociados

4.6.4 Se delimitara el area de trabajo dentro del RADIO DE ACCION 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 inspeccionara todos
los elementos y/o accesorios de izaje (CHECK-LIST). De encontrar algin
elemento de izaje en mal estado de conservacion sera desechado y se informara
al supervisor a cargo del frente de trabajo para coordinar el remplazo del mismo.
4.7.2 El rigger debera ubicar el punto de carga en la proyeccion vertical del
centro de gravedad para evitar el balanceo al momento de izar la carga.
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4.7.3 Se colocara 02 vientos (cuerdas) que seran direccionados por dos
trabajadores con la finalidad de orientar la trayectoria de la maniobra.

Proyeccion del C.G

Grafico 01: Esquema donde se ve la proyeccion del C.G. de una carga.

4.8 MANIOBRA DE 1ZAJE

4.8.1 Antes de iniciar con la maniobra de izaje el rigger y el supervisor a cargo
se asegurara que las personas estén fuera del RADIO DE ACCION DEL
CAMION GRUA antes de mover la carga.

4.8.2 El operador del camion graa izara la carga solo cuando el rigger lo indique,
solo el rigger es el encargado de dar instrucciones al operador.

4.8.3 El operador levantara 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 area de influencia de la carga suspendida. El rigger coordinara con
los vienteros su ubicacion y desplazamiento hasta posicionar la carga en su
posicion final.

4.8.5 Posicionada la carga en su eje final y/o de concordancia se procedera a
asegurarlo por pernos o soldadura y liberar la carga de toda maniobra para esto
el personal hara uso de amés, fajas conectoras y linea de vida.

4.9 ALMACENAMIENTO DE HERRAMIENTAS, ACCESORIOS, EQUIPOS

4.9.1 Liberada la carga de toda maniobra, liberado y retirado los equipos del area
de maniobra se procedera a hacer la inspeccion del area, orden y limpieza,
segregacion 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 areas en las que son de influencia del trabajo.

5.4 Esta prohibido posicionarse debajo o en direccion 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: $ 181 490,47 incl. I.G.V.

Monto Valorizado: $ 181 490,47 incl. I.G.V.

BREVE DESCRIPCION DE LA OBRA

El Proyecto Estructura del Almacén General; consiste en Montaje de Estructuras Metalicas,
Cerramientos Laterales, de Techo y Carpinteria Metalica. Segun la siguiente descripcion:

1. Montaje de Columnas Metdlicas, Tijerales, Estructura de Techo, Amarres de Poérticos,
Correas de Pared, Templadores y Arriostramiento de Techo y de Pared.

Montaje e Instalacion de Puertas y Ventanas.

Montaje e Instalacion de Cerramientos Laterales y de Techo.

Montaje e Instalacion de Coberturas de Techo Traslucido tipo TR-4

Resane y Pintado Final de Toda la Nave del Almacén General

O v aewN

Pruebas del Agua

CONFORMIDAD Y RECEPCION DE OBRA

A la fecha se reunieron los representantes autorizados por parte del Propietario, la Supervision y
el Contratista, quienes hicieron un recorrido por las instalaciones de la Obra, posterior al
levantamiento de todas las observaciones manifestadas en su momento por el Propietario y la
Supervision, verificandose 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 vy
satisfaccion por el trabajo ejecutado, dejamos constancia que el contratista Sociedad Industrial del
Metal S. A. no se le aplicé multa aiguna.



El comité no se responsabiliza por los vicios ocultos de construccion, 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 garantia de la obra.

LA ZANJA, 09 DE JUNIO DEL 2010

MBREY,’..ELUDO wWi\ber
i
CARGO i)g ?eyr\/\ Sox

NOMBRE Y APELU

cARGO: O) LPERWMISON Qm,:gb S _S0wWs(
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Pag. N° 29 del Cuaderno de Obra — Recepcion de Obra luego de levantar las

observaciones.
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Registros de Calidad

5.1 Certificado de Materiales

5.2 Procedimientos de Soldadura

5.3 Certificado de Homologacién de Soldadores
5.4 Protocolos de Control Dimensional y de Premontaje
5.5 Inspeccion Visual de Soldadura

5.6  Ensayo por Tintes Penetrantes

5.7 Reporte de Arenado y Pintura

5.8  Protocolos de Verificacion Topografica

5.9 Protocolo de Torque de Pernos

5.10 Protocolo de Inspeccion de Grout

5.11 Instalacion de Puertas y Ventanas

5.12 Inspeccion de Coberturas y Cerramientos
5.13  Certificado de Calibracion del Torquimetro

5.14 Ensayo de Probetas de Sika Grout 212
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=’A/\ CORPORACION
& AY__ ACEROS AREQUIPA S.A

Panamericana Sur Km. 241 - Pisco Telfs.: 056- 532967 /532968 Fax: 056- 532971

CERTIFICADO DE CALIDAD

N° 543861
PRODUCTO BARRA REDONDA LISA NORMA TECNICA ASTM A36
PROCEDENCIA PLANTA PISCO NORMA DE ENSAYO ASTM E8
CLIENTE COMERCIAL DEL ACERO S A FACTURA N° 0002 - 161100
PROPIEDADES MECANICAS COMPOSICION QUIMICA

EN LA CUCHARA (%)
RESIST. | ALARGAM. | poBLADO °

CoLar, FLUENCIA TRACCION | EN200.0 mm | 1gge
DIMENSIONES kgmm’  kgmm’ % ¢ Mn P s
2 218562 328 75 35 = 013 052 0019 0036
1" 218563 343 48.4 215 015 050 0022 0036
" 218565 319 46.0 240 012 051 0014 0035

PISCO , 04032010

CORPORACTON
ACEROS AREQUIPA S. 4.

l’éi}r AL

Ing® Victor Granados Rivas
JEFF NE DFPARTA AF © 3 FTALURGIC
CORFPORATIVO

L CERTI! )
*h

CODIGO: CRDMO001DM - REVISION: 00 - APROBADO: VGR - FECHA: 09/2007
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CORPORACION

ACEROS AREQUIPA S.A.

Panamericana Sur Km. 241 - Pisco Teifs.: 056- 532967 /532968 Fax: 056- 532971

CERTIFICADO DE CALIDAD

N° 530909
PRODUCTO BARRA REDONDA LISA NORMA TECNICA ASTM A36
PROCEDENCIA . PLANTA PISCO NORMA DE ENSAYO ASTM EB8
CLIENTE COMERCIAL DEL ACEROS A FACTURA N° 0002 - 158830
PROPIEDADES MECANICAS COMPOSICION QUIMICA
EN LA CUCHARA (%)
N° DE FLUENCIA RESIST. ALARGAM. DOBLADO o
COLADA TRACCION | EN 200.0 mm 180° c
DIMENSIONES kgnm’ kginm’ % Mn P S
SB" 218437 340 45.6 27.0 0.13 0.52  0.010 0.029
219155 35.0 479 27.0 0.14 0.50 0.018 0.031
219159 341 48.1 29.0 0.15 0.51 0.019 0.040
PISCO . 1002/2010
CORPORACTON
ACEROS AREQUIPY S.A.
/// / ’;
it D%
PARTAMEr TO ML TALURGICO
CORPORATIVC
1/' - —-.\ ..
A CERTI .00 )
- ‘__/

CODIGO: CRDMO001DM - REVISION: 00 - APROBADO: VGR - FECHA: 09/2007
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MILL'S INSPECTIONS CERTIFICATE  Adé:Cishun Village. Longgang istrict. Huludao Cuy,
HULUDAO CITY STEEL PIPE Liaoning Province, China  Post code: 125003
@ INDUSTRIAL COMPANY EN10204 3.1 Tel: 86429-2058666  Fax: 86 429 -2058333
S , Certificate No.:200912032
Standard:ASTM AS00 U ' -'A'_\J._ ] Date of Issue:Dec.18,2009

Description: PRIME ROLLED HSS ACCORDING TO ASTM A500 GRADE A

Shipping Mark: SIZE STANDARD NO. OF PCS/BUNDLE NO. OF METER/BUNDLE WEIGHT IN KG/BUNDLE HEAT NUMBER COMASA CFR L.O CALLAO 1/...
AND UP COLOUR MARKING: WHITE '

—_—————— ————— — —_— == = — ———— el
_ Quantity Chemical Composition
Serial Characteristic Side Wall | Length Weight Grade il C Si Mn p S
Number mm M Bdls | Pcs Number
HXB ton % % % % %
1 SQUAER 100x100 20 60 29.736 51 816 A 012792 0.07 0.17 0.42 0.020 0.023
2 SQUAER 100x100 25 6.0 39.745 ss | 880 A 113207 0.10 0.21 0.40 0017 0.020
\ p— — - 60 10548 P A | 20210336 0.11 0.16 0.42 0.024 0.021
416 A | 20210333 0.12 01l 0.45 0027 0.015
4 SQUAER 100x100 as 6.0 40.276 57 | si3 A 9317029 016 0.18 053 0015 0.017
s SQUAER 100x100 6.0 6.0 20175 2 | 198 A 9411163 0.18 018 0.56 0.026 0.017
6 SQUAER 150x150 45 6.0 19.828 41 164 A 105433 0.13 017 0.46 0019 0.022
7 SQUAER 200x200 as 6.0 30.045 a6 | 184 A 012779 014 019 0.47 0021 0.023
L3 SQUAER 200200 6.0 €.0 19.774 k] 92 A 244521 015 017 0.45 0017 | 9,022
r Mechanical Propcrtics
Serial Heat Number Body V.S Body T.S. EL 4 Seam Heat Treated Appearance and Dimension
Number (Mpa) (Mpa) % Flatiening
1 012792 305 385 30 = = oK
2 113207 38 400 36 — — 0K
; 202-10336 310 380 3 — — oK 1
202-10333 320 W fega) 0% — N oK I
4 9317029 340 wo/ "/c% 729~ — oK I
5 9411163 345 s £ Lol — - 0K
6 10433 ' 330 - A Tl n 'ﬁqﬁb‘ ) - i ' oK
7 012779 335 DN ‘a5 ] / s N R
8 244521 340 430 %4\ 31’/ N = = :/,. I
2 T VST S Pt
We hercby certify that the material described has been manufactured/inspegted and tested in accerdance with ahove standard 84 jQCj-Mar}?gSﬁ; 1Y
specification,and satisfied with the requirements. sl Y ;;k};,ﬁ
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QUALITY CERTIFICATE
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s E QUALITY CEBRTIFICATE

Rer. Nr.:019199/2004

ArcelorMittal— vac.: 01
Cliente: VALVULAS INDUSTRIALES S.A. PARA TUBISA SAC Diamezro:i 1/2 X 1 1/2 X 1/9 poL
Materiasl: ANGULOS 1 1,2 X 1/8% X 20' ASTM Ad6 TUBISA S.A.C. Ordem de Venda:3033529
Pedido de Compra:P0400409L TUBISA S.AC. Grau:ASTM A3G

Colada Nr. Masa(t) e o LR AN ' C S Mn \ 8i X3 v 8 % Cu s Cr b N
Bobinas MPa f  MPa
7119202 24 47,388 325 $38 21,00 0.1100 0.7000 0.1400 0.0130 0,0280 0.2300 0.0600 0.0900
TOTAL 24 47,388 D

Colsda & 8a A\ Wo g
&

7119202 0.0150 0.01%0

Ohservaciones: Certificamcs que el material contenido aqui fué produc:de, ensayadu y eata de acuerdo con los requisitos
descriptos en la especificacién técnica y sus resultados estan satisfactodrios.

L/C NUMBER 7151511629 Facha: 17/JUN/2009 ?s'

. Aprovado por: GM‘rb?
ORIGIN: BRAZIL

ArcelocMittal Btasiw

Av. Leopoldina, 9090
Vasco da Gama -~ Cariacica/ES
CEP: 295.140-080

COPY




P

Ar-

Cliente: TUBISA S.A.C.

QUALITY CERTIFICATE
g ¥

[l

[ ¥ SRR VIt

Mataorisly ANG

Fo:ctia: QZ2/0UT/2009

Apzovado poz:

-

My asogsrin: 3 LR Y A 2
AR (R ST T DR drem e ermgdagr ST d
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Colada Nr. Maza(t) LE LR A S 3 C ¥ Mn % sk ¥ P % s s Cu 4 Cr ? M1
Bobinas MPa MPa
it e ta, {imr P 13- THIRE] (TR < F U AN OO T+ SO I U0 /R S £ I 1) 1LELED . aali® |
Jeling I- i ks <8 1e2 24030 CLLO0G Y iesd 19070 GraT L3 aE HID K0 Bt S R e T e
(]
TOTAL 49 W, 582
Colada % San A Mo
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e W] 0.8 39} G0
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UALITY CERTIFICATE
ArcelorMittal ~i d:3a 3 &5 E

P 2 adl
Cliente:TUBISA S.A.C. idametryrs % 3 & 107
Mareriso e dWOLa dt

&

a2

irem de Uenaas L O d !
Codiihy A0 ey et s AL 5

Colada Nr.
Bobinas

Masga(t)

v P (I % Cu 3 Cr ¥ Ni
MPa MHPa
IR E P! &) 29,701 AT 401 S & I U T vl f bae 1897 CABlie 9. rdid A WL 0l
TOTAL 25 49,901

Colada % Sn % Mo
44708 0.0150 ol

i ¢l material contenido agus S producude, cnzayae YoORSTS A vl g b PoejeLni
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K.S. Shimx
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] ]
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@pa@ length . 200 mm
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Head Oftice  Saop Mun{bng, Oong %Y. Inchedn, korea
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CERTIFICADO DE CALIDAD
NRO. 700-2010

SOLICITADO FOR SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S 4

FECHA 21082010
FACTURA 002-0081947
O.C 00138-2010

Mediante el presente cermficamos Gue los matenates solicitados por Ustedes segun Orden de Conyra, cumple con 1as exigencias de tas Normas
que deternunan ias caractensticas mecanicas del producto y con el fratanuen!o termuco respichivo Eltorque que se ndica es recomendado v

denva de calculos de resistencia yva gue este no se encuentra nonmnaleado

. INDICA LA NORMA DUREZA TORQUE TORQUE
ITEM DESCRIPCION CANT.
MATERIAL DUREZA OBTENIDA | RECOMENDADO | OBTENIDO
1 [PERHES 12 1 12 UNG A225 TIPESADC 30 SAE 1048 2534 HRRC 28 5 HRC 77 LIB XPIE 8B LIR A PIE
DER MBS 58§ 12 UNE 5225 T RESADD G SAE 1135 25 . 31 HRC 31 HRC 158 LIB X PIE 182 LIB » PIE
3 IPER HEX W& - 2 UNC 4.325 TIPESADQ 310 SAE 1038 J5 LW HRE 11 HR(C 158 LIB £ PIE 152 LIB X PIE
4 |PERHEX SE® 212 UNT 8.325 TRESADD 21 AT 1335 25 - 33 HRC 11 HRC 158 LIB < PIE 182 LIB X PIE
S | TUERCA HE® FESADA 107 UHC 2STH Atas i G SAE 10e3 24 38 HRC 12 HRC 77 LA XPE 88 LIB » PIE
& TUERCAGE L BEQADE S8 LINC ASTHRY sl 4 1,226 SAE (s 21 HHRC EXERIEIe TSR LI » bf 1492 LB X IIE
] TUEREA HER DESADA TR (NG ASTRE A6 03 141 HAE a5 21 38 HRIC 10 MR, J70UB s BIE UL % PIE
[ & [l O PLAND DE 1) Fash i 400 QAL 1045 -4 HRC ALk o
4o [ANILLO PLAND DE 367 FA3E 1% AR D45 . 35 Hi( A0 HRL =0T . |
1 AR iLLD PLAND DE 34" Sadn iy a0 SAE 1065 18 45 HC G5 HRC

Ectendemos el preserte certificadu para los hines gue s estimen convenientes

Atentamente

NADATNVEN
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BIPRECOR

SISTEMA DE CONSTRUCCION EN ACERO

Grupo ﬂmﬂ

CERTIFICADO DE CALIDAD

CERTIFICADO N°: 30003768
|FECHA: 19 DE MAYO DEL 2010

TIPO DE ACERO

PRODUCTO: PERFILZ,C, U

LAC - USIMINAS / ARCELOR MITAL

LINEA: PERFILES PESADOS

OV Nro: 30003768

CLIENTE: SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A.

CERTIFICADO N° 09K3106405
COLADA N° ZM2693-212001
CERTIFICADO N° 306581
COLADA N° 2719085
NORMA ASTM A - 1011

PERFIL 2
Z8X3X2.5LAC 40 Pzas.
Z8X3X3.0LAC 14 Pzas.
PERFIL C
C8X3X2.0LAC 16 Pzas.
C8X2X2.0LAC 59 Pzas.
C8X3X3.0LAC 6 Pzas.
PERFIL U
8 X 3X 4.5 LAC |7 Pzas.

Ing. Christian Borger

COORDINADOR DE CALIDAD




BIPRECOR

SISTEMA DE CONSTRUCCION EN ACERO

Grupo ﬂmﬂ

CERTIFICADO DE CALIDAD

CERTIFICADO N° 30003793
FECHA : 19 DE MAYO DEL 2010

TIPO DE ACERO

PRODUCTO: PANEL TR 4 PLEGADOS

ALZN PP - JIANGYIN

LINEA: PERFILADOS, ACCESORIOS

OV Nro: 30003793

CLIENTE: SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A.

PANELTR-4 |

CERTIFICADO N° 26600LCO800837
COLADA N° 810040330
NORMA ASTM A 792

1000 X 0,6 RJ/BASE 501,12 m2
1000 x 0,6 BL/BASE 542,64 m2
PLEGADOS |
CANALETA X 0.5 X 600 RJ/BASE 23 Pzas.
CENEFA X 0.5 X 400 X 3 RJ/BASE 34 Pzas.
CUMBRERA X 0,5 X 600 X 3 RJ/ BASE 12 Pzas.
ESQ. EXT. X 0,5 X 400 X 3 BL/ BASE 9 Pzas.
REMATE X 0.5 X 300 X 3 BL/BASE 75 Pzas.
TAPAJUNTA X 0,5 X 600 BL/ BASE 20 Pzas.
ACCES TIRANTETR-4X0,5X 3 7 Pzas.
TOP COAT BACK COAT
PRUEBAS REAL REAL NORMAL
[EsPeEsOR 60 9 ASTM D 1186
[DurEZA 2H HB ASTM D 3363
ADHERENCIA 58 58 ASTM D 3359
[Mex 100 FROTES 9 FROTES ASTM NCCA Il - 18
TBEND 2T 21 ASTM D 4145
|mpacTO DIRECTO 160 160 ASTM D 2794
IMPACTO INDIRECTO 160 160 ASTM D 2794
BOBINA 0.5 BL POLIESTER D 523/B117/ B 287
BLANCO BASE 0.5 PRIMER PROC. P.P.Pr: 10
CONTROL DE T* oK PROC. P.P.Pr: 10
DILUCION DEL oK PROC. P.P.Pr: 10
CROMATIZANTE

Ing. Christian Borger

COORDINADOR DE CALIDAD
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HOM {
ELABORACION

SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A.

GYN-014-10

AWS D1.1-2008

C. RIO HUALLAGA N°134-URB. EL TREBOL-SAN

AS1/E-7018

PREQUALIFIED

LUIS

~ |Steel Groups | and II-Table 3.1 of AWS D1.1

Not - Backgouge

AS per Table 3.2 of AWS D1.1, but PREMEAT TEMPERATURE TABLE 1
not less than Table 1 j ) Minenum Preheat Temperature (°C)
Gas Burner 20°C
- 60 °C
DCEP Mode Transfer ---
- Flow Rate ---
Dhip, File, Brush and/or Grnind Weid Type (ol TV D O L T
Joint Details/ Joint

Design Used/ Sketch:

— K <

T JOINT or CORNER JOINT - DOUBLE BEVEL-GROOVE WELD

Base metal Thinckness
T1 and T2 = Unlimited

Joint Designation TC - Usb TECHNIQUE
Tolerairce mm. Pregarabon Mathod
IR=0-3 2 3 Oxi cuting and gnnding or Machining Stringer or Weave Bead 1 - 2 Stringer bead; Other Weave Bead
=03 | wotimie : Tack Length  |Multipass or Singte Multpass
Ia = 45° L10° 5° Same as root pass 20mm.Minimum |Contact Tube to Work Distance l e
Thl:‘:f;e:)ﬂ) Weid Sze ()] Electode | Loyers | PassNumters | Dia (in) | Curent A g"fem(‘?:; C”:em
£-7018 Root 1 (Side 1) 90-120
T = Unlimited. T E-7018 Fill, cap 2 to N (Side 1) 1/8" 100 -140 5/32" 130-180
£-7018 Fli, cap 1to N{Sde 2) 100 -140 130-200
Notes: Prepared by:
.-mer of passes varies based on joint configuiation, posiion. electiode size, tiavel speed and weld "
lechnique 1]
- Firsl pass should be large enough to minimize the possodity of ciackung Manufacturer or Contractoror/Authorized by
- It filet weld are used, shall be T,/4 but need not exceed 10 mm For example, for thinkness 12 mm Minimum
file! weld 15 5 mm (s2e note {g) for bgures 3 3 and 3 54 and tadle 5 & tor minvmum fillet weld)

Maximum thickness of layers 6mm (1/4) for root pass and 8mm (5/16) tor subsequent layers




GYN @(

WPS N° GYN-015-10
Ref. Code AWS D1.1-2008
SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A. PQR N° PREQUALIFIED
C. RIO HUALLAGA N°134-URB. EL TREBOL-SAN LUIS  |Sheet 10f 1
SMAW |Process Mode | MANUAL Position F,H,V, OH
A51/E-7018

Steel Groups | and ii-Table 3.1 of AWS

D1.1

Backing Plate / Minimum recommended thinkness 2 5 mm (see 5.10.3 of AWS D1.1.)

Not Requierd per Table 3.2 of AWS

PREHEAT TEMPERATURF TARIF 1

Cleaning Procedure

D1.1 Wall Thickness(mm) Minimum Preheat Temperature (°C)
DCEP Mode Transfer
Flow Rate ----

Dhip, File, Brush and/or Grind Weld Type Complete loint Penetration

Side 1 ‘ ]
Base metal Thinckness
T1 =6 mm. Max
BUTT JOINT - SQUARE-GROOVE WELD
Joint Designation B-Lla TECHNIQUE
Toterance Preparaﬁon Method
R=T1 6.2 Oxi cuting and grinding or Machining Stringer or Weave Bead 1 - 2 Stringer bead, Other Weave Bead
= — Tack Weid Technique Tack Length  |Multipass or Single Multipass
a=— it Same as root pass 20mm.Minimum |Contact Tube to Work Distance l
. Alternate Current
T L
hldm&(si:)(T) ™™ Weld Size (E)| Electrode Layers Pass Numbers Dia. (in) Current A Size (in) A
i - 80-100
T<6 mm T €-7018 Root. 1 (Sldé 1) e 90-130 3/32"
’ £-7018 Fill, cap 2 to N (Side 1) 90-140
Notes: Prepared by'

wnique

F=fiat, H = horizontal, V = vertical, OH = Overhead

Number of passes vanes based on joint configuration, position, electrode size, travel speed and weld

- Maximum thickness of layers: 6mm (1/4) for root pass and 8mm (5/16) for subsequent layers

U

Manufacturer or Contractoror/Authorized b
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CERTIFICADO DE HOMOLOGACION DE SOLDADOR
POR GAMMAGRAFIA INDUSTRIAL CHS-GYN-111-10 (N)

PROYECTO LA ZANJA.
EMPRESA : SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A.
SOLDADOR : MIRANDA MOGOLLON, ENRIQUE ALBERTO.
DNI | 125653880.
|1 PROBETA T
Dimensiones 1 S7x6”
Material | - Acero al Carbono
Espesor [:25.4mm.
Tipo de junta l : A tope, R=T1=9.52mm
II PROCESO DE SOLDADURA
Proceso |: SMAW
Posicion i vertical 5
Geometria |: Posicion “3G”
| Il MATERIAL DE APORTE o
e Pase de raiz |
~. Material de aporte 1A 5.1/E-7018
f Diametro 10 1/8”
# Pases 101 i
e Pase de relleno
Material de aporte (+A5.1/E-7018
Didmetro 1@ 1/8”
# Pases 101
e Pase de Acabado
Material de aporte :A5.1/E-7018
Diametro 10 1/8”
# Pases : 01 hasta N

IV RESULTADO

De acuerdo al resultado del Informe Radiografico N° GYN-1402-10 (N); CONCLUIMOS: que la unién
soldada a tope realizado con soldeo SMAW; se encuentra libre de defectos internos de soldadura, en
conformidad con los criterios de aceptacion y rechazo del Codigo AWS D1.1. (2006).

V CONCLUSION
Por lo tanto Homologamos por Radiografia Industrial al Sr. MIRANDO MOGOLLON, ENRIQUE
ALBERTO a solicitud de la Empresa SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A.

( Lima, 08/de Mayo del 2010

V°B® Clicnte /Usuario: IV°RBe Inspector / G v N Inspecciones S.AL. /‘
Firma v Scllo: Firma v Sello: \)

SOINSA '\\ﬂ\fﬁpﬂw;‘?“f:

Sociedad Industrial R TN T
! AT

dAel Metal S A, | i — S J

Teléfono: 696-5910  Telefax: 382-1495  Nextel: 829'9764 RPM #276977 Cel: 990316687 / 99829-9754

ventas@gyninspecciones.com navarro@gyninspeccion€s.com gyn_| mspeccuones@hotma:l com
Jr. Diez Canseco N° I20 - Urb. Ingenieria - San Martin de Porres
WWWgannSPGCCIODES («(o]))]
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CERTIFICADO DE HOMOLOGACION DE SOLDADOR
POR GAMMAGRAFIA INDUSTRIAL CHS-GYN-112-10 (N)

PROYECTO LA ZANJA.
EMPRESA ': SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A.
SOLDADOR | : CANO ANGELES, NELSON.
DNI :25797850.
I PROBETA

Dimensiones 1 57x6”
Material : Acero al Carbono
Espesor :25.4mm.

| Tipo de junta : A tope, R=T1=9. 52nm

il PROCESO DE SOLDADURA

| Proceso I SMAW

‘ Posicion - vertical

| Geometria |: Posicion “3G”

1II MATERIAL DE APORTE

[

e Pase de raiz

Material de aporte ':A5.1/E-7018
Diametro [0 18~
# Pases : 01

e Pase de relleno

Material de aporte :AS5.1/E-7018
Diametro 10 1/8”
# Pases : 01

e Pase de Acabado

Material de aporte |:A5.1/E-7018
Diametro O 1/8™
# Pases :01 hasta N

IV RESULTADO

De acuerdo al resultado del Informe Radiografico N® GYN-1403-10 (N); CONCLUIMOS: que la unién
soldada a tope realizado con soldeo SMAW; se encuentra libre de defectos internos de soldadura, en
conformidad con los criterios de aceptacion y rechazo del Codigo AWS DI1.1. (2006).

V_CONCLUSION

Por lo tanto Homologamos por Radiografia Industrial al Sr. CANO ANGELES. NELSON a
solicitud de la Empresa SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A.

J Lima, 08/ de Mayo del 2010

V°B° Clientc /Usuario: [\:/°B° Inspector /G ¥ N Inspeceiones §. Aol Z/

Firma y Sello: 23 i irma v Sello: I %
SOiINSA o e
‘k/\ H r\I RAT
sof_.edad Industrial IS O BN F-TC-1)
del Metal S.A.

Teléfono: 696-5910 = Telefax: 382-1495 = Nextel: 829°9764 RPM #276977 ' Cel: 99031-6687 / 99829—9764

ventas@gyninspecciones.com navarro@gyninspecciones.com gyn_i inspecciones@hotimail. com' .
Jr. Diez Canseco N° [20 - Urb. Ingenieria - San Martin de Porres
www.gyninspecciones.com




CERTIFICADO DE HOMOLOGACION DE SOLDADOR |
POR GAMMAGRAFIA INDUSTRIAL CHS-GYN-113-10 N) '
PROYECTO LA ZANJA.
EMPRESA : SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A.
SOLDADOR : YANCE YANCE JOSE LUIS
DNI : 28576184
I PROBETA i
Dimensiones : 57x6” i
Material | : Acero al Carbono
Espesor |:254mm.
Tipo de junta ' A tope, R=T1=9.52mm :
II PROCESO DE SOLDADURA ' 7:
Proceso |- SMAW |
Posicion : vertical
Geometria : Posicion “3G”
III MATERIAL DE APORTE

‘e Pase de raiz

. Material de aporte :A5.1/E-7018
_'. Diametro .0 1/8”
i # Pases : 01

e Pase de relleno

Material de aporte :A5.1/E-7018
Diametro 10 1/R”
# Pases 101

e Pase de Acabado
Material de aporte :AS5.1/E-7018
Diametro 10 1/8”
# Pases :01 hasta N

IV RESULTADO -
De acuerdo al resultado del Infonne Radiografico N® GYN-1404-10 (N): CONCLUIMOS: que la unioén
soldada a tope realizado con soldeo SMAW;, se encuentra libre de defectos internos de soldadura, en |

conformidad con los criterios de aceptacion y rechazo del Codigo AWS D1.1. (2006).

V CONCLUSION
Por lo tanto Homologamos por Radiografia Industrial al Sr. YANCE YANCE, JOSE LUIS a

solicitud de 1a Empresa SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A.

[ s Lima, 0§ de Mayo del 2010
V°B? Clientc /Usuario: h [V°B® Inspector / G ¥y N Inspecciones S.AL. !
Firma v Scllo: I\L\q Firma v Sello:
— e

S T
SOINSA B
RPN TE-GENERAL

Sociedad industrial Level TTASNT (SNT-TC-i0)
R UL MLV

Telefono: 696-5910 Telefax: 382-1495° Nextel: 8299764 RPM #276977 : Cel: 99031-6687 | 99829-9764.

ventas@gyninspecciones.com  navarro@gyninspecciones.com.  gun_inspecciones@hotmail.com
Jr. Diez Canseco N° {20 - Urb. Ingenieria - San Martin de Porres
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CERTIFICADO DE HOMOLOGACION DE SOLDADOGR
POR GAMMAGRAFIA INDUSTRIAL CHS-GYN-114-10 M™N)
PROYECTO : LA ZANJA. H
EMPRESA : SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A. '[
SOLDADOR : LANASCA ROMERO, EDWIN JHONSON.
DNI : 40549762.
I PROBETA
Dimensicnes D77
Material : Acero al Carbono
Espesor :9.52mm.
Tipode junta 1 A tope, R=T1=9.52mm
II PROCESO DE SOLDADURA
. Proceso : SMAW
Ii Posicion : vertical
= Geometria : Posicion “3G”
III MATERIAL DE APORTE
e Pasede raiz
Material de aporte :AS5.1/E-7018
Diidmetro 10 1/8”
# Pases : 01

e Pasede relleno

Material de aporte :AS5.1/E-7018
. Diametro 10 1/8”
# Pases |1 01
|
o Pase de Acabado
Material de aporte :A5.1/E-7018
Didametro 10 1/8”
# Pases : 01 hasta N

IV RESULTADO

De acuerdo al resultado del Informe Radiografico N° GYN-1405-10 (N); CONCLUIMOS: que la union
soldada a tope realizado con soldeo SMAW; se encuentra libre de defectos internos de soldadura, en
conformidad con los criterios de aceptacion y rechazo del Codigo AWS D1.1. (2006).

V__CONCLUSION
Por lo tanto Homologamos por Radiografia Industrial al Sr. LANASCA ROMERO, EDWIN
JHONSON a solicitud de la Empresa  SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A.

( Lima, 08/de Mayo del 2010
V°B° Cliente /Usuario: \l [V°B® Inspector / G ¥ N Inspecciones S AL
Firma v Scllo: ¥irma v Sello:
s OZ' N s A _,\—.\"17".—' ‘ .\V.\:(liTFTIZT
RPN CEGENT R AT
sociefiad Industriai el P ASNT SN A
del merai S.A. R P UL L VL

Teléfono: 696-5910  Telefax: 382-1495 Nextel: 829*9764 RPM #276977 Cel: 99031-6687 / 99829—9764

ventas@gyninspecciones.com navarro@gyninspecciones.com gyn_inspecciones@hotmall.com
Jr. Diez Canseco N° 120 - Urb. ingenieria - San Martin de Porres
WwWWwW.gyninspecciones.com




GYN@(

CERTIFICADO DE HOMOLOGACION DE SOLDADOR
POR GAMMAGRAFIA INDUSTRIAL CHS-GYN-115-10 (N)
PROYECTO LA ZANJA.
EMPRESA : SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A.
SOLDADOR : URIARTE GABRIEL, DANNY AUGUSTO.
DNI :41537776.
I PROBETA - -
Dimensiones X7
Material : Acero al Carbono
Espesor :9.52mm.
i_ Tipo de junta : A tope, R=T1=9.52mm
1 i PROCESO DE SOLDADURA
! Proceso [ SMAW
Posicion : vertical
Geometria : Posicién “3G™
III MATERIAL DE APORTE '
e Pasede raiz
Material de aporte :AS5.1/E-7018
Diametro 10 1/8”
| # Pases : 01
|
e Pasede relleno
Material de aporte A5.1/E-7018
Diametro 1:01/8”
# Pases {01
e Pase de Acabado
Material de aporte tA5.1/E-7018
Diametro 10 1/8”
# Pases :01 hasta N

IV RESULTADO

De acuerdo al resultado del Informe Radiografico N°® GYN-1406-10 (N); CONCLUIMOS: que la union |
soldada a tope realizado con soldeo SMAW; se encuentra libre de defectos internos de soldadura, en

conformidad con los criterios de aceptacion y rechazo del Coédigo AWS D1.1. (2006).

V__CONCLUSION

Por lo tanto Homologamos por Radiografia Industrial al Sr. URIARTE GABRIEL, DANNY
AUGUSTO a solicitud de la Empresa SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A.

Lima. OEE/‘gie Mayo del 2010

e

V°B° Clientc /Usuario:
Firma v Sello:

7. SOINSA

S detmetal S A

WeBe Inspector /G v N Inspecciones S.AC. /
Firma v Scllo: 1/
| N
| 3
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el EASNT i SNT-1C-1.4
_ RTPT UT T VT

|
|

Teléfono: 696-5910  Telefax: 382-1495  Nextel: 829*9764 RPM #276977 Cel: 99031-6687 / 99829-9764,

ventas@gyninspecciones.com

navarro@gyninspecciones.com

gyn._inspecciones@hotmail.com

Jr. Diez Canseco N° 120 - Urb. Ingenieria - San Martin de Porres

wwwgyninspecciones.com




SOINSA

Sociedad Industrial del Metal S A

REGISTRO DE CALIDAD

N° Formato

SOINSA-SIG-RE-CDP-037

Rewision: 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 UBICACION : FECHA REGISTRO N°
354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 10/04/2010 SOINSA-SIG-RE-CDP-037-01
Columna Tolerancia mLongitud Nomin:lz " Longitud Realhz Resultado
C-01 +/- 3 mm 5633 5700 5630 5700 Cc
C-02 +/- 3 mm 5633 5700 5630 5700 C
Cc-03 +/-3 mm 5633 5700 5630 5700 C
C-04 +/- 3 mm 5633 5700 5630 5700 C
C-05 +/- 3 mm 5633 5700 5630 5700 C
C-06 +/- 3 mm 5633 5700 5630 5700 Cc
c-07 +/- 3 mm 5633 5700 5630 5700 Cc
c-08 +/- 3 mm 5633 5700 5630 5700 Cc
c-09 +/-3 mm 5633 5700 5630 5700 C
C-10 +/- 3 mm 5633 5700 5630 5700 Cc
C-11 +/- 3 mm 5633 5700 5630 5700 Cc
C-12 +/- 3 mm 5633 5700 5630 5700 C
C-13 +/- 3 mm 5100 5100 5100 5700 Cc
Cc-14 +/- 3 mm 5100 5100 5100 5700 C
C-15 +/- 3 mm 5100 5100 5100 5700 Cc
ESQUEMA DIMENSIONAL
i | [
Y ¢ S \l
OBSERVACIONES: . e T
C CONFORME . NC NO CONFORME
POR EL CONTRATISTA FIRMA FECHA BISA FIRMA FECHA

CONTROL DE CALIDAD

MIGUEL FARGE

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

RESIDENTE DE OBRA

| ISRAEL CARDENAS

SUPERVISOR DE CONSTRUCCION




| SOINSA

Sociedad Industrial del Metal S.A.

REGISTRO DE CALIDAD

N°® Formato

SOINSA-SIG-RE-CDP-037

Revision
00
Protocolo de Control Dimensional y Premontaje Fecha:
08/04/2010
PROYECTO: CODIGO DE ELEMENTO
* ALMACEN GENERAL " - MINERA LA ZANJA TIJERALES: T-01 ~ T-06
PLANO DE UBICACION FECHA : REGISTRO N° :
354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 12/04/2010 SOINSA-SIG-RE-CDP-037-02
- - Longitud Nominal Longitud Real
| Tolerancia R I
Tijera i L (mm) H (mm) L (mm) H (mm) esultado
T-01 +/- 3 mm 14652 2000 14650 2000 C
T-02 +/- 3 mm 14652 2000 14650 2000 C
T-03 +/- 3 mm 14652 2000 14650 2000 C
T-04 +/- 3 mm 14652 2000 14650 2000 C
T-05 +/- 3 mm 14652 2000 14650 2000 C
T-06 +/-3 mm 14652 2000 14650 2000 C
ESQUEMA DIMENSIONAL
i
i
] 1
OB S E RV ACIONE S: e —————————— e
C CONFORME .NC NOCONFORME e,
POR EL CONTRATISTA FIRMA FECHA BISA FIRMA Fecna

CONTROL DE CALIDAD

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

MIGUEL FARGE

RESIDENTE DE OBRA

SUPERVISOR DE CONSTRUCCION

ISRAEL CARDENAS




SOINSA

Sociedad Indusirial del Metal S A.

REGISTRO DE CALIDAD

N° Formato:

SOINSA-SIG-RE-CDP-037

Protocoio de Control Dimensional y Premontaje

Revision:

00

Fecha:

08/04/2010

PROYECTO:

" ALMACEN GENERAL " - MINERA LA ZANJA

CODIGO DE ELEMENTO

AMARRES: A-01 ~ A-25

PLANO DE UBICACION :

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

FECHA :
14/04/2010

REGISTRO N°

SOINSA-SIG-RE-CDP-037-03

" A Longitud Nominal Longitud Real
Tijeral Tolerancia L (mm) L (mm) Resultado
A-01 +/-3 mm 5993 5990 C
A-02 +/-3 mm 5993 5990 (o
A-16 +/- 3 mm 5993 5990 [
A-17 +/-3 mm 7443 7440 C
A-18 +/- 3 mm 7443 7440 C
A-19 +/-3 mm 7443 7440 (o
A-20 +/-3 mm 7443 7440 C
A-21 +/- 3 mm 4323 4320 C
A-22 +/- 3 mm 4323 4320 C
A-23 +/- 3 mm 6323 6320 C
A-24 +/-3 mm 8323 8320 (]
A-25 +/- 3 mm 5993 5990 [
ESQUEMA DIMENSIONAL
1 —
OBSERVACIONES: B
C : CONFORME : NC : NO CONFORME
POR EL CONTRATISTA FIRMA FECHA BISA FIRMA FECHA
CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
" MIGUEL FARGE |
RESIDENTE DE OBRA SUPERVISOR DE CONSTRUCCION

ISRAEL CARDENAS




SOINSA

Sociedad indusirial del Metal S.A.

REGISTRO DE CALIDAD

N° Formato

SOINSA-SiG-RE-CDP-037

Protocolo de Control Dimensional y Premontaje

Revision:

00

Fecha:

08/04/2010

PROYECTO

" ALMACEN GENERAL " - MINERA LA ZANJA

CODIGO DE ELEMENTO

ARIOSTRE: R-01 ~ R-33

PLANO DE UBICACION

FECHA

REGISTRO N°

354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 17/04/2010 SOINSA-SIG-RE-CDP-037-04
Tijeral Tolerancia Longitud Nominal Longitud Real Resultado
L (mm) L (mm)

R-01 +/- 3 mm 5942 5940 C
R-02 +/-3 mm 5942 5940 C
R-08 +/- 3 mm 5942 5940 C
R-09 +/-3 mm 2792 2790 C
R-24 +/-3 mm 2792 2790 C

- R-25 ~ 27 +/- 3 mm 7137 7135 C
R-28 +/- 3 mm 3340 3340 [
R-29 +/- 3 mm 3340 3340 C
R-30 +/- 3 mm 3340 3340 C
R-31 +/- 3 mm 3340 3340 (]
R-32 +/-3 mm 3340 3340 C
R-33 +/- 3 mm 3320 3320 C

ESQUEMA DIMENSIONAL
—

OBSERVACIONES:

C : CONFORME ; NC : NO CONFORME

POR EL CONTRATISTA FIRMA FECHA BISA FIRMA FECHA

CONTROL DE CALIDAD

MIGUEL FARGE

(ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

RESIDENTE DE OBRA

ISRAEL CARDENAS

SUPERVISOR DE CONSTRUCCION




¢ | SOINSA

Sociedad Industrial del Metai S.A.

REGISTRO DE CALIDAD

INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA

PROYECTO:
* ALMACEN GENERAL " - MINERA LA ZANJA

ELEMENTO DE ESTRUCTURA

N° FORMATO:

SOINSA-SIG-RE-IVS-038

REVISION:

FECHA:

10/04/2010

COLUMNAS, TIJERALES Y AMARRES DE PORTICOS

PLANO DE UBICACION FECHA : REGISTRO N°
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 Cc-01 FILETE GYN-014-10 w-01 v (o]
2 COLUMNA C-02 FILETE GYN-014-10 w-02 v (o]
3 COLUMNA C-03 FILETE GYN-014-10 w-03 v (o]
4 COLUMNA C-04 FILETE GYN-014-10 w-04 v C
5 COLUMNA C-05 FILETE GYN-014-10 w-05 v C
6 COLUMNA C-06 FILETE GYN-014-10 w-05 v C
7 COLUMNA c-o7 FILETE GYN-014-10 w-02 v (o]
8 COLUMNA Cc-08 FILETE GYN-014-10 w-02 v (o]
9 COLUMNA C-09 FILETE GYN-014-10 w-02 v (o]
10 COLUMNA C-10 FILETE GYN-014-10 w-01 v (o4
1" COLUMNA Cc-11 FILETE GYN-014-10 w-05 v (o]
12 COLUMNA C-12 FILETE GYN-014-10 w-02 v Cc
13 COLUMNA C-13 FILETE — w-01 N C
14 COLUMNA C-14 FILETE - w-01 v Cc
15 COLUMNA C-15 FILETE - w-01 v (o]
16 TIJERAL T-01 TOPE GYN-015-10 w-04 v C
17 TIJERAL T-02 TOPE GYN-015-10 w-04 v Cc
18 TIJERAL T-03 TOPE GYN-015-10 w-01 v (o]
19 TIJERAL T-04 TOPE GYN-015-10 w-03 v (o]
20 TIJERAL T-05 TOPE GYN-015-10 w-02 v C
21 TIWERAL T-06 TOPE GYN-015-10 w-02 v (o]
22 AMARRE A-01 TOPE GYN-015-10 w-01 v (o]
23 AMARRE A-02 TOPE GYN-015-10 w-01 v (o]
24 AMARRE A-03 TOPE GYN-015-10 w-01 v (o]
25 AMARRE A-04 TOPE GYN-015-10 w-01 v (o]
26 AMARRE A-05 TOPE GYN-015-10 w-01 v Cc
27 AMARRE A-06 TOPE GYN-015-10 w-01 v Cc
28 AMARRE TP-01 TOPE GYN-015-10 w-03 v Cc
29 AMARRE TP-02 TOPE GYN-015-10 w-02 v (o]
30 AMARRE TP-03 TOPE GYN-015-10 w-01 v (o}
31 AMARRE TP-04 TOPE GYN-015-10 w-01 v (o]

OBSERVACIONES:

Cnterios de aceptacion; dadas en AWS D1.1-2002. La frecuencia de porosidad en conexiones de filete; la suma de los diametros de burbujas de porosidad no excede 10mm en

cualquier puigada lineal de cordon de

rray no

C: CONFORME NC: NO CONFORME

POR EL CONTRATISTA

CONTROL DE CALIDAD

MIGUEL FARGE

JEFE DE OBRA

ISRAEL CARDENAS

FIRMA

FECHA

SUPERVISOR

1 20mm en 12" de longitud de soldadura. Por tanto los cordones de soldaduras son cor

BISA

[ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

o ja

FIRMA

FECHA




SOINSA

Sociedad Industrial del Metal S.A.

REGISTRO DE CALIDAD

N° FORMATO:
SOINSA-SIG-RE-ETP-039

REVISION:
00

ENSAYO POR TINTES PENETRANTES

FECHA:

10/04/2010

PROYECTO:

" ALMACEN GENERAL " - MINERA LA ZANJA

CODIGO DE ELEMENTO

COLUMNAS: C-01 ~C-15

PLANO DE UBICACION

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

FECHA :

12/04/2010

REGISTRO N°:

SOINSA-RC-ETP-039-01

ENSAYO EN JUNTA DE FILETE

PROCEDIMIENTO

3. Remover el exceso del Penetrante con el Limpiador.

1. Limpieza Previa de Oxidos y Elementos Contaminantes. Use el Limpiador.

2. Aplicar el Liquido Penetrante y dejar un minimo de 10 minutos.

4. Aplicar el Revelador en forma Homogenea en varias Capas.
5. Inspeccion; 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 aceptacion, dadas en AWS D1 1-2002 La frecuencia de porosidad en conexiones a filete; la suma de los diametros de burbujas de porosidad n

o0 excede 10mm en

cualquier pulgada lineal de

cordon de soidadura 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

MIGUEL FARGE

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

JEFE DE OBRA

ISRAEL CARDENAS

SUPERVISOR




N° FORMATO:
SOINSA-SIG-RE-ETP-039
SO| NSA REGISTRO DE CALIDAD
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 TIJERALES T-01 Y T-03
PLANO DE UBICACION FECHA : REGISTRO N°
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 minimo de 10 minutos.
3. Remover el exceso del Penetrante con el Limpiador.
4. Aplicar el Revelador en forma Homogenea en varias Capas.
5. Inspeccion; 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

POR EL CONTRATISTA

FIRMA

FECHA

—
|OBSERVACIONES:
Cntenos de aceptacion; dadas en AWS D1.1-2002. La frecuencia de porosidad en conexiones a tope; lIa suma de los diametros de burbujas de porosidad no excede 10mm-en
L
cualquier pulgada hneal de cordon de soldadura y no excede tambien 20mm en 12" de longitud de soldadura. Por tanto los cordones de soldaduras son conformes.o. ptad.
|
BISA FIRMA

FECHA |

CONTROL DE CALIDAD

MIGUEL FARGE

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

JEFE DE OBRA

ISRAEL CARDENAS

SUPERVISOR




SOINSA

REGISTRO DE CALIDAD

N° FORMATO:

SOINSA-SIG-RE-ETP-039

REVISION:
Sociedad Industrial del Metal S.A.
i 00
- FECHA:
ENSAYO POR TINTES PENETRANTES
10/04/2010
PROYECTO: CODIGO DE ELEMENTO
" ALMACEN GENERAL " - MINERA LA ZANJA TIJERAL T-05

PLANO DE UBICACION FECHA : REGISTRO Ne :

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

14/04/2010

SOINSA-RC-ETP-039-03

ENSAYO EN PASE RAIZ

PROCEDIMIENTO

3. Remover el exceso del Penetrante con el Limpiador.

1. Limpieza Previa de Oxidos y Elementos Contaminantes. Use el Limpiador.

2. Aplicar el Liquido Penetrante y dejar un minimo de 10 minutos.

4. Aplicar el Revelador en forma Homogenea en varias Capas.
5. Inspeccion; 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 aceptacion; dadas en AWS D1.1-2002. La frecuencia de porosidad en conexiones a tope; la suma de los diametros de burbujas de Nno _exc

Cualquier pulgada lineal de cordon de soldadura y no excede tambien 20mm en 12" de longitud de soldadura. Por tanto los cordones de soldaduras son confonnes o aceptada:

POR EL CONTRATISTA

FIRMA

FECHA

BISA

FIRMA FECHA

CONTROL DE CALIDAD

MIGUEL FARGE

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

JEFE DE OBRA

ISRAEL CARDENAS

SUPERVISOR




(¥ N° FORMATO:
SOINSA-SIG-RE-ETP-039
sol NSA REGISTRO DE CALIDAD
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-06
PLANO DE UBICACION FECHA : REGISTRO N°:
354GP0017A-748-01-001 / 3564GP0017A-748-02-001 15/04/2010 SOINSA-RC-ETP-039-04
i ENSAYO EN PASE RAIZ PROCEDIMIENTO

3. Remover el exceso del Penetrante con el Limpiador.

4. Aplicar el Revelador en forma Homogenea en varias Capas.

1. Limpieza Previa de Oxidos y Elementos Contaminantes. Use el Limpiador.

2. Aplicar el Liquido Penetrante y dejar un minimo de 10 minutos.

5. Inspeccion; 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

e O

OBSERVACIONES:

Cualquier pulgada lineal de cordon de soldadura y no excede tambien 20mm en 12" de longitud de soldadura. Por tanto los cordones de soldaduras son con

Cnterios de aceptacion; dadas en AWS D1.1-2002. La frecuencia de porosidad en conexiones a tope; la suma de los didmetros de burbujas de porosidad no exc

S

POR EL CONTRATISTA FIRMA FECHA BISA

FIRMA

FECHA

CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

MIGUEL FARGE

JEFE DE OBRA SUPERVISOR

ISRAEL CARDENAS




SOINSA

REGISTRO DE CALIDAD

N° FORMATO:
SOINSA-SIG-RE-ETP-039

REVISION:
Sociedad Industrial del Metal S.A.
- 00
N
= FECHA:
ENSAYO POR TINTES PENETRANTES
10/04/2010
PROYECTO: CODIGO DE ELEMENTO
" ALMACEN GENERAL " - MINERA LA ZANJA TIJERAL T-02

PLANO DE UBICACION : FECHA : REGISTRO N° :

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

15/04/2010

SOINSA-RC-ETP-039-05

ENSAYO EN ACABADO

PROCEDIMIENTO

3. Remover el exceso del Penetrante con el Limpiador.

1. Limpieza Previa de Oxidos y Elementos Contaminantes. Use el Limpiador.

2. Aplicar el Liquido Penetrante y dejar un minimo de 10 minutos.

4. Aplicar el Revelador en forma Homogenea en varias Capas.
5. Inspeccion; 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
| =59 —
OBSERVACIONES:
Cntenos de aceptacion; dadas en AWS D1.1-2002. La frecuencia de porosidad en conexiones a tope; |3 suma de los diametros de burbujas m en
cualquier pulgada lineal de cordon de soldadura y no excede tambien 20mm en 12" de longitud de soldadura. Por tanto los cordones de soldaduras son conformes o aceptada
POR EL CONTRATISTA FIRMA FECHA BISA FIRMA FECHA
CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
MIGUEL FARGE

JEFE DE OBRA

ISRAEL CARDENAS

SUPERVISOR




N° FORMATO:

SOINSA REGISTRO DE CALIDAD R:szgif"s'G'RE'ETp‘oag

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-04

PLANO DE UBICACION FECHA REGISTRO N°

354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 16/04/2010 SOINSA-RC-ETP-039-06

ENSAYO EN ACABADO 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.

5. Inspeccion; 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 aceptacion; dadas en AWS D1.1-2002. La frecuencia de porosidad en conexiones a tope; la suma de los didmetros de burbujas de por en

Qualquier pulgada lineal de cordon 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

SOIN A-SIG-RE
SOINSA REGISTRO DE CALIDAD ’
R VISION
Sociedad Industrial del Metal S.A 00
FECHA
ENSAYO POR TINT SPEN TRANT S
10/04/2010
PROYECTO: CODIGO DE ELEMENTO
" ALMACEN GENERAL " - MINERA LA ZANJA AMARR D PORTICOS: TP-01/02/03/04
PLANO DE UBICACION F CHA REGISTRO N°
354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 16/04/2010 SOINSA-RC- TP-039-07
ENSAYO EN PASE RAIZ 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.

6. Limpieza Final con Solventes que no afectan la Integridad de! Material

RESULTADOS
"
K
. e h -
O
OBSERVACIONES:
Criterios de aceptacion; dadas en AWS D1.1-2002. | a frecuencia de  orosidad en conexiones a to e; la suma de 1os diametros de burbu as do  oresidad no excedo 10mm en
ual uer ul ada lineal de cordon de soldadura no excede tambien 20mm en 12" de longitud de soldadura. PPor tanto los cordones de soldaduras son conformes o a o tadas
POR EL CONTRATISTA FIRMA FECHA BISA FIRMA
CONTROL D CALIDAD ASFGURAMI NTO DE CALIDAD
MIGUrL FARGE
JEFED OBRA SUPERVI OR
ISRAEL CARD NAS

1P-039

5. Inspeccion; Indicaciones Relevantes y No Relevantes; de acuerdo a AWS D1.1 - 2002

F CHA




v INFORME Fecha
. » SOINSA =
Proyecto: Almacén General Minera “La Zanja" | 15/05/2010

INFORME DE VERIFICACION DE PREPARACION DE SUPERFICIE Y
APLICACION DE RECUBRIMIENTOS “BONN”

SOINSA

FIRMAS

1] 7 lr.' )}'

A /
Elaborado por Ing. Christian Varillas Ochoa (- ?,‘/ ,
Supervisor Técnico Chemifabrik Peru S.A.C.

Ing. Miguel Farge
Dirigido A SOINSA

SOINSA
Cliente

«Q CHEMIFABRIK PERU S.A.C.

RECUBRIMIENTOS INDUSTRIALES MARINOS Y ARQUITECTONICOS
Jr. Sucre 129 Urb. Vulcano Ate - Telef. 349-6852 chemi@chemitabrik.com.pe




oy INFORME Fecha
N u SOINSA
Proyecto: Almacén General Minera “La Zanja” | 15/05/2010

INFORME
1. ALCANCE

El presente informe describe la limpieza de superficie y medicién de rugosidad
previo a la aplicacién de la primera capa, verificacion de la correcta aplicaciéon y
medicion de espesores de la capa base BONN MASTIC PRIMER LR vy la capa
de acabado BONN MASTIC LR RAL 7035; las labores fueron realizados en el
taller de SOINSA ubicado en Puente Piedra.

Preparacion de superficie especificada
Limpieza con abrasivo a grado Comercial SSPC- SP5.
Perfil de rugosidad de 2.0 (mils.).

e SISTEMA TOTAL DE PINTURA

SISTEMA EPOXICO

[ 1ra BONN MASTIC PRIMER LR 4 Mils
2da BONN MASTIC LR RAL 7035 4 Mils
TOTAL (min.) 8 Mils

Estructuras Observadas

6 Tijerales

6 Columnas
Arriostres
Amarres.
Cerramientos.

2. DESCRIPCION DE LA ASESORIA TECNICA BRINDADA
Documentos y normas de referencia

SSPC - PA1 Pintado de acero para taller, campo y mantenimiento.

SSPC - SP5 Limpieza con chorro abrasivo a presion grado metal Blanco.

ASTM D-4417-93 Método estandar para la medicion en campo del perfil de
rugosidad en una superficie tratada con abrasivo a presién.

ASTM D 1444 Medicién de pelicula hiumeda con calibradores de muesca.

SSPC - PA2 Medicion de espesores de pelicula seca.

CHEMIFABRIK PERVU S.A.C.

RECUBRIMIENTOS INDUSTRIALES MARINOS Y ARQUITECTONICOS
Jr. Sucre 129 Urb. Vulcano Ate - Telef. 349-6852 chemi@chemifabrik.com.pe




o INFORME Fecha
= » SOINSA
15/05/2010

Proyecto: Almacén General Minera “La Zanja”

Equipos utilizados durante la inspeccion.

Micrometro marca MITUTOYO

Cintas replicas PRESS- O- FILM

Medidor de pelicula seca ELCOMETER 456

Psicrometro Bacharat (medidor de temperatura Ambiental)
Termdmetro de superficie

3. PREPARACION DE SUPERFICIE
a) Limpieza con abrasivo

En los dias donde se realizo la supervision se verifico la preparacion de
superficie alcanzando el grado metal blanco de acuerdo a la norma SSPC-
SP5; estos se encuentran detallados en los reportes de servicio de inspeccion

técnica ( Formato N° 3). La limpieza de superficie se realizo en el taller de
SOINSA

e Se utiliz6 como abrasivo:
Arena de rio (Silice).

b) Medicion del perfil de rugosidad

El perfil de rugosidad fue Medido con las cintas PRESS O FILL y el
micrometro TESTEX MITUTOYO

Ne de Resultado de rugosidad PROMEDIO
medicion

1 2.5 Mils

2 2.1 Mils. 2.3 Mils

CHEMIFABRIK PERU S.A.C.

RECUBRIMIENTOS INDUSTRIALES MARINOS Y ARQUITECTONICOS
Jr. Sucre 129 Urb. Vulcano Ate - Telef. 349-6852 chemi@chemifabrik.com.pe




INFORME Fecha

. @ - SOINSA
Proyecto: Almacén General Minera “La Zanja” | 15/05/2010

1ra Medicion - Rugosidad: 2.5 2da Medicion - Rugosidad: 2.1

c) Medicion de condiciones ambientales.

Las condiciones ambientales fueron tomadas antes de la aplicacion, durante la
aplicaciéon y después de la aplicacion siendo en general condiciones

ambientales favorables.

CUADRO RESUMEN

Humedad Temp. de Temp. de Descripcion
relativa Punto de rocié | Superficie
83 % 16 °C 19 °C Condiciones favorables

4. APLICACION DE RECUBRIMIENTOS
Equipos de Aplicacion
Equipo de baja presién (tipo Copa).

Utilizando pistola de aspersion pe abanico
Dilucién : 25% diluyente D820

Primera Capa
Bonn Mastic Primer LR (color GRIS)

Lotes Parte A: 3737
Parte B: 3934

CHEMIFABARIK PERU S.A.C.

RECUBRIMIENTOS INDUSTRIALES MARINOS Y ARQUITECTONICOS
Jr. Sucre 129 Urb. Vulcano Ate - Telef. 349-6852 chemi@chemifabrik.com.pe




INFORME Fecha

SOINSA
Proyecto: Almacén General Minera “La Zanja” | 15/05/2010

Segunda Capa
Bonn Mastic LR Acabado: Satinado RAL 7035
Se verifico la correcta aplicacion de la primera y segunda capa

No presenta defectos en la aplicacion.

& CHEMIFABRIK PERV S.A.C.

RECUBRIMIENTOS INDUSTRIALES MARINOS Y ARQUITECTONICOS
Jr. Sucre 129 Urb. Vuicano Ate - Telef. 349-6852 chemi@chemifabrik.com.pe




INFORME Fecha

SOINSA B
Proyecto: AlImacén General Minera “La Zanja” 15/05/2010

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.
Descripcion. 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
it agl ol 6 | 7|89 /|10
SPOTS e AR
Espesor
(mils) 6.0 |6.7 [73|74| 60|52 |54 |(50|58]65
Espesor de pelicula seca promedio = 6.8 Mils.
TIJERAL 02
N¢
SPOTS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10
Espesor| | 45| 44|38 (54|60 |68| 72 |64]65
(mils)

Espesor de pelicula seca promedio = 6.1 Mils.

CHEMIFABRIK PERU S.A.C.
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INFORME Fecha

SOINSA
Proyecto: Almacén General Minera “La Zanja” | 15/05/2010

TIJERAL 03

‘Espesorll

mils® 44 { 4.2 I 6.5 | 6.0 |4.8| 5.2 |5.0| 5.0 l5.0]5.7‘

Espesor de pelicula seca promedio = 5.5 Mils.

TIJERAL 05

4.8 | 4.5 | 54 ’ 5.8 ’8.0| 6.6 |5.4| 6.0 |8.2|4.4|

Espesor de pelicula 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 pelicula seca promedio = 6.1 Mils.

COLUMAS (RESUMEN)

Espesor de pelicula seca promedio = 5.0 Mils.

( CHEMIFABAIK PERV S.A.C.

RECUBRIMIENTOS INDUSTRIALES MARINOS Y ARQUITECTONICOS
Jr. Sucre 129 Urb. Vulcano Ate - Telef. 349-6852 chemi@chemifabrik.com.pe




INFORME

Fecha

SOINSA
Proyecto: Almacén General Minera “La Zanja”

15/05/2010

ARRIOSTRES Y AMARRES CON PALETAS Y SIN PALETAS

lE(s'gﬁz?'l a8l asls1]37lasla2laolas |4.7|4.8|

Espesor de pelicula seca promedio = 4.5 Mils.

SEGUNDA CAPA
TIJERAL 01
llésg’?s?’| 8.8 |8.0 |7.4|7.5| g8 |85 76818 | 73
(mils

Espesor de pelicula seca promedio = 8.0 Mils.

TIJERAL 02

iEspesor -
(mils

Espesor de pelicula seca promedio = 8.2 Mils.

TIJERAL 03

Espesor
| (mils)

12.0|11.5| 10.0| 9.6 |8.5| 9.0 |9.1 I 8.2 I8.0|12.0‘

Espesor de pelicula seca promedio = 9.5 Mils.

CHEMIFABRIK PERV S.A.C.

RECUBRIMIENTOS INDUSTRIALES MARINOS Y ARQUITECTONICOS
Jr. Sucre 129 Urb. Vulcano Ate - Telef. 349-6852 chemi@chemifabrik.com.pe




INFORME

S Fecha
- . SOINSA
Proyecto: Almacén General Minera “La Zanja” 15/05/2010

TIJERAL 04

v ;
spots | ! 30

Ejnl:;:?’ I11,5|14.o| 8.5 I10.518.;_9.0 02| 80 |a7/as|

Espesor de pelicula seca promedio = 9.5 Mils.

TIJERAL 05
_mﬁ A b P
spors | 1|2 |3 |4 (5|6 (7|8 9]0
Espesor
(mils) 10.0| 90|85 |80|92| 95|90 94 |93(90
Espesor de pelicula seca promedio = 9.0 Mils.
TIJERAL 06
6
"Espesor | -
(mils’ 1 8.0 | 7.6 ! 8.4 | 8.2 \9.0| 9.2 |11.o| 8.0 |7.8 ‘ 8.2J
Espesor de pelicula seca promedio = 8.7 Mils.
COLUMAS (RESUMEN)
9 |10
8.7|8.4
Espesor | |
(mils) 8.3 | 8.0 | 8.9 l 7.9 |8.2| 7.9 |8.5| 7.8 |8.3|8.4

Espesor de pelicula seca promedio = 8.5 Mils.

& CHEMIFABRIK PERU S.A.C.

RECUBRIMIENTOS INDUSTRIALES MARINOS Y ARQUITECTONICOS
Jr. Sucre 129 Urb. Vulcano Ate - Telef. 349-6852 chemi@chemifabrik.com.pe




INFORME Fecha

SOINSA
Proyecto: Almacén General Minera “La Zanja” | 15/05/2010

CUADRO RESUMEN DE ESPESORES

PRODUCTO/COLOR Lectura de EPS Tomada
| Min. Max. | Prom.
1ra Bonn Mastic LR Primer- Gris Claro 3.4 7.3 5.5
2da Bonn Mastic LR- RAL 7035 7.2 14.0 8.7
Promedio General (Mils) 8.7 Mils

6. CONCLUSIONES

La preparacion 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.

&g CHEMIFABRIK PEAU S.A.C.

RECUBRIMIENTOS INDUSTRIALES MARINOS Y ARQUITECTONICOS
Jr. Sucre 129 Urb. Vulcano Ate - Telef. 349-6852 chemi@chemifabrik.com.pe



SOINSA

Sociedad Industrial del Metal S.A.

MONTAJE

Protocolo de Verificacion Topografica
Nivelacion de Placa Base de Columnas

N° Formato

SOINSA-SIG-RE-VT-040

Revision: 00

Fecha: 15/05/2010

PROYECTO: " Almacen Gene@l -MLZ " FECHA: 15/05/2010
AREA: Estructura Metalica N° REGISTRO: SOINSA-SIG-RE-VT-040-01
CONTRATISTA: Sociedad Industrial del Metal S. A. PAGINA: DE 01
PLANOS: 354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 -
ELEMENTO (s): NIVEL SUPERIOR DE PEDESTALES DE CONCRETO
ESQUEMA DE REFERENCIA
-
INSTRUMENTO DE VERIFICACION (equipo, marca, , precision, 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
PEDESTAL 1 3629.706 3629655 -005 +/-5 NC
PEDESTAL 2 3629.706 3629 680 -003 +1-5 NC
PEDESTAL 3 3629 706 3629 695 -0.01 +1-5 NC
PEDESTAL 4 3629.706 3629685 -0.02 +/-5 NC
PEDESTAL 5 3629.706 3629.660 -0.05 +/-5 NC
PEDESTAL 6 3629.706 3629 640 007 +1-5 NC
PEDESTAL 7 3629706 3629 655 -0.05 +/-5 NC
PEDESTAL 8 3629.706 3629670 -0.04 +/1-5 NC
PEDESTAL 9 3629706 3629675 -0.03 +1-5 NC
PEDESTAL 10 3629.706 3629 675 -0.03 +1-5 NC
PEDESTAL 11 3629.706 3629.665 -0.04 +1-5 NC
PEDESTAL 12 3629 706 3629.705 0.00 +1-5 C
PEDESTAL 13 3629 706 3629.675 -0.03 +1-5 NC
PEDESTAL 14 3629.706 3629.635 -0.07 +/1-5 NC
PEDESTAL 15 3629.706 3629 685 -0.02 +1-5 NC
LEYENDA DE RESULTADO: C: CONFORME NC: NO CONFORME N/A: NO APLICA
TOPOGRAFO: YUPANQUI LINARES JHONY FIRMA:
COMENTARIOS/OBSERVACIONES:
Ver_anexo; para el oeniﬁcado_de.calibradbn.dellequipo topografico.
SOINSA FIRMA FECHA BISSA FIRMA FECHA
CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
MIGUEL FARGE
RESIDENTE DE OBRA SUPERVISOR DE CONSTRUCCION
“"'ISRAEL CARDENAS |




AREA: Estructura Metalica

SOINSA

Sociedad Industrial del Metal S.A.

PROYECTO: " Almacen General - MLZ *

Protocolo de Verificacion Topografica
Nivelacién de Placa Base de Columnas

MONTAJE

N° Formato

SOINSA-SIG-RE-VT-040

Revisién: 00

FECHA:

Fecha: 15/05/2010

22/05Q@ 0

N* REGISTRO: SOINSA-SIG-RE-VT-040-02

CONTRATISTA: Sociedad Industnal del Metal S. A. PAGINA: 01 01
PLANOS: 354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 -
ELEMENTO (s): PLACAS BASE DE COLUMNAS
ESQUEMA DE REFERENCIA
' L}
t
INSTRUMENTO DE VERIFICACION (equipo, marca, modelo, precrsidn, etc) ESTACION TOTAL LEICA
MODELO: TS02 POWER-7"
BM REFERENCIAL (cota y coordenas) 3630.930

PUNTOS VERIFICADOS NIVEL NOMINAL (m) NIVEL REAL (m) DIFERENCIA(mm) TOLERANCIA(mm) RESULTADO
COLUMNA 1 3630 355 3630 357 200 +1-5 C
COLUMNA 2 3630 355 3630 354 -100 +1-5 (o
COLUMNA 3 3630 355 3630 354 -100 41-5 (o]
COLUMNA 4 3630 355 3630 354 -100 +1-5 (o
COLUMNA 5 3630 355 3630 354 -100 +1-5 C
COLUMNA 6 3630 355 3630 357 2 00 +1-5 C
COLUMNA 7 3630 355 3630 355 000 +1-5 C
COLUMNA 8 3630 355 3630 355 000 +/-5 Cc
COLUMNA 9 3630 355 3630 356 100 +1-5 (o]
COLUMNA 10 3630 355 3630 356 100 +1-5 C
COLUMNA 11 3630 355 3630 354 -100 +1-5 C
COLUMNA 12 3630 355 3630 356 100 +1-5 Cc
COLUMNA 13 3630355 3630352 -300 +1-5 c
COLUMNA 14 3630 355 3630 355 000 «l-5 Cc
COLUMNA 15 3630 355 3630 352 -300 +1-5 o

LEYENDA DE RESULTADO. C CONFORME NC NO CONFORME N/A NO APLICA

TOPOGRAFO YUPANQUI LINARES JHONY FIRMA

COMENTARIOS/IOBSERVACIONES:

Ver anexo, para el certificado de calibracion del equipo topografico.

SOINSA FIRMA FECHA BISSA FIRMA FECHA
CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
MIGUEL FARGE
RESIDENTE DE OBRA SUPERVISOR DE CONSTRUCCION
""" ISRAEL CARDENAS |




SOINSA

Sociedad Industrial del Metal S.A.

MONTAJE

N° Formato:
SOINSA-SIG-RE-VT-040

Revision:
Protocolo de Verifcacion Topografica
Verticalidad de Columnas Fecha:
15/05/2010
PROYECTO: " Aimacen General - MLZ ~ FECHA: 2210512010
AREA: Estructura Metalica N° REGISTRO: SOINSA-SIG-RE-VT-040-03
CONTRATISTA: Sociedad Industnai del Metal S. A PAGINA: 01 DE 01
PLANOS: 354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001
ELEMENTO (s): COLUMNAS C1,C2, ...... ,C15
ESQUEMA DE REFERENCIA
|
1
t
'
'
INSTRUMENTO DE VERIFICACION (equipo, marca, P . etc) ESTACION TOTAL LEICA
MODELO: TS02 POWER-7"
BM REFERENCIAL (cota y coordenas) 3630930
TOLERANCIA EN X: INDICADA TOLERANCIAEN Y iNDICADA mm
DESVIACION NOMINAL - A (mm) DESVIACION REAL - A (mm) DIFERENCIA (mm)
PUNTOS VERIFICADOS RESULTADOS
Lo:v"(;r)un DESVIACION X (mm) Y (mm) X (mm) Y (mm) X (mm) Y (mm)
C1-W14x22 5700 1/500 11.40 1140 200 0.00 Cc
C2 - W14x22 5700 1/500 1140 11.40 6.00 -1.00 (o}
C3-W14x22 5700 1/500 11.40 1140 7.00 1.00 Cc
C4 - W14x22 5700 1/500 11.40 11.40 8.00 400 [of
C5 - W14x22 5700 1/500 11.40 11.40 10.00 5.00 Cc
C6 - W14x22 5700 1/500 11.40 11.40 0.00 11.00 [
C7 - W14x22 5700 1/500 1140 1140 200 800 [
C8 - W14x22 5700 1/500 1140 1140 4.00 -1.00 [
C9 - W14x22 5700 1/500 11.40 11.40 300 2.00 c
C10 - W14x22 5700 1/500 11.40 11.40 11.00 6.00 [
C11 - W14x22 5700 1/500 11.40 11.40 11.00 200 [
C12 - W14x22 5700 1/500 1140 1140 -4.00 11.00 Cc
C13 - W8x18 5100 1/500 10.20 10.20 2.00 8.00 Cc
C14 - WBx18 5100 1/500 10.20 10.20 7.00 -10.00 c
C15 - wBx18 5100 1/500 10.20 10.20 400 -2.00 Cc
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 calibracién del equipo topografico
SOINSA FIRMA FECHA MINERA LA ZANJA FIRMA FECHA
CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
""""" MIGUEL FARGE
RESIDENTE DE OBRA SUPERVISOR DE MONTAJE
""" ISRAEL CARDENAS ™~




SOINSA

Sociedad Industrial del Metal S.A.

PROYECTO: " Aimacen General - MLZ *

MONTAJE

Protocolo de Verificacion Topografica
Nivelacion de Tijerales

N° Formato
SOINSA-SIG-RE-VT-040

Revision: 00

Fecha: 15/05/2010

FECHA: 22/05/2010
AREA: Estructura Metilica N° REGISTRO: SOINSA-SIG-RE-VT-040-04
CONTRATISTA: Sociedad Industnal del Metal S. A PAGINA: 01 DE 01
PLANOS: 354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 -
ELEMENTO (s): TIWJERALES: T1, 72,73, T4, TS5y T6
ESQUEMA DE REFERENCIA
8
G4
| 4
INSTRUMENTO DE VERIFICACION (equipo, marca, modelo, precsion, etc) ESTACION TOTAL LEICA
MODELO: TS02 POWER-T"
BM REFERENCIAL (cota y coordenas) 3630.930
PUNTOS VERIFICADOS NIVEL NOMINAL (m) "2:?;‘:“':" "Zi‘::::l OIFERENCIA EJE F (mm) DIFERENCIA EJE B (mm) mhf:’:,"c' RESULTADO
TIJERAL 1 3635 445 3635 443 3635 444 200 -100 +1-5 (o]
TIJERAL 2 3635 445 3635 445 3635 441 000 400 +1-5 c
TIJERAL 3 3635 445 3635 442 3635 441 300 400 +1.5 [
TIJERAL 4 3635 445 3635 442 3635 441 300 -4 00 +/1-5 c
TIERAL 5 3635 445 3635 441 3635 440 -400 500 +1.5 c
TIJERAL 6 3635 445 3635 444 3635 441 -100 -400 +1-5 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 calibracién del equipo topografico
SOINSA FIRMA FECHA BISSA FIRMA FECHA
CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
MIGUEL FARGE
RESIDENTE DE OBRA SUPERVISOR DE CONSTRUCCION
ISRAEL CARDENAS




SOINSA

Sociedad Industrial del Metal S.A.

MONTAJE

N° Formato:

SOINSA-SIG-RE-PTP-041

Revision:
Protocolo de Torqueo de Pemos 0
Entre Placa Base y Pedestal de Concreto Fecha: Hoja:
23/05/2010 01/01
PROYECTO: " ALMACEN GENERAL " - MINERA LA ZANJA FECHA:
23/05/2010

PLANG DE UBICAGION: 354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 REGisTRON® SOINSASIG-RE-PTP-041.01

ITEM ELEMENTO {isometrico, TIPO DE PERNO  DIAMETRO | oo\ yinspy  TORQUE REQUERIDO TORAQUE APLICADO CONFORME
proaresiva_etc) (Material y grado) Pig Ibs-pie kg-m Ibs-pie kg-m

1 Placa Base c-01 SAE-1020 2314" 04 150 20.75 150 c

2 Placa Base C-02 SAE-1020 2314" 04 150 20.75 160 c

3 Placa Base C-03 SAE-1020 2314 04 150 20.75 160 (o]

4 Placa Base c-04 SAE-1020 2314" 04 150 20.75 150 c

5 Placa Base Cc-05 SAE-1020 2314” 04 150 20.75 160 c

6 Placa Base Cc-06 SAE-1020 2314" 04 150 20.75 150 c

7 Placa Base c07 SAE-1020 2314" 04 150 20.75 150 c

8 Placa Base c-08 SAE-1020 23/4" 04 150 20.75 160 c

9 Placa Base Cc09 SAE-1020 23/4" 04 150 20.75 150 C

10 Placa Base c-10 SAE-1020 2314” 04 150 20.75 160 c

1 Placa Base C-11 SAE-1020 34" 04 150 20.75 150 C

12 Placa Base C-12 SAE-1020 2314" 04 150 20.75 160 c

13 Placa Base C-13 SAE-1020 2314 2 150 20.75 150 c

14 Placa Base C-14 SAE-1020 2314 2 150 20.75 150 c

15 Placa Base C-15 SAE-1020 2314 2 150 20.75 150 c

|
OBSERVACIONES:
;;rquimetro GEDORE R 300 /4983
CONTROL DE CALIDAD FIRMA FECHA BISA FIRMA FECHA

CONTROL DE CALIDAD

MIGUEL FARGE

RESIDENTE DE OBRA

ISRAEL CARDENAS

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

SUPERVISOR DE CONSTRUCCION




SOINSA

Sociedad Industrial del Metal S.A.

MONTAJE

N° Formato:

SOINSA-SIG-RE-PTP-041

Revision:
Protocolo de Torqueo de Pernos 0
Entre Tijeral y Columna Fecha: Hoja:
23/05/2010 01/01
PROYECTO: " ALMACEN GENERAL " - MINERA LA ZANJA FECHA
23/05/2010
PLANO DE UBICACION REGISTRO N?

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

SOINSA SIG-RE-PTP-041-02

RESIDENTE DE OBRA

ISRAEL CARDENAS

SUPERVISOR

TORQUE REQUERIDO Al Al
ITEM ELEMENTO {isometrico, TIPO DE PERNO  DIAMETRO CANTIDAD a a TORQUE APLICADO CONFORME
omaresiva etc) | (Material y grado) Plg bs-pie kg-m Ibs-pie kg-m

1 Tijeral 01 T01 A-325 os/g” 10 200 27,66 200 c

2 Tijeral 02 T-02 A-325 os/8” 10 200 27,66 200 c

3 Tijeral 03 T-03 A-325 o5/8" 10 200 27,66 200 c

4 Tijeral 04 T-04 A-325 25/8" 10 200 27,66 200 C

5 Tijeral 05 T05 A-325 25/8" 10 200 27,66 200 C

6 Tijeral 06 T-06 A-325 os/8" 10 200 27,66 200 c
OBSERVACIONES:
Torquimetro. GEDORE R 300 / 4983

CONTROL DE CALIDAD FIRMA FECHA BISA FIRMA FECHA
CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
. MIGUEL FARGE




SOINSA

Sociedad Industrial del Metal S.A.

MONTAJE

N° Formato:

SOINSA-SIG-RE-PTP-041

Revision:
Protocolo de Torqueo de Pernos 0
Entre Columnas y Amarres Fecha: Hoja.
23/05/2010 01/01
PROYECTO: " ALMACEN GENERAL " - MINERA LA ZANJA FECHA
23/05/2010
PLANO DE UBICACION REGISTRO N* SOINSA-SIG-RE-PTP-041-03
354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001
R R R
ITEM ELEMENTO (isometnco, progresiva, T:AP? DEI PER:O DIA“F‘,FTRO CANTIDAD TORQUE REQUERIDO TORQUE APLICADO CONFORME
etc) (Material y grado) 9 Ibs-pie kg-m Ibs-pie kg-m

1 Arriostre R-1-2 A-325 258" 48 200 27.66 200 Cc

2 Arriostre R-34 A-325 25/8™ 48 200 27.66 200 Cc

3 Arriostre R-5-7 A-325 258" 24 200 27.66 200 [

4 Arriostre R-8-9 A-325 258" 438 200 27.66 200 Cc

5 Arriostre R-10-11 A-325 518" 48 200 27.66 200 (o]

6 Arriostre R-12-13 A-325 258 48 200 27.66 200 Cc

OBSERVACIONES:
Torquimetro. GEDORE R 300/ 4983
CONTROL DE CALIDAD FIRMA FECHA BISA FIRMA FECHA

CONTROL DE CALIDAD

RESIDENTE DE OBRA

MIGUEL FARGE

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

SUPERVISOR




SOINSA

Sociedad Industrial del Metal S.A.

MONTAJE

N° Formato:

SOINSA-SIG-RE-PTP-041

Revision:
Protocolo de Torqueo de Pernos 0
Entre Columnas Fecha: Hoja
23/05/2010 01/01
PROYECTO: " ALMACEN GENERAL " - MINERA LA ZANJA FECHA
23/05/2010
PLANO DE UBICACION
354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 REGISTRON SOINSA-SIG-RE-PTP-041-04

ITEM ELEMENTO (isomeqm:c;i cr;vogresnva. ('n"':‘l)e :.J:I ;’:::3 DlAn;ETRo CANTIDAD TI::(::E REOUT:I:‘)O Lzr:zus Apui;;nmo CONFORME

1 Amarre de Pértico A-1-2 A-325 osie” 16 200 27.66 200 c

2 Amarre de Pértico A-2-3 A-325 a25/8" 16 200 27,66 200 [+

3 Amarre de Portico A-34 A-325 o5/8” 16 200 27,66 200 c

4 Amarre de Pértico A4S A-325 os/8" 16 200 27.66 200 c

5 Amarre de Pértico A-56 A-325 asi8" 16 200 27.66 200 c

6 Amarre de Portico A6-7 A-325 osi8" 16 200 27.66 200 c

7 Amarre de Portico A-7-8 A-325 os/8" 16 200 27.66 200 c

8 Amarre de Pértico A-8-9 A-325 o5/8” 16 200 27,66 200 c

9 Amarre de Portico A-10-11 A-325 @s/8" 16 200 27,66 200 c

10 Amarre de Portico A-11-12 A-325 os/8" 16 200 27,66 200 c
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




N° Formato:
SOINSA MONTAJE SOINSA-SIG-RE-PIG-042
Sociedad Industrial del Metal S.A. Revision:
00
Protocolo de Inspeccion de Grout Fecha: Hoja
03/06/2010 01 de 01
PROYECTO: " ALMACEN GENERAL - MLZ - CAJAMARCA *
AREA: MONTAJE DE ESTRUCTURA METALICA Y CERRAMIENTOS FECHA: 0310612010
CONTRATISTA: N°REGISTRO: ____ SOINSA-SIG-RE-PiG042.01
PLANOS: 354GP0017A-748-01-001 / 02-001 PAGINA: 01 DE 01
ELEMENTO(S) A GROUTEAR :  pEL LENO BAJO COLUMNA DE ACERO
INSPECCION PRE INSTALACION DEL GROUT: [ cementicio [J epoxico [ otrRo
ADITiVO UTILZADO: __ _ __ _ _ AGUA . RELACION DE MEZCLA (agua: growy
EL TIPO DE GROUT HA SIDO APROBADO N :‘fgsltc"; '?TEE ACUERDO A INSTRUCCIONES DEL
EL PROCEDIMIENTO DE INSTALACION
ESTA APROBADO v VERIFICACION DE SOPORTACION DE PLACA N
SUPERFICIE DEL SUBYACENTE APROBADA v MATERIALES SUELTOS HAN SIDO REMOVIDOS
SUPERFICIE METALICA LIMPIA v ENCOFRADO
SUPERFICIE DE CONCRETO HUMEDECIDA J oTRO
(Solo de ser requendo por el fabricante)
INSPECCION INSTALACION DEL GROUT:
INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE ; TEMPERATURA AMBIENTE CC)
ACABADO FINAL ACEPTABLE v LAS;I:C :;JBN’;T(I:D:STQELATIVA (%) ESPECIFICADA
CURADO v HUMEDAD RELATIVA (%)
DESCRIPCION DE ELEMENTOS QUE REQUIEREN GROUTEADO:
FECHA EJE IDENTIFICACION DE PEDESTAL LARGO | ANCHO  ELEVAC Eg:lci)%?R COMENTARIOS
(mm) (mm) (msnm) (mm)
03/06/2010 B C-01 700 300 3630335 50 c
03/06/2010 B C-02 700 300 3630.335 30 Cc
03/06/2010 B C-03 700 300 3630.335 30 Cc
03/06/2010 B c-04 700 300  3630.335 30 c
03/06/2010 B C-05 700 300 3630335 50 c
03/06/2010 B Cc-07 700 300 3630.335 50 c
03/06/2010 F C-08 700 300 3630.335 50 Cc
03/06/2010 F C-09 700 300 3630.335 40 c
03/06/2010 F C-10 700 300 3630.335 30 c
03/06/2010 F C-11 700 300 3630.335 30 (o
03/06/2010 F Cc-12 700 300 3630.335 40 c
03/06/2010 F C-13 700 300 3630.335 30 Cc
03/06/2010 1 C-14 490 300  3630.335 30 c
03/06/2010 1 C-15 490 300 3630.335 50 Cc
03/06/2010 7 C-16 490 300 3630335 30 Cc
COMENTARIOS / OBSERVACIONES:
SOINSA FIRMA FECHA BISA FIRMA FECHA
CONTROL DE OBRA ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
""""""""""" MIGUEL. FARGE
RESIDENTE DE OBRA SUPERVISOR DE CONSTRUCCION

ISRAEL CARDENAS



SOINSA MONTAJE

Sociedad Industrisi del Metal S A.

PROYECTO: " ALMACEN GENERAL " - MLZ

AREA: ESTRUCTURA METALICA

CONTRATISTA: SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S A.

Instalacion de Puertas y Ventanas

N° Formato:
SOINSA-SIG-RE-IPV-043

Revision: 0

Fecha:
30/05/2010

FECHA: 30/05/2010
PLANOS: 354GP0017A-748-01-001 / 354GP0017A-748-02-001 N° REGISTRO: SOINSA-SIG-RE-IPV-043-01
PLANOS: 354GP0017A 748-03-001 PAGINA: 01 DE 01
1. PUNTOS DE CONTROL PARA PUERTAS Y VENTANAS:
PUERTAS ( V) VENTANAS ( V COMENTARIOS
. UBICACION, ALTURA Y LIMITES DE VANO ES CORRECTO c c
. MEDIDAS NOMINALES ESTA DE ACUERDO A ESPECIFICACIONES Y/O PLANOS c c
. NO PRESENTA DEFECTOS FISICOS SUPERFICIALES (abolladuras, quifies,etc) c c
. SUPERFICIE INTERIOR Y EXTERIOR ESTA LIMPIA (sin grasa, sucedad, etc) c c
Cc Cc
. CUENTA CON ACCESORIOS COMPLETOS, MANIJAS BISAGRAS, ETC
. LA INSTALACION FINAL CUMPLE CON EL CIERRE ADECUADO SIN TRABAS, NI Cc C
LUZ EN LOS MARCOS
. LA INSTALACION CUMPLE CON LOS REQUERIMIENTOS DE PLANITUD, c c
VERTICALIDAD Y ACABADO (pintado_brillo y limpieza)
. LA PUERTA / VENTANA ABRE Y CIERRA PERFECTAMENTE Y CON FACILIDAD c c
LEYENDA: C: CONFORME NC: NOCONFORME N/A: NO APLICA
COMENTARIOS / OBSERVACIONES:
POR EL CONTRATISTA FIRMA | FECHA BISA FIRMA FECHA

CONTROL DE CALIDAD

MIGUEL F ARGH

RESIDENTE DE OBRA

1SRAEL
CARDENAS

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

SUPERVISOR




N° Formato
s ol N s n MONTAJE SOINSA-SIG-RE-ICC-044
Sociedad Industrial del Metal S.A. Revision: 00
Protocolo de Inspeccion 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: 354GP0017A-748-03-001 PAGINA: 1 DE 1

ESQUEMA DE ARMADURA - ELEVACION F

lIIIIlIHHIIIHIIIIHIIIII“‘Twl‘||I|[!!'” O

A

LISTA DE VERIFICACION:

DESCRIPCION RESULTADO COMENTARIOS

EL MATERIAL DE COBERTURA NO ESTA DANADO, 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

(2]

UBICACION DE PL TRASLUCIDA ¥TR-4 CORRECTA s/PLANO, PERFECTAMENTE UNIDOS SIN ABERTURAS Y SELLADAS CINTA BUTIL
(indicar tipo de sellante) SIKAFLEX

(2]

CORRECTA COLOCACION, DISTRIBUCION Y SELLADO DE AUTOPERFORANTES (indicar cantidad autoperfo-rantes / plancha y NEOPRENE
nombre de sellante)

CORRECTO SELLADO DE ELEMENTOS QUE ATRAVIESAN COBERTURA (Indicar el nombre del compuesto usado) SIKAFLEX

LA ABERTURA ENTRE ESTRUCTURA Y COBERTURA ES LA ADECUADA

CORRECTA COLOCACION DE ACCESORIOS DE TECHO (cenefas, esquineros, etc)

CORRECTA COLOCACION DE CUMBRERA

ojoo0ofjofl o

CORRECTA COLOCACION DE REFUERZO Y SELLADO DE CANALETAS

LAS PUNTAS DE LAS UNIONES EMPERNADAS DE COBERTURAS ESTAN ESMERILADAS O CUBIERTAS PARA
NO PERMITIR ENGANCHES O DANOS FISICOS

o

o

LIMPIEZA DE LAS SUPERFICIES EXPUESTAS
RETOQUES DE PINTURA

OTROS (especificar)
LEYENDA C: CONFORME NC: NO CONFORME N/A NO APLICA

COMENTARIOS / OBSERVACIONES:
1. PARA PLANCHA TR4 : 08 AUTOPERFORANTES EN EL ANCHO TOTAL; POR CADA CORREA DE PARED O POR CADA VIGUETA DE TECHO

2. PARA PLANCHA TRASLUCIDA UVTR4 : 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™
FARGE

RESIDENTE DE OBRA SUPERVISOR

CARDENAS
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CEGE-0848-2010

Pagina 1 de 2
Exp. N°6475
FECHA: 2010-05-10
SOLICITANTE : SOINSA - SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A.
DIRECCION : Rio Huallaga N°134 — Urb. El Trebol — SAN LUIS
INSTRUMENTO DE MEDICION: Torquimetro
RANGO DE MEDICION : 0 a 300 Ibf.pie
DIVISION MINIMA : 10 Ibf.pie
MARCA s GEDORE
MODELO : R 300
N° DE SERIE ! 4983
PROCEDENCIA : No indica

FECHA Y LUGAR DE CALIBRACION:
Dia 10 de mayo de 2010. Laboratorio de Calibracién de Etalon S.A.C.

METODO DE CALIBRACION :

La calibracion se efectué por comparacién directa con el momento produccion por pesas
patrones Clase OIML M2 y el brazo de palanca correspondiente a la posicion de trabajo, segun
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”.

CONDICIONES DE CALIBRACION :

Temperatura ambiente: 23°C +1°C
Humedad relativa ; 70% + 2%
Presion ! 998 mbar
RESULTADOS:

Los resultados de muestran en la pagina siguiente.

TRAZABILIDAD :

Los resultados tienen trazabilidad a los patrones del Servicio Nacional de Metrologia del Peru
(Patrones: Balanza cé6d. M-001 Certificado Indecopi LM-540-2009 y Barotermohigréometro
cod. P-008 Certificado Etalon CEGE-1190-2009).

OBSERVACION:
La periodicidad de la calibracién esta en funcién al uso, mantenimiento y conservacién del
instrumento de medicién.

f

=

Ing:Edwin Flores Vasquez
Gerencia Técnica
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CEGE-0848-2010

Pagina 2 de 2
TABLA DE CALIBRACION
RESULTADOS
Indicacién del Torque real Error Tolerancia 6%
Torquimetro
(Ibf.pie) . (Ibf.pie) (Ibf.pie) (Ibf.pie)
50 50,0 0] 3
100 98,0 +2 6
150 149,0 +1 9
200 202,0 -2 12
250 2550 -5 15

VCV: Valor Convencionalmente Verdadero
Error: (Ind. torquimetro) - (VCV)

La incertidumbre de las mediciones es de 5,8 Ibf pie; calculada con un factor de cobertura k=2 (nivet de confianza 95%)

0
® O



UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA

Facultad de Ingenieria Civil

LABORATORIO N° 1 ENSAYO DE MATERIALES
MANUEL GONZALES DE LA COTERA

INFORME
Del : Laboratorio N° 1 : Ensayo de Materiales
A : SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A.
Obra : ALMACEN GENERAL - MLZ - CAJAMARCA
Asunto . Ensayo de Resistencia a la Compresion en Grout.
Expediente N° :10-1532
Recibo N° : 0051555
Fecha de Emision . 08/07/10
1.0 DE LA MUESTRA : Muestras de forma cilindricas, elaboradas a base de SIKA GROUT 212.
2.0 RESULTADOS
RESISTENCIA A LA
Ne IDENTIFICACION DE LA EDAD COMPRESION
MUESTRA )
(Kg/cm?)
1 M-1 14 dias 557
2 M-2 14 dias 545
i

ING. Ana Torre C.
Técnicos :P.S.M.-J.L.

GM

NOTA : Una vez entregado el informe no se podra efectuar modificacion alguna

Av. Tupac Amaru 210, Lima 25, Apartado 1301 - Peru
Telefax. (511) 381-3343, Central Telefonica: (511) 481-1070 Anexos: 306




UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA

Facultad de Ingenieria Civil

LABORATORIO N° 1 ENSAYO DE MATERIALES
MANUEL GONZALES DE LA COTERA

INFORME
Del . Laboratorio N° 1 : Ensayo de Materiales
A : SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL S.A.
Obra : ALMACEN GENERAL - MLZ - CAJAMARCA
Asunto : Ensayo de Resistencia a la Compresion en Grout.
Expediente N° :10-1532
Recibo N° : 0051555
Fecha de Emision 1 02/07/10
1.0 DE LA MUESTRA : Muestras de forma cilindricas, elaboradas a base de SIKA GROUT 212.
2.0 RESULTADOS
RESISTENCIA ALA
ENTIF EL
N° IDENTIFICACION DE LA EDAD COMPRESION
MUESTRA
_ _ (Kg/cm?)
1 M-1 7 dias 469
2 M-2 7 dias 465

ING. Ana Torre C.
Técnicos :P.S.M.-J.L.

GM

NOTA : Una vez entregado el informe no se podra efectuar modificacion alguna.

Av. Tupac Amaru 210, Lima 25, Apartado 1301 - Peru
Telefax: (511) 381-3343. Central Telefonica: (511) 481-1070 Anexos: 306
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Informe de Seguridad

6.1

6.2

6.3

6.4

6.5

6.6

Cuadro de IPERC

Cronograma de Charla de Cinco Minutos y Registro de Capacitacion
Cronograma de Inspecciones

Formato de AST — Analisis Seguro de Trabajo

Formato de Permiso de Trabajo en Altura

Cuadro Estadistico de Horas Hombre Trabajadas






Codigo:  SIG-RE-009
SOINSA CRONOGRAMA DE CHARLA DE CINCO MINUTOS Revision: 00
Pagina: 1de1
Proyecto / Obra: Almacen General - Minera "La Zanja "
Diez factores humanos que causan accidente
3 Puntualidad en el trabajo
4 Prevencion de accidentes es responsabilidad de todos
5 r
6
7
8 L5
9 Seiializacion del area de trabajo
10 Actos y condiciones Sub-estandares
1 Trabajos en caliente - Soldaura
12
13
14 i
15
16
17
18
19
20
21 3
22 Importancia de reportes de incidentes
23 Los trabajadores que piensan
24 Todos los accidentes tienen una causa ]
25
27 'Proteccic')n del los pulmones
28
29 .
——
30 El casco es para proteger
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Nombre: Cahuantico Ostos Lola [Nombre: Flores Gutierrez Fredy Nombre:  |Flores Gutierrez Fredy
Cargo Ingeniero SSOMA Cargo Gerente General Cargo Gerente General
Firma Firma Firma
Fecha Fecha Fecha
LEYENDA:
Residente P E C
P Ingeniero SSOMA 4 0.00
- |Supervisor de aseguramiento
[ A |delacalidad P 14 0.00
Supervisor de mantenimiento 3
M mecanico A 4 0.00
M 4 0.00
@i‘_ "[Programado TOTAL
E Ejecuatado
C Cumplimiento (%)




REGISTRO DE CAPACITACION

Cadigo' SiG-RE-011

Revision: 00

Pagina.- 1/1

EMPRESA: SOCIEDAD INDUSTRIAL DEL METAL SA.

TIPO DE ORIENTACION /| ENTRENAMIENTO

CURSO DE CAPACITACION

/ '/’//' el /;{;K,’A

? CHARLADE Sise6 /. @' < ffose i O

1 iNouccion O
- Y =

e TONTPT° énv A/ 7"4‘,:;5 .

Lrre i e) ) e Tro7

FECA 3 Jed SPos
7

//A(;b id - A’(l"é?bﬁf“(f‘f/é /))

DURACION DE LA CAPACITACION: 7

N - PARTICIPANTES AREA | FIRMA
L C hchler s an '/-J ofs \
2l 1o
N % PN Ay, it— ——
5 . L =
I i " X { -—-_.L—,L_._{
? I I = — 11 / j / 3 € T
i .
|, b P VAL PR ol /Alf{u A sl ey
- A Cerernit -—-_:"'\'_&-S“.A,_.
n
[}
q ;-’ﬁ.'] "# ST S SR 41 Fagn 0
ot —— ) =
I TAORES e frE T 2 4 7 V’»/'*
11 ——. NSRS RO e S o, St - S
| EERSSEE T .
l
Emitido Por: R do Por: Aprobado Por:
Nombres: Mgz Fan g & |Nombres: A LGULE L FAReiE Nombres:
Cargo: 5UP‘5‘ZV\SQQ Cargo: SUP(:Q_}-'\_\O(L Cargo:
Fima: e i Firma: b Firma
X' I
! ) z" .
Fea 030G (208 | 0D [0 6 (2010 fecha




SOINSA Codigo:  SIG-RE010
Sociedad Industrial del Metal S.A. CRONOGRAMA DE INSPECCIONES Revision: 00
Pagina:  1de1
PROYECTO/ OBRA ESTRUCTURA METALICA DEL ALMACEN GENERAL - MINERA LA ZANJA
MES
ACTIVIDAD
1]2]3] 10[11]12[ 13] 14| 15] 16] 17| 18] 19] 20 21] 22 | 23| 24| 25| 26 | 27] 28] 29 30| P | E C
1 ilnsgeccién de herramientas manuales P P 2 0.00
2 IInspecciOn de herrramientas eléctricas P P 2 0.00
3 |Inspeccion de ameses y lineas de Vida 2 0.00
4 |Inspeccion de equipo de oxicorte M M 2 0.00
§ |Inspeccion de maguina de soldar M 2 0.00
6 |Inspeccion de EPP de todo el personal P P P 4 0.00
7 Jlnspeccibn de Materiales Peligrosos P 2 0.00
8 |Inspeccion de extintores P P P | P 4 0.00
9 |Inspeccion de orden y limpieza P ; 4 0.00
10 _|inspeccion de Almacen F 2 0.00
11 |Inspeccion de Campamento r 1 0.00
TOTAL
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Nombre Cahuantico Ostos Lola Brigida Nombre Flores Gutierrez Fredy Nombre Flores Gutierez 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:
_ E c
qResidente 3 0.00
P |Ingeniero de SSOMA P | 16 0.00
A |Supervisor_de aseguramiento de la calidad Al 4 0.00
M |Supervisor de mantenimiento mecanico M 4 0.00
TOTAL

Ejecuatado

P Programado
E
c

Cumptimiento (%)




CODIGO : FR-GSSMA-008
FORMATO
VERSION : 1
Sociedad industrial del Metal S.A REVISION: 1
| ANALISIS SEGURO DE TRABAJO - (A.S.T.) FECHA: 12/01/2010

HOJA: Pagina 1 de 2

LUGAR: EMPRESA: FECHA (D/M/A): / / HORA (AM/PM):

NOMBRE DE LA TAREA: ¢HAN CAMBIADO LAS CONDICIONES?: UBICACION EXACTA: ESCRITO POR:

Si NO
PERSONAL INTEGRANTE: y EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL / HERRAMIENTAS A USAR:
PROTECCION GENERAL:

1.- 5.-

2.- 8.-

3. 7.

4.- 8.-

PASOS DE LA TAREA: RIESGOS ASOCIADOS: CR.* MEDIDAS DE CONTROL:

PERMISOS REQUERIDOS:

\:] Bloqueo y Sedalizacion D Trabajo en Altura D Espacio Confinado D Excavacion D Trabajo en Caliente I:] Medio Ambiente D Otros D Ninguno

SUPERVISOR DE LA TAREA / CAPATAZ:
{*) C.R. Ciasificacién de Riesgo: Nota: Todo cambio o modificacién de este documento COMUNICAFIO Al e e e
Alto (A), Medio (M) Bajo (B) - ver detras DepatamentoldelSSMESIMECONE 2 Apellidos y Nombres Firma

ELABORADO

REVISADO

APROBADO

Jefe de SSMA

Comite de SSMA

Gerente General




i SOINSA

Socedad industrial del Metal S A.

ANALISIS SEGURO DE TRABAJO - (A.S.T.)

Pégina 2 de 2

Cambio de ubicacidn:

Del 4rea de trabajo
Cualquler otro camblo.
Que considere la supervisén.

TIPOS DE CAMBIOS PERSONAL INTEGRANTE: (Apellido y Nombre/Firma)

9.- - 13.-
Condiciones climaticas: 10.- 14.-
Ejemplo: Lluvia, neblina, tormenta eléctrica, etc. 1. - 15.-
Condiciones laborales: 12. — 16.-
Turno de trabajo: dia, noche, nuevo personal. Equipo,
herramienta o maquina nueva o reemplazo. OBSERVACIONES:

CLASIFICACION DEL RIESGO (POR CONSECUENCIA)

Salud ocupacional: Dafo a la Salud irreversible: intoxicaciones, tesiones multiples, lesiones fetales.
Seguridad: Lesion con incapacidad permanente: amputaciones, fracturas mayores. Muerte.

Seguridad: Lesién sin incapacidad, pequeros cortes 0 magulladuras, irritacién de los 0jos por poivo.
Medio Ambiente: incidente que causan dafos menores al ambiente que son faciimente reparables

ALTO . . . . N . . - . ) _ i
Medio Ambiente: Dafio 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: Dafo a la salud reversible; sordera, dermatitis, asma, transtornos musculo-esquelético
MEDIO Seguridad: Lesiones con incapacidad temporal; fracturas menores.
Medio Ambiente: dafio medio ambiental con recuperacion total inmediata.
Salud ocupacional: Disconfort / incomodidad; dolor de cabeza
BAJO
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7. Procedimientos Operacionales - Aseguramiento de Calidad en Construccion
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PROPOSITO

Proveer una metodologia para el Servicio de Aseguramiento de la Calidad en la
fase de construccién del proyecto con el fin de asegurar que el Plan de Control de
Calidad de la Construccion sea implementado de acuerdo a los procedimientos y
especificaciones aprobadas; y verificar que su eficacia garantice un nivel de calidad
adecuado de acuerdo al diseno.

ALCANCE
Este procedimiento es aplicable a las actividades, funciones y responsabilidades
del personal que desempena la funcién de “Aseguramiento de la Calidad”.

Este documento esta basado en las buenas practicas y la experiencia obtenida en
el desarrollo de las actividades de aseguramiento de la calidad en construccion en
diferentes proyectos ejecutados por BISA.

Es necesario notar que la aplicacion de este procedimiento de aseguramiento de
calidad en construccién se debe basar en el Plan de Control de la Calidad de la
Construccion, aprobado para cada proyecto en particular. Asi mismo los planos,
especificaciones técnicas, estandares y codigos aplicables deben ser emitidos por
Ingenieria o por el Fabricante de materiales, equipos e instrumentos.

RESPONSABILIDAD

Contratista es responsable de ejecutar el proyecto utilizando materiales y equipos
que cumplan con la documentaciéon técnica, apoyandose totalmente en las
decisiones y directivas dadas por Control de Calidad sobre las condiciones de
aprobacion de las etapas de construccion.

Control de Calidad en Construccion es responsable exclusivo de la implementacion
y ejecucion del “Plan de Control de la Calidad en Construccion” emitido para el
Proyecto, previa aprobacién del Ingeniero y Aseguramiento de Calidad.

Aseguramiento de Calidad en Construccion es responsable por la implementacién y
ejecucion del “Plan de Aseguramiento de Calidad en Construccién” emitido para el
Proyecto, previa aprobacion del Cliente. Ademas es responsable de revisar y
aprobar el Plan de Control de Calidad en Construccién del proyecto emitido por
Control de Calidad.

Supervisor de Construccion como representante del Cliente, su principal
responsabilidad es ACEPTAR el producto terminado, basandose en aceptaciones
previas de las etapas de construccién del Proyecto, sustentando su aceptacion en:
a) aprobacion de la etapa de construccién por Control de Calidad segun el Plan de
control de calidad implementado y b) resultados de las auditorias por
Aseguramiento de la Calidad segun el Plan de Aseguramiento de la Calidad
implementado; y ademas verificando personalmente el cumplimiento de la
documentacién técnica o modificacion aprobada por el Ingeniero en cada etapa de
construccion a ser ACEPTADA por él.

Ingenieria es responsable de emitir la documentacion técnica y sus modificaciones,
debidamente aprobadas, para su ejecucidon en terreno durante el desarrollo del

Este documento no es controlado en copia dura
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Proyecto. Ademas es responsable de revisar y aprobar el Plan de Control de la
Calidad en Construcciéon del Proyecto emitido por Control de Calidad.

4. DEFINICIONES

Cliente
Se define como el propietario de las areas donde se desarrollara el proyecto, 0 a su
representante autorizado durante la construcciéon del proyecto.

Contrato

Se define como el documento legal suscrito entre el Cliente y el Contratista para la
ejecucion de todo o una parte especifica del proyecto, donde se mencionan la
documentacién técnica y los estandares de calidad aplicables al proyecto.

Contratista

Se define como la empresa(s) especializada (s) responsable(s) de la ejecucion
fisica del proyecto dentro del contexto fijado por el contrato y la documentacion
técnica emitida hasta el término del proyecto.

Supervision de Construccion
Se define como representante autorizado del Cliente durante la construccién del
proyecto. En este documento se denominara “Supervisor”.

Documentacion Técnica

Se define como planos, especificaciones, estandares y codigos en sus ultimas
revisiones aplicables al proyecto; emitidos por el Ingeniero encargado del diseno o
el fabricante de materiales, equipos o0 instrumentos; y sus modificaciones
aprobadas, para ejecucién en terreno por el contratista y que rige la construccion
del proyecto.

Ensayo Estandarizado

Se define como un método de evaluacion, 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
documentacién técnica del proyecto. Estos métodos estan normalizados por
instituciones nacionales o internacionales; en lo referente a procedimiento, material
de prueba, equipo y reportes; particular para cada disciplina y estan especificados
en la documentacion técnica del proyecto. Los resultados de los ensayos sirven de
base para aprobar o rechazar por Control de Calidad y para verificar la aprobacion
o rechazo por Aseguramiento de Calidad de materiales, equipos o instrumentos y
producto terminado. En este documento se denominara “ensayo”.

Procedimiento de Inspeccion

Se define como un conjunto de puntos especificos de control, en campo y / 0
laboratorio, que se establecen para controlar, inspeccionar, aprobar o rechazar por
Control de Calidad y para verificar la aprobacién o rechazo por Aseguramiento de
Calidad de materiales, equipos e instrumentos o producto terminado. Adicional a
los puntos especificos se deben incluir: responsables, materiales, equipos, ensayos
estandarizados, frecuencias y formatos de registro que se utilizaran durante el
proceso de control e inspeccidén de cada punto especifico de control que se
desarrollaran en la implementacién de Planes de Control de la Calidad vy
Aseguramiento de la Calidad en Construccion durante el proyecto. En este
documento se denominara “inspeccion”.

Este documento no es controlado en copia dura
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Control de Calidad en Construccion

Se define como el sistema de ensayos estandarizados y procedimientos de
inspeccion que se implementan en materiales, equipos, instrumentos y producto
terminado, en campo y en laboratorio para controlar, inspeccionar, aprobar y
registrar las etapas de construccion del proyecto en cumplimiento con la
documentacién técnica aplicable. Este sistema debe ser implementado por un
grupo de profesionales y técnicos con experiencia comprobada en la ejecucion de
ensayos e inspecciones de control de calidad de la construccién en el tipo de
proyecto a desarrollar, previa aprobacion del Plan de Control de Calidad de la
Construccion por Aseguramiento de Calidad y de Ingenieria.

Contratista de Control de Calidad de la Construccion

Se define como la empresa(s) responsable (s) de implementar el Plan de Control
de Calidad en Construccion aprobado durante el desarrollo del proyecto en
cumplimiento del contrato y la documentacion técnica emitida hasta el término del
contrato. En este documento se denominara “Control de Calidad”.

Aseguramiento de Calidad de la Construccion

Se define como un sistema planificado de ensayos estandarizados vy
procedimientos de inspeccion que se implementan durante la construccién; en
materiales, equipos, instrumentos y producto terminado; en campo y laboratorio,
para verificar que el Plan de Control de Calidad aprobado esta implementandose
adecuadamente en sus etapas de control, inspeccion, aprobacion y registro,
reflejando condiciones de terreno y ensayo existentes; y auditar la efectividad del
Plan de Control de la Calidad de la Construccion 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 ejecucién de ensayos e inspecciones
de aseguramiento de calidad en construccion en el tipo de proyecto a desarrollar,
previa aprobacion del Plan de Aseguramiento de la Calidad en construccion por el
Cliente.

Contratista de Aseguramiento de Calidad de la Construccion

Se define como la empresa(s) responsable (s) de implementar el Plan de
Aseguramiento de la Calidad de la Construccion aprobado durante el desarrollo del
proyecto en cumplimiento del contrato y la documentacién técnica emitida hasta el
término del contrato. En este documento se denominara “Aseguramiento de
Calidad”.

Ingenieria

Se define a la empresa o0 su representante, encargada del disefio del proyecto y
emisibn de la documentacion técnica con las modificaciones que seran
implementadas por el contratista en el desarrollo del proyecto.

Auditoria de Aseguramiento de Calidad

Se define como la inspeccion aleatoria que realiza Aseguramiento de Calidad en
terreno y laboratorio antes, durante y después de la ejecucién de ensayos o
inspecciones realizadas por Control de Calidad para verificar que los
procedimientos y equipos de prueba utilizados cumplen con la documentacion
técnica y estdndares aplicables; y que los resultados y condiciones de aprobaciéon
se reflejen en los formatos de registro aprobados. Adicionalmente se realizan

Este documento no es controlado en copia dura
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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
formacion del “Dossier de Calidad” y el sustento final del proyecto. Los resultados
de estas inspecciones se comunicaran al Cliente adecuadamente para indicar el
nivel de efectividad del Plan de control de calidad en construccion y recomendar las
medidas correctivas necesarias para obtener el nivel de calidad necesario en el
proyecto.

Area de Trabajo

Se define como el lugar donde se desarrolla el proyecto de acuerdo a la
documentacion técnica y el lugar donde se realizan los ensayos e inspecciones de
control de calidad (area de campo y laboratorio).

5. REFERENCIAS
7.5.1. Control de la Produccién y de la Prestacion del servicio
8.2.3. Seguimiento y medicion de los procesos

6. REQUERIMIENTOS
No Aplica

7. DESCRIPCION DEL PROCESO

7.1.

7.2.

La organizacion del Area

La organizacion del Area de Aseguramiento de la Calidad sera definido previo al
inicio del proyecto dependiendo de las caracteristicas del proyecto como son:
tamano, 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 implementacion 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 estara sujeta al numero de frentes de trabajo,
envergadura del proyecto y lo requerido por el cliente, pudiendo llegar a
especificarse como maximo 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 organizacion del proyecto, se hara necesario contar con la
presencia de un Supervisor, Superintendente y/o Gerente de Aseguramiento de
Calidad, quien debera ser personal con vasta experiencia en aseguramiento y
control de calidad en construccion en el tipo de proyecto a desarrollar.

Reunién de Pre-Construccion/Arranque
En esta reunién se trataran aspectos fundamentales relacionados con cada una
de las areas involucradas en la construccion.

Este documento no es controlado en copia dura
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El Supervisor de Aseguramiento de la Calidad participa en la reunién de
arranque de la construccion 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 debera abordar como minimo los
siguientes temas:

o Asignar la responsabilidad del control de calidad al contratista. Quien
debera 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
Construccion aplicado.

o Coordinar la implementacién y aprobacion del Plan de Control de la
Calidad, asi 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 APROBACION respectiva de las
etapas de construccion.

o Establecer el “Indice de Protocolos Minimos”, ensayos estandarizados e
inspecciones de acuerdo a cada area de construccion, que sera un
documento dinamico 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 Aceptacién que dara por
concluido la parte técnica y de control de calidad del proyecto.

7.3. Revision/Aprobacion 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 aceptacién oficinal del
documento a las areas involucradas.

Este documento no es controlado en copia dura
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Los puntos tipicos de un Plan de Control de la Calidad son:

1. Introduccion:

= Describir etapas de construccion.

= Referir la documentacion técnica aplicable

= Referir la documentacion de referencia del Plan de Control de la Calidad

2. Organizacion y Responsabilidades:

= Describir la organizacion de control de calidad.

= Describir las funciones y responsabilidades del Equipo de Control de Calidad.

= Anexar curriculos y certificaciones necesarias.

3. Procedimientos de ensayos estandarizados e inspecciones:

Describir procedimientos de inspeccion y ensayos estandarizados en orden légico para cada etapa o area
de construccion.

4. Frecuencia de ensayos estandarizados e inspecciones: Describir la frecuencia de ejecucion de cada
ensayo e inspeccion de campo y laboratorio, de acuerdo a lo especificado en la documentacién técnica del
proyecto.

5. Formatos de Registro:
En esta seccion se adjuntaran los formatos que se utilizaran para registrar los resultados de los ensayos e
inspecciones en campo y laboratorio.

6. Gestion Interna de la Calidad:
En esta seccion se definira el Sistema de Gestion Intema de la Calidad que aplica al proyecto, el cual debe
considerar como minimo una matriz de comunicaciones y distribucion de documentos.

7. Certificaciones:
En esta seccidn se describira las certificaciones necesarias para garantizar un adecuado control de
calidad. Dentro de las certificaciones necesarias se deben considerar:

i. Certificacion de Fabricacion de Materiales 6 Equipos: Se incluiran certificaciones vigentes emitidas
por el fabricante donde se verifique el cumplimiento de la documentacién técnica y al procedimiento de
fabricacion. En caso de no contar con las certificaciones en el momento de aprobar el plan, estas se
podran adjuntar previas al uso del material o equipo.

En caso, el Cliente suministre directamente los materiales o equipos, Control de Calidad podra solicitar las
certificaciones necesarias para verificar que los materiales y equipos cumplen con la documentacion
técnica y los procedimientos de fabricacion.

ii. Certificacion de Personal: Se incluyen las certificaciones necesarias y vigentes del personal que
realizara los ensayos e inspecciones requeridas para la aprobacion del trabajo, demostrando experiencia y
entrenamiento en los documentos técnicos, cédigos aplicables y tipos de ensayo de la disciplina.

iii. Certificacion de Equipos y Material de Prueba: se incluiran las certificaciones de fabricacion y
calibracién necesarias y vigentes de los equipos y materiales que se utilizardn para la ejecucién 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 cumpie o
no cumple con la precision y error dentro del rango de confianza estipulado para cada ensayo o
inspeccion.

8. indice 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 especifica del proyecto que a criterio
de Control de Calidad aseguran el nivel de calidad requerido para el buen funcionamiento del entregable
bajo control.

El indice de protocolos sera la base de la formacion del “Dossier de la Calidad” del proyecto. Este indice
sera verificado periddicamente por Ingenieria y Aseguramiento de Calidad hasta la aprobacién 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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Auditorias de la Calidad en la Construccion

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:

Materiales, equipos e instrumentos en terreno.
Ejecucion de ensayos estandarizados e inspecciones.
Producto terminado.

Documentacion

Documentacion técnica y de control de calidad
Dossier de la Calidad.

O O OO0 OO

En caso se requiera la aceptacion del trabajo realizado, el responsable del
Control de la Calidad comunica al area 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
emitira un Reporte de No Conformidad. ElI Contratista debera establecer e
implementar el plan de acciones correctivas para levantar la No Conformidad.

El inspector de Aseguramiento de la Calidad realizara el seguimiento a las
acciones correctivas implementadas por el Contratista y revisara la Solicitud de
Cierre de Accion Correctiva emitido por el area de Control de la Calidad, y en
caso sea conforme aceptara la Accion Correctiva.

Procedimiento de Auditoria

El Supervisor coordina con el Contratista las correcciones necesarias y los
nuevos ensayos o inspecciones, hasta que se cumpla con la documentacién
técnica y se apruebe la etapa de construccion para continuar con el desarrollo
del proyecto.

En caso se detecten observaciones en forma reiterativa o se detecte una
situacién no conforme que afectara 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 inspeccibn se vuelva a efectuar fuera de la
documentacién técnica. Implementadas las acciones correctivas, se volveran a
ejecutar ensayos e inspecciones hasta lograr la aprobacion de la etapa
constructiva y proceder al cierre del documento.

Dentro del proceso de construccion, El supervisor desempena una funcién 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 volvera a ejecutar el trabajo y realizar la aprobacion por Control de
Calidad hasta que se APRUEBE el producto terminado en cumplimiento con la
documentacion técnica. En caso se APRUEBE el producto terminado, el
proceso de calidad en construccién ha concluido y se continua con la siguiente
etapa de construccion hasta la conclusién del proyecto.

Este documento no es controlado en copia dura
Pagina 8 de 21



PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
SUPERVISION
Aseguramiento de la Calidad de la construccion

Documento: PO-71-0-01
Rev. 1, 03-10-08

7.6. Frecuencias de la auditoria
Aseguramiento de la Calidad define la frecuencia de auditorias que se realizaran
en el Plan de Aseguramiento de Calidad aprobado. La lista de frecuencias sera
elaborada por Aseguramiento de Calidad y aprobada por el Cliente, previa a su
implementacién, teniendo las siguientes consideraciones:

o La frecuencia sera fijada en base de al Plan de Control de Calidad en
Construccion aprobado para el proyecto (frecuencia minima del 10%)

o La frecuencia sera fijada en base de los requerimientos del Cliente y de
Ingenieria, segun lineamientos del contrato y la documentacion técnica

o Dentro del proyecto, Aseguramiento de Calidad, Ingenieria y Cliente
determinaran las tareas criticas, cuya falta de control afectara la
funcionalidad del producto, el plazo y el costo las cuales deberan ser
auditadas con una frecuencia mayor a las no criticas.

o Se prevera 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 sera la mayor posible para formar una idea clara sobre las
fortalezas y debilidades en la implementacién del Plan de control de
calidad y comunicarlas al Supervisor para tomar las medidas correctivas
necesarias.

o A lo largo del proyecto, el auditor podra modificar la frecuencia
establecida en el Plan de Aseguramiento de Calidad, pudiendo aumentar
o disminuir esta frecuencia basandose en la evaluacién de la eficacia de
la implementacion 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 Ingenieria, y el proceso de embalaje,
transporte y descarga. El Inspector de Aseguramiento de la Calidad registrara
los resultados en el Reporte de Inspeccion de Ingenieria, de acuerdo a las
siguientes acciones:

o Liberacién de los materiales, equipos o0 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 inspecciébn de ingenieria y se colocan las
situaciones no conformes que seran levantadas en terreno por
construcciébn y la auditoria de levantamiento de situaciones no
conformes se realizara en terreno a medida que vayan realizando los
trabajos de reparacion y proceder a cerrar el reporte de inspecciéon de
ingenieria.

o Se rechaza el material, equipo o instrumento en caso sea no conforme y
no puede ser reparado en terreno. Se procedera a realizar el
seguimiento al fabricante para la reparacion o reemplazo del elemento y
ejecutar la nueva inspeccion hasta lograr la conformidad y liberacion
para su uso.

Este documento no es controlado en copia dura
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o En este tipo de auditorias, no se emitira reporte de no conformidad al
cliente, para el seguimiento se empleara el Reporte de Inspeccion de
Ingenieria.

7.8. Auditoria de campo durante la ejecucion de ensayos estandarizados e
inspecciones
Consiste en realizar una verificacion del proceso de ejecucién de ensayos
estandarizados e inspecciones en campo y laboratorio, y calibraciones de los
equipos de medicion. 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
minimo con las actividades siguientes:

o Revisa la documentacion técnica del proyecto y los procedimientos de
ensayos e inspecciones aprobados por Ingenieria y Aseguramiento de
Calidad.

o Revisa la programacién 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
estandares aplicables.

o Verifica si los equipos y materiales utilizados cuentan con la certificacion
de fabricacién o calibracién, se hace referencia a la capacidad de
medicion y precisién de los resultados de acuerdo a la documentacion
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 inspeccion y repeticion hasta lograr la
aprobacion respectiva.

o Comunica por escrito al supervisor en caso detecte que existe alguna
observaciéon al proceso de ejecucién del ensayo o inspeccidn o0 no se
esta utilizando el equipo adecuado, para su inmediata correccion antes
de que proceda a ACEPTAR o RECHAZAR el trabajo ejecutado. Esta
comunicaciéon debe ser mediante un Reporte de Inspeccion o un Reporte
de No Conformidad dependiendo de la gravedad de la situacion 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 documentacién técnica y
comunica al Cliente en caso se detecten situaciones no conformes. Durante la
auditoria; deben cumplirse como minimo con las siguientes actividades:

o Revisar la documentacién técnica aplicable.

o Coordinar con Control de Calidad para realizar la auditoria del producto
terminado.

o Solicitar la documentacién de sustento de aprobacion del producto
terminado bajo inspeccion 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 aprobacion, y con la

Este documento no es controlado en copia dura
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7.10.

7.11.

frecuencia minima previa evaluacion de las condiciones de terrenoy / 0
material existentes en el area de trabajo.

o Verificar que en el registro de ensayo y / o inspeccion se especifica
claramente, que el producto terminado cumple con la documentacion
técnica aplicable o condiciones que no cumplen con la documentacion
técnica aplicable, bajo las cuales se APROBO por control de calidad y
se ACEPTO por el Supervisor.

o Verificar que el producto terminado cumpla con lo estipulado en el
registro de ensayo y / o0 inspeccién y con la documentacion técnica
aplicable.

El Inspector verificara el total cumplimiento de la documentacion técnica
aplicable y los procedimientos aprobados, CERTIFICARA la adecuada
implementacion y eficacia del Plan de Control de Calidad, en caso que se
detecten situaciones no conformes con la documentacién sustento de
aprobacion y/o producto terminado con Comunicara por escrito al Supervisor de
Construccion mediante el Reporte de No Conformidad.

Auditoria de Documentacion

Consiste en la revisibn de documentos y verificacion del cumplimiento de los
Protocolos de Control de la Calidad y la elaboracién 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 aprobacion y remision a Control de
Documentos a la culminacion de la construccién.

Documentacion Técnica y de Control de Calidad

Consiste en verificar la documentacién técnica aplicable utilizada por el
contratista en terreno y laboratorio durante el desarrollo del proyecto. Asi como
la documentacién generada por Control de Calidad en campo y laboratorio en la
implementacién del Plan de Control de Calidad. Durante la auditoria; deben
cumplirse como minimo con las actividades siguientes:

o Revisar la documentacion técnica aplicable, procedimientos y formatos
aprobados.

o Emitir una lista actualizada de la documentacién técnica del proyecto,
con una frecuencia establecida por Aseguramiento de Calidad, con la
cual la Oficina Técnica del Contratista realizara un chequeo de la
documentacion y emitirq un reporte de conformidad.

o Verificar en forma aleatoria la documentacién técnica utilizada en oficina
técnica, laboratorio y terreno.

o Revisar los archivos de Control de Calidad generados en terreno y
laboratorio segun el Plan de Control de Calidad aprobado, basandose en
el indice de protocolos actualizado, procedimientos y formatos de
registro aprobados.

o Verificar aleatoriamente de los certificados de fabricante y de calibracion
de materiales y equipos utilizados para la construccion, ensayos o
inspecciones por el contratista y / o Control de Calidad en campo o
laboratorio. Adicionalmente se inspeccionara los registros de control de
calidad de materiales y equipos fabricados fuera de terreno.

o Comunicar al Supervisor de Construccibn de las situaciones no
conformes encontradas mediante un Reporte de Inspeccibn o un
Reporte de No Conformidad dependiendo de la gravedad de la situacion
no conforme encontrada.

Este documento no es controlado en copia dura
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7.12. Auditoria del “Dossier de la Calidad”

7.13.

Consiste en verificar periddicamente el Dossier de la Calidad del proyecto
entregado por Control de Calidad con una frecuencia establecida por Ingenieria
y Aseguramiento de la Calidad. El objetivo de la auditoria es evaluar la formacion
y manejo del documento y la actualizacion periédica del Indice de Protocolos.
Como alternativa el “Dossier de la Calidad” puede ser entregado en forma
permanente a Aseguramiento de Calidad 6 Ingeniera; para ello el contratista
actualizara los protocolos y levantara las observaciones necesarias y Control de
Calidad debera 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 Ingenieria revisan y
aprueban el total del “Dossier de la Calidad” y lo firman en sefal de conformidad,
para ser entregado al Cliente como sustento del nivel de calidad del proyecto. En
este tipo de auditorias no se emite comunicacion al cliente, debido a no
conformidades, solo se realiza el seguimiento al levantamiento de las
observaciones.

Situacion de No Conformidad

Como parte de la implementacion 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 algun requisito establecido aplicable lo cual recibe el nombre
de “situacion de no conformidad”. Una excesiva cantidad de situaciones de no
conformidad demostrara que el Plan de Control de Calidad no es eficaz.

En caso de detecciéon de una situacién de no conformidad; se deberan revisar
los procedimientos de ensayo o0 inspeccion, procedimientos constructivos,
materiales, equipos o personal ejecutor; para detectar la causa de la situacién de
no conformidad y tomar las acciones correctivas efectivas y que el Contratista
pueda demostrar que esta situacion de no conformidad no volvera a ocurrir.

Para la comunicacion al Supervisor de Construcciéon se hara uso de:

o Reporte de Inspeccion.- Cuando la situacion de no conformidad es
detectada durante la ejecucién de un ensayo, inspeccion o método
constructivo o uso de material, equipo, instrumento o por el personal
encargado que deviene en una falta al procedimiento aprobado o
documentacién técnica y no afecta inmediatamente la calidad del
producto terminado final, lo que constituye una situaciéon no conforme de
menor importancia, y

o Reporte de No Conformidad.- Cuando la situacién de conformidad es
detectada en forma reiterativa durante la ejecucién de un ensayo,
inspeccion o método constructivo o uso de material, equipo, instrumento
0 ejecucion por personal encargado que deviene en una falta al
procedimiento aprobado o documentacién técnica, que por su reiteracion
afectara la calidad del producto terminado; o cuando el producto
terminado aprobado por Control de Calidad y /o aceptado por Supervisor
no cumple con la documentacién técnica 6 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 documentacion de sustento aprobada, lo que constituye
una situacién no conforme de mayor importancia.

7.14. Registros
Reporte de Aceptacion.- Este documento es generado para una y solo una de
las siguientes condiciones:

o Entrega de area de construccién incluyendo puntos topograficos; en este
caso el originador sera el Ingeniero de Terreno del area donde se
desarrollara el proyecto y se emitira previo al inicio fisico del proyecto.

o Aceptacion Plan de Control de Calidad 6 personal de Control de Calidad;
en estos casos el originador sera el encargado de Aseguramiento de la
Calidad y se emitiran en el inicio del proyecto y cuando haya alguna
modificacion del Plan o personal de control de calidad.

o Aceptacion Plan de Aseguramiento de la Calidad en construccién 6
personal de aseguramiento de calidad, en estos casos el originador sera
el Cliente 6 Representante autorizado y se emitira al inicio del proyecto y
cuando haya alguna modificaciéon del Plan o personal de Aseguramiento
de la Calidad.

o Aceptacion técnica del término de trabajos de construccion, en este caso
el originador sera el contratista y adicionara el Reporte de Verificacién
de Cierre de Documentacién” debidamente firmado por los
representantes de Ingenieria, Aseguramiento de Calidad y Pre-
operaciones/Operaciones dando constancia de que el contratista no
adeuda ningun documento a estas areas y se da por concluido los
trabajos de construccion, desde el punto de vista técnico. Este
documento se emitira al finalizar los trabajos de construccion,
levantamiento de observaciones y entrega de la documentacion técnica
y de control de calidad.

Dentro del procedimiento de manejo del reporte de aceptacion se tiene:

o El originador completara la parte informativa, describira los items que se
estan aceptando y los items que estan exceptuando en la aceptacion; y
marcara en el cuadro de distribucion a las personas involucradas.

o Se procedera con la firma del originador, contratista, gerente de
Ingenieria y gerente de area para conformidad del reporte de aceptacion.

o El originador entregara el reporte de aceptacion a Control de
documentos, donde se asignara una numeracion correlativa y se
procedera a la distribucion correspondiente, con lo que se concluye el
tramite de este documento.

Reporte de Inspeccion de Ingenieria.- Este documento es generado por el
personal de Logistica de Terreno para registrar la recepcion e inspeccién técnica
de conformidad; por parte de ingenieria de terreno, de un material, equipo o
instrumento que llega a terreno para su uso en la Construccion del proyecto.
Dentro del procedimiento de manejo del Reporte de Ingenieria se tiene:

o El encargado de Logistica llena la parte informativa del formato, la parte
descriptiva e informacion general del material, equipo e instrumento que
arriban a terreno comprados por Logistica del Proyecto y que cuentan
con su proceso de control y aseguramiento de calidad durante su etapa
de construccién, marca el cuadro de distribucion a las personas

Este documento no es controlado en copia dura
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involucradas y comunica al encargado de inspecciones de ingenieria de
terreno (generalmente Aseguramiento de Calidad)

El encargado de ingenieria de terreno, solicita y obtiene de Control de
Documentos o del Ingeniero la hoja de requerimientos técnicos del
material, equipo o0 instrumento que se va a inspeccionar, con la cual se
procede a realizar la inspeccion y registra el resultado de la inspeccion.
En caso de que ingenieria de terreno marque ACEPTADO, el material,
equipo o instrumento queda conforme para que pueda ser usado por
construccion en terreno.

En caso de que ingenieria de terreno marque ACEPTADO con
observacion 6 RECHAZADO debera colocar las observaciones, la
categoria y el responsable del seguimiento para levantar estas
observaciones. En el primer caso las observaciones seran de menor
importancia y seran levantadas en campo por construcciéon o fabricante
durante el proceso constructivo y quedan liberados para su uso en
campo, el levantamiento de observaciones se hara a medida de que se
vayan resolviendo en terreno; en el segundo caso las observaciones son
de mayor importancia y seran levantadas por el fabricante en bodega o
en fabrica y el elemento no queda liberado para su uso en campo, una
nueva inspeccion se realizara cuando se hayan levantado las
observaciones o reemplazado el elemento, si esta conforme se libera y
se firma el reporte de inspeccién de ingenieria, en caso no conforme se
realiza nuevamente el ciclo de levanta-miento de observaciones hasta
lograr la conformidad.

Una vez que ingenieria de terreno dio la conformidad técnica y firmo el
documento, este es entregado a control de documentos, donde se
asignara una numeracioén correlativa y se procedera a la distribucién
correspondiente, con lo que se concluye el tramite de este documento.

Reporte de Frecuencias de Inspeccion Minima.- Este documento es generado
por Aseguramiento de Calidad, en el inicio del proyecto, para registrar la tasa de
frecuencia de inspeccibn minima que sera desarrollada durante la
implementaciéon del Plan de aseguramiento de calidad en construcciéon aprobado
por el Cliente para cada proyecto en particular con el fin de auditar la
implementacién y efectividad del Plan de control de calidad en Construccién
aprobado. Dentro del procedimiento de manejo de Reporte de Frecuencias de
Inspecciéon minima se tiene:

(@)

El encargado de aseguramiento de calidad llena la parte informativa del
formato; determina las etapas de control de calidad que seran
inspeccionados, el area responsable de la inspeccion y la frecuencia
minima de inspeccién basandose en el indice de protocolos y Plan de
control de calidad en construcciéon emitidos por el contratista; marca el
cuadro de distribucién a las personas involucradas, firma y envia al
Cliente o su representante para su revision, aprobacion y firma.

Una vez que el reporte de frecuencias de inspeccion minimas haya sido
revisado, aprobado y firmado se envia a control de documentos, en
donde se asignard una numeracion correlativa y se procedera a la
distribuciéon correspondiente, con lo que se concluye el tramite de este
documento.
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Reporte de Inspeccion (RI).- Este documento es generado por el Auditor o
personal que realiza una auditoria para registrar una situacibn 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 Inspeccidn se enfocara su
deteccién, emision, seguimiento y cierre, segun los pasos y condiciones a tomar
como se describe a continuacion:

)

El Auditor realiza la auditoria y detecta una situacion de no conformidad
de menor importancia, se comunica con el Supervisor del area y en
presencia del mismo procede a enumerar Yy registrar, en el Reporte de
Inspeccion, las situaciones de no conformidad de menor importancia,
citando la documentacion técnica o procedimiento aprobado infringido,
luego enuncia y registra las recomendaciones técnicas, que desde el
punto de vista del Auditor, solucionaran la situacion de no conformidad
de menor importancia y garantizaran el cumplimiento con la
documentacién técnica y procedimientos aprobados.

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 inspeccién generado en terreno para
conocimiento del area, método constructivo, procedimiento de ensayo o
inspeccién, material, equipo, instrumento o personal ejecutor observado
en la situacion de no conformidad de menor importancia,

El Auditor procede a firmar y marcar el cuadro de distribucién a las
personas involucradas; como minimo a gerente de area,
superintendente del area, contratista, aseguramiento de calidad y otros
involucrados, en el Reporte de Inspecciéon y lo envia para firma de
conocimiento y conformidad del Encargado de aseguramiento de calidad,
luego se envia a control de documentos, donde se asignara una
numeracion correlativa y se procedera a su distribuciéon correspondiente.
El reporte de inspeccion es distribuido a las personas involucradas y
tiene una vigencia maxima de 07 dias Uutiles para ser corregido,
inspeccionado, aprobado, auditado, aceptado y cerrado por parte del
contratista, Control de Calidad, Aseguramiento de Calidad y Supervision.
En caso de que no se tome accidon correctiva y no se cierre el
documento dentro del plazo de 7 dias utiles, este documento sera
cerrado por el Auditor y se dard pase a generar un reporte de no
conformidad (RNC), por considerarse situacion de no conformidad de
menor importancia reiterativa, segun procedimiento especifico descrito
lineas abajo. Existirdn casos en que las acciones correctivas tomen mas
de 7 dias utiles sea por falta de equipo en el area de trabajo o por la falta
de algun material 0 equipo aprobado que no permite corregir esta
situacion de no conformidad de menor importancia, en este caso
especifico el supervisor de construccidbn esta en la obligacion de
comunicar a Aseguramiento de calidad del motivo por el cual el reporte
de inspeccidén permanecera abierto sin convertirse en un re-porte de no
conformidad y dara el nuevo plazo para el cierre del documento, lo cual
quedara registrado.

Inmediatamente después que el supervisor de construccion haya sido
notificado de la existencia de la situacion no conforme, podra proceder de la
siguiente manera:
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El Supervisor acoge todas las recomendaciones dadas en el reporte de
inspeccion y las implementa con el contratista en su totalidad, lo que
implica que Control de Calidad realice los nuevos ensayos O
inspecciones para la aprobacion y registro de la etapa de construccion
observada y se procede a la verificacion del Auditor para certificar el
cumplimiento o no con la documentacién técnica aplicable y
procedimientos aprobados.

El Supervisor acoge las recomendaciones dadas en el reporte de
inspeccion pero implementa sélo una parte con el contratista y la otra
par-te optan por otras alternativas técnicas existentes, luego Control de
Calidad realizara los nuevos ensayos o inspecciones para la aprobacion
y registro de la etapa de construccion observada y se procede a la
verificacion del Auditor para certificar el cumplimiento o no con la
documentacion técnica aplicable y los procedimientos aprobados.

El Supervisor acoge las recomendaciones dadas en el reporte de
construccion pero no las implementa por considerar que su importancia
no afecta la integridad de la etapa constructiva y procede a
ACEPTARLA basando su decisiéon en la aprobacion del control de
calidad, para ello el Supervisor pondra por escrito, en el registro de
ensayo o inspeccidbn de Control de Calidad, las condiciones de
aprobacion que no cumplen con la documentacion técnica o los
procedimientos aprobados y pro-cedera a firmarlo en representacion del
Cliente en senal de aceptacion de las condiciones de aprobacion de la
etapa de construccién observa-da, en este caso ya no dara lugar a una
verificacion del Auditor sino colocara alguna observacion 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 posicion
técnica y la flexibilidad del diseno frente a las condiciones de la situacion
de no conformidad, debiendo el ingeniero pronunciarse en el menor
tiempo, teniendo la posibilidad de: 1) Aceptar todas las condiciones de
ensayo o inspeccién fuera de documentacién técnica y procedimientos
aprobados para lo cual emitird una modificacién para el caso especifico
0 generalizando la aprobacion para todos los ensayos O inspecciones
del mismo tipo, 2) Aceptar en parte las condiciones de en-sayo e
inspeccion fuera de documentacion técnica y procedimientos aprobados
para lo cual emitira una modificacion oficial dando sus directivas
técnicas para llevar estas condiciones dentro de la documentacion
técnica, y 3) no aceptar las condiciones del ensayo o inspeccion fuera
de documentacién técnica y dando la directiva técnica de rehacer el
ensayo o inspeccion cumpliendo con la documentacién técnica vy
procedimientos aprobados. En el caso 1, el Supervisor procedera a
ACEPTAR la etapa de construccién adjuntado la modificacién emitida
por el ingeniero al protocolo de control de calidad y firmando en senal 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 procedera a la verificacion del cumplimiento 0 no
de la etapa de construccibn con la documentacién técnica vy
procedimientos aprobados, en el caso 3, el contratista procedera a
ejecutar nuevamente los trabajos y realizar los ensayos e inspecciones

Este documento no es controlado en copia dura
Pigina 16 de 21



PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
SUPERVISION
Aseguramiento de la Calidad de la construccién

Documento: PO-71-0-01
Rev. 1, 03-10-08

de control de calidad para la aprobacion y verificacion del auditor del
cumplimiento 0 no de la etapa de construccién con la documentacion
técnica o procedimientos aprobados.

En el caso de que el Auditor verifique que las medidas correctivas
implementadas cumplen con la documentacion técnica y procedimientos
procedera a cerrar el reporte de inspeccion adjuntando los nuevos
registros de ensayos e inspecciones de aprobacion por control de
calidad de la etapa de construccion y lo enviara para firma de
conformidad del Encargado de aseguramiento de calidad y gerente de
Ingenieria de Terreno y se enviara para distribucidon 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 documentacidn técnica o
procedimientos aprobados, pero la etapa de construccibn ha sido
aceptada por el supervisor de construccion o ingeniero, el auditor
procedera a cerrar el reporte de inspeccion adjunto los registros de
ensayo e inspeccién de aprobacién de control de calidad debidamente
firmados por el Supervisor en senal de aceptacion y / o adjuntando la
modificacion emitida por el ingeniero y lo enviara para firma de
conformidad del Encargado de aseguramiento de calidad y gerente de
Ingenieria de Terreno y se enviara para distribucion por control de
documentos a los involucrados.

En caso de que el Auditor verifique que las medidas correctivas
implementa-das no cumplen con la documentacién técnica o
procedimientos aprobados y no ha sido aceptado por el Supervisor o
Ingeniero no cerrara el registro de inspeccion y procedera ha emitir un
nuevo registro de inspeccidén o reporte de no conformidad segun sea el
caso, y se comunicara al Supervisor para la medidas correctivas por el
contratista hasta la aprobacion, conformidad y aceptacion de la etapa de
construccion observada y cierre del documento emitido.

Una vez implementadas las medidas correctivas, aprobadas, auditadas y
aceptadas las etapas de construccidn y cerrado los reportes de
inspeccidén se da paso a la siguiente etapa de construccién, 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 situacion 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 enfocara
su deteccion, emisidn, seguimiento y cierre, segun los pasos y condiciones
como se describen a continuacion:

o El Auditor realiza la auditoria y detecta una situacién de no conformidad
de menor importancia reiterativa o no levantada dentro de 7 dias utiles
sin la justificacion correspondiente o una situacion de mayor importancia,
se comunica con el Supervisor del area 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 situacién no conforme de mayor importancia citando la
documentacién técnica y procedimientos aprobados infringidos Yy
registrara las recomendaciones técnicas que desde el punto de vista del

Este documento no es controlado en copia dura
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Auditor, solucionaran la situacibn de no conformidad de mayor
importancia y garantizara el cumplimiento con la documentacion 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 area, método constructivo, procedimiento de
ensayo 0 inspeccion, material 0 equipo, instrumento o personal ejecutor
observado.

o El Auditor llena la parte informativa y procede a firmar y marcar el
cuadro de distribucion a las personas involucradas; como minimo:
gerente de area, superintendente del area, contratista, Aseguramiento
de Calidad, contratos y otros involucrados; en el Reporte de No
Conformidad y lo envia para firma de conocimiento y conformidad del
Encargado de aseguramiento de calidad, quien colocara la disposiciéon y
categoria del reporte de no conformidad, luego se envia a control de
documentos, donde se asignara una numeracion correlativa y se
procederd a su distribucion correspondiente.

o Dentro de las disposiciones y categorias que el Encargado de

aseguramiento de calidad puede asignar a un reporte de no conformidad
estan:
Categoria A: dentro de esta categoria se puede dar la disposicion de
“Usar como esta” lo que significa que la etapa de construccién 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 disposicién de “Reparar” lo que significa que se
debe realizar un pro-ceso de reparacion; adicional a los métodos
constructivos; a la etapa de construccion 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.

Categoria B dentro de esta categoria se puede dar la disposicion de “Re-
hacer” lo que significa que el contratista debera deshacer la etapa de
construccion o producto terminado hasta cierta etapa y volver a
construirlo segun métodos constructivos especificados, con lo cual
estarian cumpliendo con la documentacion técnica y procedimientos
aprobados y permitira su uso sin afectar la integridad de la estructura, o
la disposicion de “Rechazado” lo que significa que la etapa constructiva
0 producto terminado ha sido rechazado, por no poderse reparar, ni
rehacer, ni usar como estd, sin que afecte la integridad de la estructura
por lo que el contratista debera eliminar y reemplazar en su totalidad la
etapa de construcciéon 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 maxima de 07 dias utiles para ser corregido,
inspeccionado, aprobado, auditado, aceptado y cerrado por parte del
contratista, Control de Calidad, Aseguramiento de calidad, supervisién
de construcciéon e ingeniero. En caso de que no se tome acciéon
correctiva dentro del plazo de 7 dias utiles o existan acciones correctivas
que tomaran mas de 7 dias utiles sea por falta de equipo en el sector o
por la falta de algun material o equipo aprobado que no permite corregir
esta situaciéon de no conformidad de mayor importancia, en este caso
especifico el supervisor de construccion esta en la obligacién de

Este documento no es controlado en copia dura
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comunicar a Aseguramiento de Calidad el motivo por el cual este reporte
de no conformidad permanecera abierto y fijar un nuevo plazo para su
cierre, lo cual quedara registrado

En caso de que la disposicién del reporte de no conformidad, dada por el
encargado de aseguramiento de calidad, este enmarcada en la
categoria A y en disposicién “Usar como esta” se debera enviar una
copia del reporte de no conformidad con el sustento correspondiente al
Cliente y al Ingeniero de disefno, para que emitan su aprobacion y
aceptacion por escrito de la etapa constructiva o producto terminado sin
levantar la situacion de no conformidad de mayor importancia, con lo
que el Auditor procedera a cerrar el reporte de no conformidad
adjuntando el sustento de aprobaciéon y aceptacion sea de parte del
Cliente o Ingeniero y lo enviara para firma de conformidad del
Encargado de aseguramiento de calidad y gerente de Ingenieria de
Terreno y se enviara para distribucién por control de documentos a los
involucrados.

En el resto de categorias y disposiciones el contratista procedera a
realizar las reparaciones, re trabajos o rechazos y reemplazos de las
etapas de construccién y producto terminado que presentan las
situaciones de no conformidad de mayor importancia y Control de
Calidad realizara nuevamente los ensayos estandarizados o
inspecciones para controlar y aprobar la etapa de construccién o
producto terminado, luego se procedera a la conformidad del auditor y
aceptacion del Supervisor para dar paso a la siguiente etapa de
construccion y el auditor procedera a cerrar el reporte de no conformidad
adjuntando la nueva documentaciéon de control de calidad de los
ensayos e inspecciones como sustento de la aprobacion y aceptacion de
la etapa de construccion y / o producto terminado observado, y lo
enviara para firma de conformidad del Encargado de aseguramiento de
calidad y gerente de Ingenieria de Terreno y se enviara para distribucion
por control de documentos a los involucrados.

En caso de que la accién de reparar, rehacer o reemplazo no sean
aceptables el reporte de no conformidad permanecera abierto hasta que
el contratista implemente correctamente las recomendaciones técnicas y
obtenga una etapa de construccion o producto terminado que cumpla
con la documentacién técnica aprobada, alguna situacibn de no
conformidad de menor o mayor importancia causada por las acciones
correctivas, diferentes a las originalmente registradas en el reporte de no
conformidad seran documentadas sea en un reporte de inspeccidén o de
no conformidad adicional al original, segun sea el caso.

Una vez implementadas las medidas correctivas, aprobadas, auditadas y
aceptadas las etapas de construcciéon y cerrado los reportes de no
conformidad se da paso a la siguiente etapa de construccion o entrega
al Cliente, en un ciclo repetitivo hasta el término del Proyecto.

Registro de Control de Reportes de Inspeccion / No Conformidad.- Estos
documentos son generados por el representante de aseguramiento de calidad
para llevar un registro de los reportes de inspeccion y reportes de no
conformidad, por separado, emitidos a lo largo del proyecto. El objetivo es

Este documento no es controlado en copia dura
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mostrar la cantidad, estatus (abierto o cerrado) y tiempo que permanecieron
abiertos los reportes de inspeccion y de no conformidad, lo cual muestra el nivel
de eficiencia de la implementacion del Plan de control de calidad en construccion
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
inspecciéon y no conformidad se tiene:

o El encargado registra las caracteristicas consignadas en los registros de
inspeccion y no conformidad emitidos asi 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 emitiran dichos reportes donde se mostraran
los reportes abiertos a la fecha del reporte y el tiempo que permanecen
abiertos, para mostrar la eficiencia de la implementacion del Plan de
control de caiidad en construccién y de la actitud del contratista de
mejora continua al resolver las observaciones planteadas por los
Auditores en los reportes de inspeccion o no conformidad.

o El encargado de Aseguramiento de calidad llenara la parte informativa
del proyecto y procedera a firmarlo, luego se enviara este reporte al
gerente de Ingenieria de terreno para su firma y envio a Control de
documentos, en donde le asignaran una numeracion correlativa y lo
distribuiran a los involucrados, como minimo: Supervisor,
Superintendente, Gerente de Ingenieria de terreno y Contratista para
que se tomen las acciones correctivas necesarias para producir su cierre
o justificacién 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 Inspeccién

FM-71-0-99-03_rev1 Reporte Inspeccién 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 Aceptaciéon

FM-71-0-99-06_rev1 Reporte de Aceptacion 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 Inspeccién y Pruebas
FM-71-0-99-10_rev0 Liberaciéon Equipo Inspeccionado
FM-71-0-99-11_rev0 Certificado de QA

FM-71-0-99-12_rev0 Inspeccion de Pruebas Eléctricas
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Anexo 1.- Diagrama de Flujo

Aseguramiento de la Calidad de la Construccion

Reunién Pre-Construccion /
Armanque Supervisor de QA estabiece
los requenmientos a QC Contatista.

{ver nota ||

GC Contratista Levarta
observariones eon asesaria de QA NO

QC Contratista: Presenta PP (Plan
Puntos ] para cada sistema
del proyecto para revision de QA

Contratista:
tnicio de Trabaos de Construccion.

Contratists: Prepara los protocolos de
cahdad aphcables y aprueba el rab2jo.

ac C

de Campo, segun PPl

y firma de Protocolos QC de los Trabao

QC Convstista: Liama a QA para inspecoon
opTIMMETTE (POr I0 Menos 2 hosas antes) segun PP

aprobado

OC Contratista: Notifica a Supernvisar

de Carsvuanion el suceso quién podra NO .

dar pase luego de confinma que QA (0 M——— <
esta dsponibip (Ver anota 2)

20 —
Emite procedimiento de Reparacion para
aprobacion de Ingenieria

Inspecior QA: Emsion del

Documerdos de Auditorla Repoite

>———# |nspeccion (SVR) / Repare de No
Conformidad (NCR)

NQ

L

Contratista contrwar con siguieme etapd
del babajo.

ac C i Entrega

documemos QC ongnales a QA. copia queda con
el QC. Etrega de documentos se hara en el lugar y
horario establecido por QA. (Ver nota 3)

THT

QC Cantratists: Presenta Solicitud de

Cierre csot a QA Incluyendo accién
correctva tomada.

QA: Emite SVR y NCR, anenta al
conudtists en acoores correctivas. =

"QA: Realiza auditorla al dossicr y vesifica
amplimiento de cortrol de calidad

]

BISA.

QA Cuminado el Proyecto. aprueba el
Dossier Compieto y remite a Control de

Contratista: Entrega Ongnal de Proced.
de Reparacion Aprobado a QA

Contratista:
Epecutar accion correctva de acuerdo a
0 segun
por

|

Inspector QA: |

Audita {a accidn correciva

l

QC Contratisia: Preserta Soliatud de
Cierre esorita a QA incluyendo acoon
correctiva tomada.

NOTAS:

1. B Programa de Puntos de Inspeccion (PPI) debera ser aprobado antes del incio
de cualquier actvidad detinva por parte del contrabsta.

2. Bl Supenvisor Construccion debera anotar en casilia de observaciones los detales
del suceso. QA debera regutanzar su firma en no mas de 48 hus

3. 8 QC deberd organezar el Dosser del Proyecto en ohcnas de QA al menos
semanalmente 0 segun sea requerido por QA. El QC del contratsta debera
mantener und copia idéntica en campo del Dossier onginal en custodia de QA
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