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PROLOGO

En la actualidad, toda empresa incluyendo la metalmecanica para ser competente y
mantenerse en el mercado debe tener el lineamiento de atraer nuevos clientes, asi
como de aumentar y de no perder a su cartera de clientes ya existente, esto se logra
brindando confianza, ofreciendo productos o servicios que cumplan con los objetivos
de la calidad y de una mejora continua, sin embargo para ofrecer el cumplimiento al
objetivo de la calidad y mejora es necesario elaborar un documento que sirva como
guia para asegurar la calidad de los productos o servicios que se generan en la
empresa. En tal sentido, se desarrollo el presente informe que elabora un Plan de
Calidad, que sera el primero para una nueva empresa metalmecanica y que cumplira
con las normas establecidas por los Organismos Internacionales, denominado “Plan
de Calidad para la Fabricacion y Montaje de un Techo Parabolico de una estructura
metalica de 34.00m x 75m de un almacén”™ y toma como base la norma ISO
10005:2005 “Sistemas de Gestion de la Calidad - Directrices para los Planes de la
Calidad”, asimismo para su comprension dentro del Proyecto lo complementaremos
con la Guia de los Fundamentos para la Direccion de Proyectos (Guia del PMBOK)
Cuarta Edicion — Capitulo 8 “Gestion de la Calidad del Proyecto”. Este primer
documento para la nueva empresa metalmecanica sera la guia para los planes de
calidad de todos los nuevos proyectos de esta empresa que abriran las puertas para
captar y aumentar nuevos clientes ya que constituira todos los procesos, actividades y
tareas que seran ejecutadas por las areas involucradas, para poder dar un mejor
seguimiento y control de las mismas asegurando la calidad requerida para satisfacer

la necesidad del cliente.



El presente informe consta de cinco (6) capitulos para facilitar la comprension del

trabajo realizado, los cuales son mencionados a continuacion:

Capitulo I, Se presenta la Introduccion. En ¢l se describe los antecedentes, el
objetivo principal y secundario, la justificacion, el alcance y las limitaciones de la

realizacion del presente informe.

Capitulo II Fundamento Teodrico. Muestro los conceptos basicos aplicados para
elaborar el Plan de Calidad para la Fabricacion y Montaje del Techo de una
Estructura Metalica como son la base metodologica, las bases teoricas de las
estructuras de acero, las bases teoricas de la calidad, asimismo defino el sistema de

gestion de seguridad y salud en el trabajo.

Capitulo III Organizacion en la Fabricacion y Montaje de Estructuras
Metalicas. Aca brindo una descripcion de la Organizacion, su mision, vision y la
estructura organizacional, asi como, el diagrama de flujo del proceso de produccion y

los sintomas encontrados en el proceso productivo.

Capitulo 1V, Problematica en la Fabricacion y Montaje de Estructuras
Metalicas. Se identifica el problema: No aplicacion de un Plan de Calidad para la
fabricacion y montaje de una estructura metalica, asimismo, en este capitulo se

determina la hipotesis de trabajo.



Capitulo V Planificacion de la Calidad. Abrimos este capitulo mostrando los
Procesos de inicio, planificacion, ejecucion, seguimiento y control hasta el cierre del
Proyecto en el diagrama 5.1, para luego centrarnos en el desarrollo la Planificacion
de la Calidad para el presupuesto del Proyecto al cual denominaremos Pre-
Planificacion de la Calidad, que nos dara como resultado el Plan de Calidad,
documento que es elaborado tomando como base la norma ISO 10005:2005
‘Sistemas de Gestion de la Calidad - Directrices para los Planes de la Calidad” y
dirigiendo la atencion a su desarrollo y contenido al nivel de Pre-Planificacion para
presentarlo al cliente con el presupuesto del proyecto, asimismo, en este capitulo se
incluye un Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo enfocado bajo la
normativa nacional ley N° 29783 Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo, el Decreto
Supremo N° 005-2012-TR Reglamento de la Ley 29783 que son la base que nos
encamina a tomar las acciones necesarias durante la ejecucion del trabajo

previniendo cualquier tipo de accidentes.

Capitulo VI Estructura de Costos. En este capitulo se desarrollaran: los tiempos

del proyecto, la estructura de costos hasta el calculo del presupuesto del Proyecto.



CAPITULO1 ’
1. INTRODUCCION

El presente informe, titulado “PLAN DE CALIDAD PARA LA FABRICACION Y
MONTAJE DE UN TECHO PARABOLICO DE UNA ESTRUCTURA
METALICA DE 34.00m x 7Sm DE UN ALMACEN" tiene como finalidad realizar
la elaboracion de un Plan de Calidad para la empresa Consorcio Empresarial Red
Telefonica Variedades S.A.C. (CERTV S.A.C.) por carecer de la misma, resaltando
que es una empresa cuya actividad principal es el rubro de Telecomunicaciones y que
se esta ampliado para atender las necesidades Metalmecanicas estando dentro de sus
principales propositos dar la importancia que tiene al Aseguramiento y Control de la
Calidad para asi culminar los proyectos cumpliendo o hasta excediendo las
expectativas de los clientes que es lo que necesita nuestro pais.

Asimismo, cabe indicar que gran cantidad de techos fabricados de estructuras de
acero se encuentran en mal estado causando mayores gastos de reparacion y hasta
poniendo en riesgo a la propiedad y a quienes lo ocupan producto de la falta de
aplicacion de un plan de Calidad que contemple resolver problemas de capacitacion,
materiales, de procedimientos de soldadura y de pintura sin tener en cuenta de que no
hacer bien las cosas desde la primera vez cuesta dinero tanto para quien lo ejecuta

como para el cliente.



Se planteado elaborar un Plan de Calidad de acuerdo con la Norma ISO 10005:2005
considerando *‘que es aplicable tanto si la organizacion tiene un sistema de gestion de
la calidad en conformidad con la Norma ISO 9001, como si no lo tiene” (I1SO
10005:2005, pag. 4), siendo este ultimo el caso de la empresa CERTV S.A.C.

Este documento establecera las practicas, los medios y las secuencias de las
actividades ligadas al cumplimiento de la calidad, aplicables a la ejecucion de todos
los procesos de fabricacion y montaje del techo de estructura metalica, lo que
permitira finalmente dar la confianza al Cliente. Es importante resaltar que dentro
otros beneficios que conlleva implementar un Plan de Calidad esta bajar los costos
mejorando los procesos, bajando las mermas, bajando los re-procesos, bajando los
atrasos, mejorando el uso de materiales y maquinas, incremento del trabajo en
equipo, incremento de la productividad logrando una supervivencia rentable de la
organizacion, propiciando asi un mejoramiento continuo ya que las necesidades van
cambiando con el tiempo.

Finalmente y por todo lo indicado se genera por mi parte la responsabilidad para dar
las pautas que conlleven a esto. Siendo consciente que la calidad requiere el
compromiso, trabajo en equipo, disposicion para hacer las cosas bien desde el

principio de toda organizacion, que tiene su costo y que toma su tiempo.

1.1 Antecedentes

El propietario de un local comercial quiere techarlo y destinarlo para almacén en el
Distrito de San Juan de Lurigancho, para esto cuenta con los planos de construccion
de un techo parabolico de una estructura metalica con un claro total de 34.00m x

75.00m. Por este motivo, se contacta con la empresa Consorcio Empresarial Red



Telefonica Variedades S.A.C. (CERTV S.A.C.), ubicandonos para solicitar la
elaboracion del presupuesto para la ejecucion de su proyecto, preguntando antes
;,como le brindamos la confianza y garantia de que realizaremos un buen trabajo,
siendo esto un requisito principal para su ejecucion? resaltando esta preocupacion
por el mal estado de los techos de los locales vecinos, por lo general atacados por la
corrosion (Ver Fig. 1.1), malas soldaduras o sin acabados estructurales (Ver Fig. 1.2)
y hasta mala colocacion de cubiertas (Ver Fig. 1.3), en general producido por la falta
del Aseguramiento y Control de la Calidad en los trabajos de muchas empresas

metalmecanicas, originando el malestar de los clientes.

Fig. 1.1 Techos metalicos corroidos

Fi g. 1.2 Malas soldaduras o acabados estructurales



Fig. 1.3 Mala colocacion de cubiertas

Por estos motivos de falta de calidad en los trabajos de techos de estructura metalica
y respondiendo la pregunta realizada por el cliente, le indicamos que le
presentaremos un Plan de Calidad para la Fabricacion y Montaje de un Techo
Parabolico de una Estructura Metalica de 34.00m x 75.00m, el mismo que sera
entregado con el presupuesto que solicito dentro del plazo de 15 dias que corren
desde la recepcion de los planos aprobados para su construccion, con ello Consorcio
Empresarial Red Telefonica Variedades S.A.C. (CERTV S A.C)) garantizara el
cumplimiento de las expectativas de Calidad de su proyecto.

Siendo CERTV S.A.C. una empresa nueva en la metalmecanica que carece de un
Plan de Calidad, tiene la mision de desarrollar el proceso de Pre-Planificacion de la
Calidad del Proyecto que dara como resultado el Plan de Calidad, documento que es
elaborado dirigiendo la atencion a su desarrollo y contenido para presentarlo con el
presupuesto del proyecto al cliente, y que de aceptarse y aprobarse este presupuesto
el plan sera revisado para su aceptacion e implementacion después de tirmar el acta
de constitucion y antes de la ejecucion del Proyecto, pero a su vez de aprobarse o no
el presupuesto, este Plan de Calidad servira como guia para la realizacion de Planes

de calidad en todos los nuevos proyectos que realice esta empresa metalmecanica.



Siendo corto el plazo para tener el Plan de Calidad, la direccion de la empresa me
encarga su elaboracion, el cual luego de un estudio decidimos iniciar tomando como
base la norma ISO 10005:2005 “Sistemas de Gestion de la Calidad - Directrices para
los Planes de la Calidad”, asimismo, para su comprension dentro del Proyecto lo
complementaremos con la Guia de los Fundamentos para la Direccion de Proyectos
(Guia del PMBOK) Cuarta Edicion — Capitulo 8 “Gestion de la Calidad del
Proyecto”.

Por mi parte, la elaboracion del Plan de Calidad del proyecto se inicia una vez que
CERTV S.A.C. recepciona los Planos de Cimentacion, Cobertura, Estructuras

Metalicas y de Planta aprobados para la construccion por parte del cliente.

1.2 Objetivo principal
Elaborar un Plan de Calidad para la Fabricacion y Montaje de un techo Parabolico de
una Estructura Metalica de 34.00m x 75.00m de un almacén que ejecutara la empresa

CERTV S.AC.

1.3 Objetivo secundario

Mejorar los procesos de la organizacion, bajando las mermas, bajando los re-
procesos, bajando los atrasos, mejorando el uso de materiales y maquinas,
incremento del trabajo en equipo, incremento de la productividad hasta lograr aunque

a largo plazo, una supervivencia rentable.



1.4 Justificacion

Frente al crecimiento economico que se viene dando en el Peru es necesario que las
empresas peruanas sean capaces de compenetrar en el mercado con el sello de
competitividad, que puedan ofrecer productos y/o servicios necesarios con la calidad
exigida.

Sin embargo, un gran numero de empresas metalmecanicas en especial las pequeiias
y medianas, han mostrado falta en el establecimiento de estandares de la calidad,
falta de organizacion en la documentacion e informes, falta de control de recursos,
escasez de una planeacion estratégica y falta de proyeccion a futuro; es por ello que
CERTV S.AC. siendo una empresa nueva en la actividad de la metalmecanica ha
decidido elaborar un Plan de Calidad basado en los principios de la norma [SO
10005:2005 “Sistemas de Gestion de la Calidad - Directrices para los Planes de
Calidad” y como complemento para su comprension dentro del Proyecto la Guia de
los Fundamentos para la Direccion de Proyectos (Guia del PMBOK) Cuarta Edicion—
Capitulo 8 “Gestion de la Calidad del Proyecto™, utilizando de ellas las herramientas
necesarias para cubrir las carencias. Dado que con ello sera capaz de convertirse en
un proveedor confiable; para asi poder organizar, planear y realizar productos que
cumplan con las exigencias de sus clientes en la metalmecanica e incluso adaptarlo a
su rubro de Telecomunicaciones con sus clientes como ltete Peru S.A., Consorcio
Antonio Lari-Mantto, Calatel, Telefonica del Peru S.A.A. empresas que estan
reconocidas en el extranjero por trabajar con altos estandares de la calidad.

La calidad hoy, por muy buena que sea, resultara insuficiente para entrentar la
competencia del manana. El solo hecho de que un cliente nos pregunte ;Como le

brindaremos la confianza y garantia de que se realizara un buen trabajo? dando como



observacion el mal estado de los techos de otros locales produce la preocupacion de
brindar un buen producto y/o servicio impulsando a que CERTV S A.C. inicie su
gestion de la calidad con un Plan de Calidad, buscando ser competitivo para lograr

ser reconocido, esto le permitira crecer como empresa y ampliar su mercado.

1.5 Alcance

El Plan de Calidad elaborado en el presente informe sera aplicable para la
Fabricacion y Montaje de un techo Parabolico de una Estructura Metalica de 34.00 m
X 75.00 m de un deposito, pudiendo en un futuro la empresa CERTV S AC.
adecuarlo y ejecutar este Plan de Calidad en cualquier otro nuevo proyecto

metalmecanico.

1.6 Limitaciones

El informe se limitara a la elaboracion del Plan de Calidad para la Fabricacion y
Montaje de un techo Parabolico de Estructura Metalica de 34.00 m x 75.00 m de un
almacén que sera realizado por la empresa CERTV S.A.C. Otros proyectos no estan
considerados en este Plan de Calidad.

Solo nos enfocaremos al estudio del Proceso de Pre-Planificacion de la Calidad
dentro de la Planificacion del Proyecto (Ver Diagrama 5.1) para dar como resultado
el Plan de Calidad, no abarcando los otros procesos de planificacion, asi como a la
inicializacion, ejecucion, seguimiento y control, ni el cierre del proyecto.

El Plan de Calidad es elaborado dirigiendo la atencion a su desarrollo y contenido al
nivel de Pre-Planificacion para presentarlo con el presupuesto del proyecto al cliente,

y que de aceptarse y aprobarse el presupuesto por el cliente este Plan sera revisado
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para su aceptacion e implementacion después de la firmar el acta de constitucion y
antes de la ejecucion del Proyecto, no siendo la aceptacion del presupuesto parte de
este informe.

El Plan de Calidad no abarca el Disefio de Ingenieria de la estructura metalica del
techo parabolico el cual no ha sido disefiado por CERTV S.A.C. Por lo tanto, todos
los planos para este proyecto que han sido revisados y validados por el cliente son
considerados como planos “aprobados para construccion”.

El Plan de Calidad se realizara sobre el proyecto de fabricacion y montaje de un
techo Parabolico de Estructura Metalica de 34.00 m x 75.00 m de un depdsito, no
incluye trabajos eléctricos, obras civiles, colocacion de los anclajes en los pedestales
para las bases de las armaduras, etc. ya que seran trabajos realizados por parte del

cliente.
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CAPITULO NI
2. FUNDAMENTO TEORICO

2.1 Base metodologica

Para iniciar este trabajo se efectuo la revision de varios Trabajos de Grado en las
diferentes Bibliotecas de Titulacion de la Universidad Nacional de Ingenieria e
internet que estuviesen relacionados con el tema a tratar en este informe, de manera
de contar con una base sobre las metodologias empleadas en los mismos para llevar a
cabo su realizacion, destacando dos trabajos en particular que pesar de pertenecen a
sectores distintos de la industria, los objetivos principales que persiguen son
similares, que es elaborar un Plan de Calidad que permita asegurar que al realizar el
proyecto, los procesos sean ejecutados de manera tal que se garantice la calidad del
producto final. Estos trabajos son:

El trabajo de Grado “Plan de la Calidad para el Subproyecto Obras Preliminares
de la Central Termoeléctrica de CVG Edelca, en Cumana” (fuente biblioteca
Universidad Catolica Andrés Bello con link de internet
http://biblioteca2.ucab.edu.ve/anexos/biblioteca/marc/texto/ AAQ9432. pdt)
presentado por Manuel Giuseppe en el aiio 2007 donde desarrolla una propuesta de
Plan de la Calidad bajo la Norma ISO 10005:2005 que contempla los elementos
necesarios para asegurar la calidad en la construccion de una nueva Central

Termoeléctrica, asi como también que satisficiera los requerimientos establecidos
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por el cliente. El estudio realizado corresponde a una investigacion proyectiva y su
elaboracion fue de caracter no experimental y descriptivo. Asimismo, correspondio a
una investigacion de modalidad mixta, es decir documental y de campo, porque con
la documental realizo el diagnostico de la situacion existente en el objeto de estudio
y la de campo fue aplicada para establecer la elaboracion del plan de calidad del sub-
proyecto obras preliminares. El autor concluyo que a traves de su estudio, consiguio
dar respuesta a cada uno de los objetivos que se planted y el Gerente del Proyecto
realizaria su revision en aras de implementarlo de forma inmediata en la empresa.
Por su parte, en el trabajo de Grado “Plan de la Calidad para Empresas
Contratistas de Administracion, Seguimiento y Control para Proyectos de
Obras Civiles” (fuente Univ. Catolica Andrées Bello con link de internet
http://biblioteca2.ucab.edu.ve/anexos/biblioteca/marc/texto/ AAR8269.pdf)

realizado por Jorge Fajardo en 2009, el autor presenta una propuesta de Plan de
Calidad bajo la norma 1SO 10005:2005 complementandola con la norma 1SO
1006:2003 las cuales contemplan los elementos necesarios para asegurar la calidad
en los proyectos de las empresas Contratistas. El autor empleo la investigacion
proyectiva y su elaboracion fue de caracter no experimental y descriptivo. Dicho
autor dio cumplimiento a cada uno de sus objetivos y el proposito de su estudio
podra servir de guia para la elaboracion de investigaciones futuras puesto que
considera que es una herramienta potencialmente util para planificar de forma
oportuna la administracion, el seguimiento y el control con respecto a los proyectos

de obras civiles.
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2.2 Bases tedricas de las estructuras de acero

Las estructuras son el conjunto de elementos dispuestos de tal forma que permiten
soportar o transportar carga en posicion correcta y sin derrumbarse. El acero es
considerado uno de los materiales estructurales mas versatiles teniendo en cuenta su
gran resistencia y ductilidad, dando lugar a estandarizar la forma de las secciones o
perfiles (Ver Fig. 2.1) para optimizar el uso del material de manera econdmica, como
resultado de ello se tienen estructuras compuestas por elementos de secciones

relativamente esbeltas.

PERFIL C
(7_ - 4
L
kl_— r Z L
PERFIL L PLACA
ANGLELAR DE LADGS
DESIGUALES

Fig. 2.1 Perfiles Estructurales producidos por fabricantes

2.2.1 Tipos de Estructuras de Acero

. Armazon o reticulares: Se componen por barras rectas o curvas unidos

en sus extremos por pasadores o soldadura. Ej: Torre eléctrica. (Ver Fig.

2.2).
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Fig. 2.2 Ejemplos de estructura armazon

Laminar, placa o cascarén: Se construye de laminas, losas continuas

curvas o planas con apoyos por lo general en forma continua en sus

bordes: Ej: Lata, coche. (Ver Fig. 2.3)

Fig. 2.3 Ejemplos de estructura laminar

Fig. 2.4 Ejemplos de estructura mixta



2.2.2 Materiales para Estructuras

En

las estructuras de acero, el

material

basico usado son
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los aceros

estructurales que se agrupan generalmente segun varias clasificaciones

principales de la ASTM, obteniendo un resumen en la Tabla 1.1 Propiedades

de los Aceros Estructurales impresa en el libro “Disefio de Estructuras de

Acero — Método LRFD — McCormac — 2* Edicion” (Ver Tabla 2.1).

TABLA 1.4 PROPIEDADES DE ACEROS ESTRUCTURALES
Esfuerzo Resistencia minima
minimo de espedficada
Designacidn fluencia’, alalensin®,
de la ASTM Tipo de ecero Fomas F,.enkei Fenksi
A36 Al carbono Perfiles, bamasy | Fdificios, puentes y ofras 36, pero 32 $8-80
placas estructuras atomilladas si el eapesor es
0 soldadas mayor de 8 pulg
— - = —— e e i A
AS29 Al carbono Perfiles y placas Similac al A36 42-50 60--100
| 7 hasta de  pulg ) ) | |
AST2 Cohambio-vansdio de | Perfiles, placas Construccibn soldads o 4263 ! 60-80
altaresisiencia y y barras hasta atomnillada. No para
baja aleacion | de 6 pulg pucntes soldados con F,
| grado 5S o mayor |
e e [ =L e NS (R o -
A242 De alta resistencia, | Per(iles, placas Construcciones atomnilladas, 42-50 E 63-10
baja aleacién y |y bamas hasts soldadas o remachadas;
resistente a la | deSpulg ténica de soldsdo muy
comocibn | importante
De alia resistenca, ey v barrs Comtruccion atonallada 1250 6 70
baja aleaion s hasea de 3 puly
resisient
LOTTON 101 ! letica
ALSY Aleacion templada lacas sélo Construcaan saldada o ]
v revenida hasta de - pul atornillad, principalmiente
pata puentes v cdificios
soldados Proceso de
soldadiry de impoitancia
tundamental
VS 14 Haga aleaciin Plagas salo e Estructura soldada con gran H-100 100 130
templada y revenid. Zf‘ At puly Aencton a 13N, ne s
reconnends sl dunlidae
|
“losvalees & Fovanan oon o egse s el grupo Geane e Fabla B0y 122, Pate | del Manual LRED)
"lossalares de £ vanan con el rados el ip

Tabla 2.1 Propiedades de Aceros Estructurales
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De donde extraemos los siguientes aceros estructurales:

. Los aceros de propositos generales (A36)

. Los aceros estructurales de carbono (A529)

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

. Los aceros estructurales de alta resistencia, baja aleacion y resistentes a

la corrosion atmosferica (A242 y AS88).

. La placa de acero templada y revenida (AS14 y A852)

2.2.3 Techos para Edificios Industriales

Se clasifican de acuerdo con su tipo de construccion en uno de los dos grupos

siguientes:

2.2.3.1 Techos entre Muros

En las ciudades es frecuente que se pueda colocar los techos de estructura
metalica directamente entre muros ya que las cargas son reducidas,
ahorrando construccion adicional de pilares o columnas.

Entre muros se colocan algunas armaduras descritas en la Fig. 2.5,

(1) — Arcos parabolicos (AP) con y sin contratecho

(2) — Armaduras tipo Howe con y sin contratecho

(3) - Vigas (V)



I"

Fig. 2.5 Techos de armaduras apoyadas entre muros

2.2.3.2 Techos de Edificios, Galpones o Naves Aisladas

En estos techos predominan las estructuras metalicas por la facilidad de
construccion, porque son livianos y de rapidez de armado. Una de las
cualidades mas importantes de las estructuras metalicas para industrias es
que permiten con facilidad ser modificadas y ampliadas.

En la Fig. 2.6 se muestra un galpon con sus partes: Armadura o tijeral
(CA), viguetas o correas (C), arriostre entre correas (T), viguetas de
borde (CC), viga contraviento (VC), cobertura (Ch), arriostre de techo
(DT), pilar o columnas (P), arriostre de pared (DP), base (B), bulon de

anclaje (BA), porton (PO), jamba (J).
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Fig. 2.6 Partes de un galpon aislado

2.2.4 Componentes de los Techos

A continuacion se describe los principales componentes de los techos para los
edificios industriales que son las Armaduras o Tijerales, los Arriostres de
Techo, las Viguetas o Correas de Techo, los Templadores de Correas y la

Cobertura de Techo. A continuacion se describe cada uno de ellos.

2.2.4.1 Armaduras o Tijerales

Conocido también como Armaduras son los que determinan la forma del
techo, estan fabricadas en acero ASTM A-36 con angulos o tubos segun

el plano de estructuras, ver la Fig. 2.7.
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Fig. 2.7 Algunos tipos de Armaduras

2.2.4.2 Arriostres de Techo

Estan formadas con perfiles estructurales, barras lisas o corrugadas de
diametros desde ©3/8” a OI” conectados a los tijerales o armaduras

mediante angulos, tuercas y contratuercas o soldadas en sus extremos.
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2.2.4.3 Viguetas o Correas de Techo

Estan formadas con perfiles en acero estructural rolados en frio con
forma de C o de Z con acabado en pintura epoxica cortados a la medida
con altura desde 2-1/2” hasta 14, en calibres desde 22 (0.75mm) hasta
11 (3mm). o en el caso de ser un techo ligero con estructuras tipo vigas

de fierro corrugado o lisas de diametros que van desde ¥3/8” a Q1.

2.2.4.4 Templadores de Correas de Techo

Son barras lisas o corrugadas, roscados en ambos extremos o para soldar
y con diametros que van desde ©@3/8” hasta ©@1/2”. Estan conectados a las

correas mediante tuercas y contratuercas o soldadas.

2.2.4.5 Cobertura de Techo

El tipo de cubierta que se usan son a base de tableros de acero rolados en
frio, las calaminas de material galvanizado, aluminio, fibrocemento o
plastico. 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. En general
estas planchas por ser delgadas requiere de pliegues sinosoidales,
trapezoidales u otros para rigidizarlas, la tijacion a las viguetas se
realizan con tornillos autoperforantes o ganchos. En la Fig. 2.8 muestro a
la plancha onda 177, en la Fig. 2.9 un resumen comparativo de 80%
menos peso que el fibrocemento y el pertil de la plancha onda 177 y en la

Tabla 2.2 las caracteristicas de la plancha y la seleccion del fabricante
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para el uso apropiado en naves industriales, hangares, coliseos, colegios,

playas de estacionamiento, etc.

Onda 177

Fig. 2.8 Plancha ondulada Fibraforte

g . : GEOMETRIA DE LA ONDA
o 1€ S
o i 177 mm
T
> ]
8%
=y \ 4
b 4 22
2
& > 56 mm
0 - g
FIBROCEMENTO :
,CO UM DISENO OPTHMZADO FS POSIAL F Onda Sinusoidal
LL ANONRO LN COSTOS OF ESTRUCTURAS!

Fig. 2.9 Resumen comparativo de peso con el fibrocemento y el perfil de la plancha

Dimensiones Nominales Dimensiones Nominales utiles
Largo Ancho Espesor Largo Ancho
PROD
UETO ()] ()] (mm) (())
183 116 145 4 68 220 168 107 15893 250
Opaca 3.05 116 145 7.80 220 2.9¢Q 107 3.10 PP |
Onda 177 183 116 229 719 3.39 158 107 150 399+ i
305 116 2.20 1193 339 290 107 3190 3.86° |
Traslucida 183 116 120 3.31 157 168 107 150 1.78 i
Onda 177 3.05 1.16 1.20 9:22 149 2.99Q 1.07 3.19 168 |
Nota: Carga util = peso propio de 13 plancha por metro cuadrado {*» USO INDUSTRIAL PLSADO

otil (carga de disera)

Tabla. 2.2 Caracteristicas de la plancha y la seleccion de uso del fabricante
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2.3 Bases teoricas de calidad

2.3.1 Calidad

Es el “Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los
requisitos” (Norma 1SO 9000:2005 Pag. 8).

La calidad es un concepto que admite multiples interpretaciones. Se asocia con
aquellas caracteristicas que otorgan cierto grado de excelencia a un producto o
a un servicio.

Algunos conceptos de los Gurus sobre la calidad:

Edwards Deming indica que la calidad no es otra cosa mas que “Una serie de
cuestionamiento hacia una mejora continua’.

Dr. J. Juran, la calidad es “La adecuacion para el uso satisfaciendo las
necesidades del cliente”.

Kaoru Ishikawa define a la calidad como “*Desarrollar, disefiar, manufacturar, y
mantener un producto de calidad que sea el mas economico, el util y siempre
satisfactorio para el consumidor”.

Philip Crosby define la calidad como “Conformidad con los requisitos™.

Hoy en dia se interpreta a la calidad como el conjunto de caracteristicas de un
producto o de un servicio capaz de satisfacer las necesidades y expectativas
presentes y futuras del cliente, siempre que se garantice la rentabilidad a largo
plazo del proveedor de dichos productos o servicios.

Con esta definicion podemos indicar que si una empresa de construccion como
CERTV S .AC. realiza como productos Obras, Proyectos o Servicios que

cumplan con los requisitos y especificaciones establecidas contractualmente,
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estas seran consideradas de Calidad ya que cumplen con las necesidades del

cliente.

2.3.2 Control de Calidad

Es considerada la primera etapa de la gestion de calidad, se caracteriza por la
realizacion de inspecciones y ensayos para comprobar si una determinada
materia prima, un semielaborado o un producto terminado, cumple con las
especificaciones establecidas previamente.

Se trata, sin duda, de una concepcion poco competitiva de la Gestion de la
calidad, ya que las inspecciones o ensayos tienen lugar "a posteriori”, cuando la
materia prima se ha recibido, cuando un proceso productivo ha concluido o
cuando el producto final esta terminado.

En el Sector Servicios, la inspeccion tiene lugar a traves de la supervision del
trabajo, que es llevada a cabo habitualmente por el jefe inmediato o el jefe del
jete inmediato de quien lo realiza.

Durante esta etapa, la Funcion de la Calidad en las empresas industriales tiene
una importancia y una autoridad muy limitadas y un nivel jerarquico bajo. En
las empresas de Servicios, no existe como tal funcion.

El PMBOK (2008) explica que realizar el control de calidad es el proceso por
el que se monitorean y registran los resultados de la ejecucion de actividades
de calidad, a fin de evaluar el desempeiio y recomendar los cambios que tueran

necesarios” (pag. 450).
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2.3.3 El Aseguramiento de la Calidad

Es la segunda etapa de la gestion de calidad, nace como una evolucion natural
del control de calidad, que resultaba limitado y poco eficaz para prevenir la
aparicion de defectos. Para ello se hizo necesario crear sistemas de calidad que
incorporasen la prevencion como forma de vida y que, en todo caso, sirvieran
para anticipar los errores. Con el desarrollo tecnologico y economico surgen
industrias que no pueden permitirse el lujo de tener un fallo de calidad. Son
industrias como la Nuclear, la Aeronautica, la de Defensa, etc. Asimismo, se
asume que es mas rentable prevenir los fallos de calidad que corregirlos o
lamentarlos, y se incorpora el concepto de la “prevencion” a la Gestion de la
Calidad, que se desarrolla sobre esta nueva idea en las empresas industriales,
bajo la denominacion de Aseguramiento de la Calidad.

El Aseguramiento de la Calidad es un sistema y como tal, es un conjunto
organizado de procedimientos bien detinidos y entrelazados armonicamente,
que requiere unos determinados recursos para funcionar que son necesarios
para proporcionar la confianza de que un producto cumplira los requisitos de
calidad.

El Aseguramiento de la Calidad no sustituye al Control de Calidad (etapa
anterior) sino que lo absorbe y lo complementa, desde su definicion, a través
del aseguramiento, la empresa podra incorporar al sistema de calidad las
actividades que han demostrado hacer mas eficiente el aprovechamiento de los
recursos. El “asegurar” implica afianzar algo, garantizar el cumplimiento de
una obligacion, transmitir confianza a alguien, afirmar, prometer, comprobar la

certeza de algo, cerciorar, evaluar un proceso o actividad, identificar las
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oportunidades de mejora, planear y disefiar cambios, introducir cambios,
reevaluar las actividades o procesos, documentar los cambios y verificar que
las actividades o procesos se realizan de acuerdo a la documentacion formal
existente.

De acuerdo al PMBOK (2008) realizar el aseguramiento de la calidad es “el
proceso que consiste en auditar los requisitos de calidad y los resultados de las
medidas de control de calidad, para asegurar que se utilicen las normas de
seguridad apropiadas y las definiciones operacionales” (pag. 189).

La Funcion de la Calidad en las empresas industriales se enriquece en esta
etapa con competencias de contenido mas amplio y mas creativo. La lleva a
cabo personal mas calificado y adquiere mas autoridad, subiendo uno o dos
escalones en el organigrama de las empresas.

Las Normas ISO en su serie 9000 y sus equivalentes europeas EN-ISO 9000 y
espanolas UNE-EN-ISO 9000 esquematizan los procedimientos y su contenido
y establecen los requisitos que una empresa debe cumplir, para considerar que
dispone de una Gestion de la Calidad basada en el concepto del aseguramiento.
En el caso de nuestro pais, el Aseguramiento de Calidad en la empresa peruana
aun no evoluciona (Fig. 4.1), pese a encontrarnos ya en una tercera etapa que
es la era de la Calidad Total. Aun existen muchas empresas peruanas que aun
no han superado el primer estado del Control de Calidad, aunque en los ultimos
tiempos se esta incrementando el numero de empresas que adoptan el
Aseguramiento de la Calidad para garantizar la Calidad de sus productos y/o
servicios para sus clientes internos y externos, estando con este proposito la

empresa CERTV S A.C.
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2.3.4 Plan de Calidad

Es un documento que especifica cuales procesos, procedimientos y recursos
asociados se aplicaran, por quién y cuando, para cumplir los requisitos de un
proyecto, producto, proceso o contrato especifico. Esos procesos generalmente
incluyen aquellos que hacen referencia a los procesos de gestion de la calidad y
a los procesos de realizacion del producto. Un plan de calidad a menudo hace
referencia a partes del manual de la calidad o a documentos de procedimiento.
Un plan de calidad generalmente es uno de los resultados de la planificacion de
la calidad (1SO 10005:2005 Pag. 3)

En el mismo orden de ideas, la norma ISO 10006:2003 establece que el plan de
calidad deberia identificar las actividades y los recursos necesarios para

alcanzar los objetivos de calidad del proyecto (Pag. 6).

2.3.5 Norma / Standard

Es un documento que proporciona, para uso comun y repetido, reglas, pautas o
caracteristicas para actividades o sus resultados, orientado a lograr el optimo
grado de orden en un contexto determinado (PMBOK, 2008 pag. 446).

En esta seccion describo de forma general a las normas que utilizaremos para
elaborar el Plan de Calidad y las aplicables para la fabricacion y montaje de la
estructura metalica. Empezaré describiendo a la familia de las normas 1SO
9000 para comprender a la norma de apoyo 1SO 10005:2005 Directrices para

los Planes de la Calidad que sera la base para elaborar el Plan de Calidad, luego
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continuaré con las normas ANSI, ASME, ASTM, AWS, SSPC que se
aplicaran para la fabricacion y montaje de la estructura metalica.

Es importante entender que de no usar las normas puede involucrar a las 7 M
que afectan a la calidad: men (RR.HH), materiales, maquinarias, métodos,

management (gestion), mercado y money (economia).

2.3.5.1 Normas ISO 9000

La familia de normas ISO 9000 son un conjunto de normas y directrices
internacionales para la Administracion de la calidad que, desde su
publicacion inicial en 1987, han obtenido una reputacion global como
base para el establecimiento de sistemas de administracion de la calidad.
Se pueden aplicar en cualquier tipo de organizacion o actividad orientada
a la produccion de bienes o servicios.

Esta norma toma como base la norma britanica BS 5750, tiene una
segunda edicion en 1994 que estaban principalmente dirigidas a
organizaciones que realizaban procesos productivos y, por tanto, su
implantacion en las empresas de servicios planteaba muchos problemas,
experimentando un cambio radical a partir de la version del 2000 con
énfasis en la efectividad del sistema de gestion de la calidad y el
mejoramiento del desempefio de las organizaciones se consiguio una
norma menos complicada, adecuada para organizaciones de todo tipo,
aplicable sin problemas en empresas de servicios e incluso en la

Administracion Pablica, con el fin de implantarla y posteriormente, si lo
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deciden, ser certificadas conforme a la norma ISO 9001. La version

actual data del 2008. Las normas basicas de la familia ISO 9000 son:

. ISO 9000:200S5 Sistemas de Gestion de la Calidad — Principios y
Vocabulario: Establece un punto de partida para comprender las
normas y define los términos fundamentales utilizados en la familia
de normas ISO 9000, que se necesitan para evitar malentendidos en
su utilizacion.

. ISO 9001:2008 Sistemas de Gestion de la Calidad — Requisitos:
Esta es la norma es la base del sistema de gestion de la calidad ya
que es una norma internacional que se centra en todos los requisitos
que debe emplearse para cumplir eficazmente con los requisitos del
cliente y con los requisitos reglamentarios aplicables, para
conseguir e incrementar la satisfaccion del cliente. Esta orientada a
la eficacia del sistema de gestion de la calidad.

. ISO 9004:2009 Sistemas de Gestion de la Calidad -
Recomendaciones para la mejora del desempeiio: Esta norma guia
proporciona ayuda para la mejora de su sistema de gestion de la
calidad para beneficiar a todas las partes interesadas a traves del
mantenimiento de la satisfaccion del cliente. La norma ISO 9004
abarca tanto la eficacia como la eficiencia del sistema de gestion de
la calidad.

La principal norma de la familia ISO 9000 es la ISO 9001:2008 y es la

unica norma de la familia que se puede certificar.
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2.3.5.2 Normas I1SO 10000

Son normas de apoyo a la familia ISO 9000, las mismas que garantizan la
calidad desde la gestion de los planes o proyectos, brindando orientacion
sobre temas especificos para obtener un mejoramiento continuo en la
empresa. Las mas reconocidas son:

ISO 10001: Codigo de conducta de las organizaciones

ISO 10002: Tratamiento de las quejas

ISO 10003: Resolucion de conflictos de forma externa

ISO 10004: Seguimiento y medicion

ISO 10005: Directrices para los Planes de la Calidad

ISO 10006: Directrices para la Calidad en la Gestion de Proyectos

ISO 10007: Gestion de la configuracion

ISO 10012: Metrologia

ISO 10013: Documentacion de sistemas de gestion

ISO 10014: Beneficios financieros y economicos

ISO 10015: Directrices para la formacion

ISO 10017: Técnicas estadisticas

Para el desarrollo de nuestro informe utilizaremos la norma ISO
10005:2005 Directrices para los Planes de la Calidad la cual nos dara las
directrices para elaborar el plan de calidad y cumplir con nuestro
objetivo. No usaremos su complementaria la norma ISO 10006:2003
Directrices para la Calidad en la Gestion de Proyectos ya que en su
reemplazo utilizaremos la Guia de los Fundamentos para la Direccion de

Proyectos (Guia del PMBOK®) —Cuarta edicion, del PMI — Project
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Management Institute, Capitulo 8, por los motivos que se explican a

continuacion.

2.3.5.3 Norma 1SO 10006:2003 y Capitulo 8 Guia PMBOK

Para el desarrollo de la Gestion de proyectos se tienen muchas teorias,
algunas validas y otras que por su nivel de complejidad no han logrado
impactar a las empresas, por tal motivo vamos a analizar dos
herramientas que permiten desarrollar la gestion de la calidad de los
proyectos:

. ISO 10006::2003, Sistemas de Gestion de la Calidad. Directrices
para la Gestion de la Calidad en Proyectos.

. Guia PMBOK, Guia de los Fundamentos para la Direccion de
Proyectos —Cuarta edicion, del PMI - Project Management
Institute, Capitulo 8.

Para ahondar en el tema debemos entender que es un proyecto en torno a

lo descrito a las normas que estamos tratando, Proyecto: 1SO 10006.:

Proceso unico que consiste en un conjunto de actividades coordinadas y

controladas con fechas de inicio y tinalizacion, llevadas a cabo para

lograr un objetivo conforme con requisitos especificos, incluidas las
limitaciones de tiempo, costo y recursos. PMBOK: Un estuerzo temporal
emprendido para crear un producto o servicio unico.

Si vamos a desplegar un proyecto hay que preguntarse, ;Cual de las dos

nos lleva a una culminacion eficiente en términos de calidad?, segun el

enfoque la norma 10006 es indicativo, y se establece a partir de
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diferentes directrices para gestionar la calidad del proyecto;, por el
contrario la guia PMBOK es sistémico y procedimental, establece
correlaciones logicas entre las diferentes acciones.

Realizando un analisis comparativo a su contenido, ambos coinciden en
la identificacion de los procesos para la identificacion de la calidad:
planificacion, aseguramiento de la calidad y control; pero la norma no
habla de aseguramiento de la calidad como un proceso, la planificacion
es desarrollada en cada item, y en cuanto al control, se dan acciones para
su realizacion pero nunca se dice como; en cambio la guia manifiesta
estos términos explicitamente en sus apartados.

Ambos enfoques agregan a la gestion de proyectos la posibilidad de
realizar acciones para asegurar la calidad, sin embargo el enfoque del
PMBOK, permite concentrar mejor los esfuerzos en tres areas concretas:
planificacion, aseguramiento de la calidad y control. Por ende es mas

operativo mas facil de aplicar, hasta para las personas sin experiencia.

2.3.5.4 Norma I1SO 10005

Esta Norma Internacional proporciona directrices para el desarrollo,
revision, aceptacion, aplicacion y revision de los planes de calidad.

Es aplicable tanto si la organizacion tiene un sistema de gestion de la
calidad en conformidad con la Norma 1SO 9001, como si no lo tiene.

Es aplicable a planes de calidad para un proceso, producto, proyecto o
contrato, cualquier categoria de producto (hardware, software, materiales

procesados y servicios) y a cualquier industria.
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Esta enfocada principalmente a la realizacion del producto y no es una
guia para la planificacion organizacional del sistema de gestion de la
calidad de la organizacion.
Esta Norma Internacional es un documento de orientacion y no esta
prevista para propositos de certificacion o registro. Fue preparada para
atender a la necesidad de orientacion sobre los planes de calidad, ya sea
en el contexto de un sistema de gestion de la calidad establecido o como
una actividad de gestion independiente. En cualquier caso, los planes de
calidad proporcionan un medio de relacionar requisitos especificos del
proceso, producto, proyecto o contrato con los métodos y practicas de
trabajo que apoyan la realizacion del producto. El plan de calidad deberia
ser compatible con otros planes asociados que pudieran ser preparados.
Entre los beneficios de establecer un plan de calidad estan el incremento
de confianza en que los requisitos seran cumplidos, un mayor
aseguramiento de que los procesos estan en control y la motivacion que
esto puede dar a aquellos involucrados. También puede permitir conocer
mejor las oportunidades de mejora.
Los requisitos de la norma 1SO 10005 *“Sistemas de gestion de calidad,
Directrices para los planes de calidad" hacen referencia a:
. Desarrollo de un plan de calidad. Implica la identiticacion de las
necesidades de un plan de calidad; especifica los elementos de
entrada de un plan de calidad, el alcance de un plan de calidad asi

como las pautas a seguir para la preparacion del plan de calidad.
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. Contenido del plan de calidad. A partir de los requisitos para el
desarrollo de un plan de calidad, los requisitos tienen en cuenta los
Objetivos de calidad, las Responsabilidades de la direccion el
Control de documentos y datos, Control de registros, Recursos, el
control de la Propiedad del cliente, etc.

. Revision, aceptacion, implementacion y revision del plan de
calidad. Los requisitos de la ISO 10005 tienen en cuenta la
Revision y aceptacion del plan de calidad, la Implementacion del
plan de calidad, la Revision del plan de calidad y Ila

Retroalimentacion y mejora del plan de calidad segun [SO 10005.

2.3.5.5 ANSI

El Instituto Nacional Estadounidense de Estandares (ANSI, por sus siglas
en inglés: American National Standards Institute) es una organizacion sin
animo de lucro que supervisa el desarrollo de estandares para productos,
servicios, procesos y sistemas en los Estados Unidos. ANSI es miembro
de la Organizacion Internacional para la Estandarizacion (1SO) y de la
Comision Electrotécnica Internacional (International Electrotechnical
Commission, IEC). Esta organizacion aprueba estandares que se obtienen
como fruto del desarrollo de tentativas de estandares por parte de otras
organizaciones, agencias gubernamentales, compainias y otras entidades.
Estos estandares aseguran que las caracteristicas y las prestaciones de los

productos son consistentes, es decir, que la gente use dichos productos en

los mismos términos y que esta categoria de productos se vea atectada
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por las mismas pruebas de validez y calidad La organizacion también
coordina estandares del pais estadounidense con estandares
internacionales, de tal modo que los productos de dicho pais puedan
usarse en todo el mundo.

ANSI acredita a organizaciones que realizan certificaciones de productos
o de personal de acuerdo con los requisitos definidos en los estandares
internacionales. Los programas de acreditacion ANSI se rigen de acuerdo
a directrices internacionales en cuanto a la verificacion gubernamental y
a la revision de las validaciones.

Su historia se da en 1918, donde cinco sociedades dedicadas al mundo de
la ingenieria y tres agencias gubernamentales fundaron el Comite
Estadounidense de Estandares para la Ingenieria (en inglés AESC:
American Engineering Standards Committee). Este comité se convirtio
en el afio 1928 en la Asociacion de Estandares Estadounidense (en ingles
ASA: American Standards Association). En 1966, ASA sufrid una
reorganizacion para convertirse en el Instituto de Estandares de los
Estados Unidos de América (en inglés USASI: the United States of
America Standards Institute). El nombre ANSI tal cual lo conocemos

actualmente fue adoptado en 1969.

2.3.5.6 ASME
El ASME es una sociedad que promueve las técnicas y ciencias
relacionadas con la ingenieria y la construccion mecanica con tines

cientificos.
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ASME es el acronimo de American Society of Mechanical Engineers
(Sociedad Americana de Ingenieros Mecanicos). Es una asociacion de
profesionales, que ha generado un codigo de disefio, construccion,
inspeccion y pruebas para equipos, entre otros, calderas y recipientes
sujetos a presion. Este codigo tiene aceptacion mundial y es usado en
todo el mundo. Hasta el 2006, ASME tenia 120.000 miembros.

ASME internacional fue fundado en 1880 por los ingenieros mecanicos
Alexander Lyman Holley (1832-1882), Rossiter Worthington (1817-
1880), y Edison (1832-1916). Muchos grupos intentaban crear
organizaciones de derecho profesional especializado. En los Estados
Unidos, la sociedad americana de ingenieros civiles habia sido activa
desde 1852, y habian organizado al instituto americano de los ingenieros
de explotacion minera en 1871.

ASME formo sus actividades de la investigacion en 1909, en areas tales
como tablas del vapor, las caracteristicas de gases, las caracteristicas de
metales, el efecto de la temperatura en la fuerza de materiales, metros
fluidos, coeficientes del orificio, etc.

Desde su inicio, ASME ha conducido en el desarrollo de estandares
técnicos, de comenzar con el hilo de rosca del tornillo y ahora de
numerar mas de 600. A partir la 1870 a 1910, por lo menos 10.000
explosiones de la caldera en Norteamérica fueron registradas. Por 1910 la
tarifa salto a 1.300 a 1400 al ano. Algunos eran los accidentes
espectaculares que despertaron la accion remediadora, formaron a un

comité del codigo de la caldera en 1911 que condujo al codigo de la
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caldera que era publicado en 1914-15 y mas adelante incorporados en
leyes de la mayoria de los estados de los E.E.U.U. y de los territorios y
de las provincias canadienses.

Antes de 1930, cincuenta afios después de que ASME fue fundado, la
sociedad habia crecido a 20.000 miembros, aunque su influencia en
trabajadores americanos fue lejos. La precision del trabajo a maquina,
produccion en masa, y transporte comercial abrio la nacion y entonces el
mundo en la empresa americana. La estructura de hoy de divisiones
técnicas fue establecida en 1920, cuando ocho fueron fundados: Espacio
aéreo, combustibles, gerencia, ingenieria de los materiales, de la
direccion de materiales, energia, ingenieria de produccion, y transporte
del carril. La adicion mas reciente es la division de los sistemas del
almacenaje y de proceso de informacion (junio de 1996).

Hoy, ASME es una sociedad mundial de ingenieros industriales y de

fabricaciones.

2.3.5.7 ASTM

El ASTM INTERNATIONAL es una sociedad cuyo objetivo es la
elaboracion de estandares sobre las caracteristicas y funcionamiento de
diversos materiales, productos, otros estandares y servicios, desarrollar y
publicar informacion para promover la comprension y el avance de la
tecnologia y asegurar la calidad y la seguridad de los productos y los

SE€rviCios.



Fue fundado el 16 de mayo de 1898, como American Section of the
International Association for Testing Materials por iniciativa de Charles
Benjamin Dudley, entonces responsable del (diriamos hoy) Control
Calidad de Pennsylvanya Railroad, quien tuvo la iniciativa de hacer que
los hasta entonces rivales ferrocarriles y las fundiciones de acero
coordinaran sus controles de calidad.

En 1902, la seccion americana se constituye como organizacion
autonoma con el nombre de: American Society for Testing Materials, que
se volvera universalmente conocida en el mundo técnico como ASTM. El
campo de accion de la ASTM se fue ampliando en el tiempo, pasando a
tratar no solo de los materiales ferroviarios, sino todos los tipos de
materiales, abarcando un espectro muy amplio, comprendiendo los
revestimientos y los mismos procesos de tratamiento.

El desarrollo de la normalizacion en los anos 1923 al 1930 llevo a un
gran desarrollo de la ASTM (de la cual por ejemplo Henry Ford tue
miembro). El campo de aplicacion se amplio, y en el curso de la segunda
guerra mundial la ASTM tuvo un rol importante en la definicion de los
materiales, consiguiendo conciliar las dificultades bélicas con la
exigencias de calidad de la produccion en masa. Era por lo tanto natural
un cierto reconocimiento de esta expansion y en 1961 ASTM fue
redefinida como American Society for Testing and Materials, habiendo
sido ampliado también su objetivo. A partir de ese momento la cobertura
de la ASTM, ademas de cubrir los tradicionales materiales de

construccion, paso a ocuparse de los materiales y equipos mas variados,
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como las muestras metalograficas, cascos para motociclistas, equipos
deportivos, etc.

En el 2001 la ASTM asume su nombre actual: ASTM International
como testimonio del interés supranacional que actualmente han
alcanzado las técnicas de normalizacion.

La ASTM esta entre los mayores contribuyentes técnicos del I1SO, vy
mantiene un solido liderazgo en la definicion de los materiales y métodos
de prueba en casi todas las industrias, con un casi monopolio en las
industrias petrolera y petroquimica.

En la actualidad estas normas son utilizadas y aceptadas mundialmente y
abarcan areas tales como metales, pinturas, plasticos, textiles, petroleo,
construccion, energia, el medio ambiente, productos para consumidores,

dispositivos y servicios medicos y productos electronicos.

2.3.5.8 AWS

La Sociedad Americana de Soldadura ofrece mas de 200 normas de
soldadura que se utilizan en todo el mundo en incontables industrias. Las
normas de la AWS son seguras y obligatorias debido a que son creadas
por comités de profesionales de la soldadura voluntarios bajo la autoridad
de la American National Standards Institute o Instituto Nacional de
Normalizacion Estadounidense (ANSI, por sus siglas en inglés).

El resultado ha sido una amplia biblioteca de normas que se ha probado

que proveen resultados de alta calidad con requisitos que tienen sentido

en el mundo real.
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Un ejemplo es la AWS DI1.1, Structural Welding Code — Steel (Codigo
de Soldadura Estructural — Acero). Publicado originalmente en 1928 y
revisado a través de 22 ediciones. Ciudades enteras de rascacielos han
sido soldadas e inspeccionadas de acuerdo a este codigo.

Para la fabricacion y otras industrias, se reconocen y favorecen
ampliamente otras normas de la AWS para enfatizar un alto control de la
calidad sin detrimento de la productividad.

Ademas de la soldadura, las normas de AWS cubren otros procesos tales
como el corte, la soldadura fuerte, los plasticos, el revestimiento y el
rociado térmico.

Mas alla de las normas, la AWS también publica libros de referencia
como los Welding Handbooks y otras numerosas publicaciones

relacionadas con procesos, aplicaciones y operaciones.

2.3.5.9 SSPC

La norma de mayor utilizacion en toda América Latina es la SSPC (Steel
Structures Painting Council, Pittsburgh USA) que esta enfocada en la
proteccion y preservacion del concreto, acero y otras estructuras y
superficies industriales y marinas a traveés del uso de recubrimientos
industriales de alto desempeno, ademas es una fuente de informacion
primaria sobre preparacion superficial, seleccion de sistemas de
proteccion superficial, aplicacion de recubrimientos, regulaciones
ambientales y topicos sobre salud y seguridad que intervienen en la

industria de proteccion superticial.
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En el acero se define seis grados de corrosion (A, B, C, D, E, F), los que
son determinados mediante comparaciones con fotografias equivalentes

conforme se muestra en la Fig. 2.10.

Fig. 2.10 Fotografias con diferentes condiciones de corrosion
Partiendo de esto, se definen distintos grados de preparacion de
superficies normalizados por varias asociaciones internacionales, que
definen los procedimientos y la terminacion o grado de limpieza a
alcanzar. Las principales normas de preparacion de superficies se

muestran en el Tabla 2.3.

DE LIMPIEZA

o
Tabla 2.3 Principales normas de Preparacion de superticie
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Los mas utilizados en el Peru son:

. Grado SSPC-SP2 Limpieza con herramienta Manual

. Grado SSPC-SP3 Limpieza manual motriz

. Grado SSPC-SPS Granallado / Arenado a metal blanco
. Grado SSPC-SP6 Granallado / Arenado Comercial

. Grado SSPC-SP7 Granallado / Arenado Rapido

. Grado SSPC-SP10 Granallado / Arenado cercano a metal blanco

. Limpieza con herramienta Manual SSPC-SP2

Remover escamas sueltas, herrumbre y pintura desprendida por
medio de cepillado, lijado, raspado y desbastado manual o con
herramientas manuales de impacto. No se pretende remover todas
las escamas, herrumbre y pintura con este proceso, sino solamente
las que estén sueltas y cualquier otra materia extrana perjudicial
presente.

. Limpieza manual motriz SSPC-SP3

Remocion de escamas, herrumbre y pinturas sueltas o mal
adheridas con cepillos de alambre mecanicos, herramientas de
impacto, esmeriladoras mecanicas o una combinacion de estos
métodos. Al término de la limpieza la superficie debe presentarse
rugosa y con un claro brillo metalico. Se debe cuidar de no bruiiir
la superficie metalica para lograr una buena adherencia de la

pintura a la base.
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Granallado/Arenado a Metal Blanco SSPC-SP5S

Método utilizado donde las condiciones son extremadamente
severas, con contaminantes acidos, sales en solucion, inmersion
permanente en liquidos quimicamente agresivos, elementos
enterrados, etc.

Se debe obtener una superficie de color metalico gris-blanco
uniforme y ligeramente aspera, para formar una buena superficie de
anclaje para revestimientos. La superficie vista sin amplificacion
debe aparecer libre de todo aceite, grasa, suciedad, escamas de
oxido y de laminacion, herrumbre, productos de corrosion, pinturas
o otras materias extrafas.

Granallado/Arenado Comercial SSPC-SP6

Estandar un poco menos exigente que el anterior, ya que admite
mayor contaminacion. Generalmente se especifica en aquellas
zonas muy poco solicitadas, sin ambientes corrosivos. La superficie
debe verse libre de aceite, grasa, polvo, oxido y los restos de capa
de laminacion no deben superar al 33% de la superficie en cada
pulgada cuadrada de la misma. Los restos deben verse so6lo como
de distinta coloracion.

Granallado/Arenado Rapido SSPC-SP7

Es utilizado solo en los casos de condiciones muy poco severas y
presentara areas de probables fallas. La superficie debe verse libre
de aceite, grasa, polvo, capa suelta de laminacion, oxido suelto vy

capas de pintura desprendidas, pero conserva la capa de laminacion
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donde esta firmemente adherida. Estas partes no deben
desprenderse mediante un objeto punzante.

. Granallado/Arenado cercano a metal blanco SSPC-SP10

Es la especificacion mas comunmente utilizada. Reune las
caracteristicas de buena preparacion y rapidez en el trabajo. Se lo
utiliza para condiciones regulares a severas.

La superficie debe verse libre de aceite, grasa, polvo, oxido, capa
de laminacion, restos de pintura y otros materiales extrafios. Se
admite hasta un 5% de restos que pueden aparecer solo como

distinta coloracion en cada pulgada cuadrada de la superficie.

2.4 Sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo (SGSST)

2.4.1 Definicion

Es la administracion de la prevencion, eliminacion y/o control de los peligros
que puedan ocasionar riesgos a la seguridad y salud en el trabajo.

Se hace a través de Procedimientos, Registros, Reglamento Interno de
Seguridad, Planes de emergencia, etc. Que son liderados por la Direccion de la

Empresa.

2.4.2 Contenido
El SGSST esta caracterizado por contener siempre la metodologia de Deming
(PHVA), Planificar, desarrollar o hacer, verificar y actuar. Para tal efecto debe

de haber como principio fundamental un:
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* Liderazgo.- El compromiso de la Direccion con el desarrollo del Sistema e
involucrando al logro de los objetivos a todo el personal de la Compania. Eso
se debe ver reflejado en el enunciado de una Politica de Seguridad.

* Organizacion.- El empleador delegara las funciones y autoridad necesaria
para el desarrollo, aplicacion y resultados del Sistema de Gestion a un
determinado personal, si es para empresas mayores de 25 trabajadores a traves
de la formacion del Comité de Seguridad y si es menos a un Supervisor. Ellos
seran los responsables de dar cuenta de sus acciones al empleador y

autoridades.

2.4.2.1 Planeaciéon

Debe de partir por hacer un diagnostico inicial de identificacion de
peligros de la Compaiiia, en sus instalaciones o fuera de ella si fuese
necesario. Luego hacer una evaluacion de los riesgos, crear un mapa de
riesgos. Luego trazar los objetivos para eliminar los peligros o reducirlos

y para esto se debe de crear un programa periodico de trabajo.

2.4.2.2 Implementacion o Desarrollo del Plan o Programa

. Cumplimiento de metas. A través de plazos y responsables para ir
eliminando o controlando los peligros existentes.
. Capacitacion. Se le debe de instruir al Personal, sobre los peligros

identificados y las medidas de proteccion asumidas.
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. Documentacion. Todos los procesos deben estar escritos bajo un
Procedimiento de trabajo asi como también evidenciar que también
se hizo a través de los Registros de Trabajo.

. Comunicacion. El Personal debe estar informado en todo momento
de las nuevas medidas de seguridad, de campanas de Orden y

Limpieza, etc.

2.4.2.3 Verificar

. Inspecciones Planeadas y/o Auditorias. Se debe desarrollar en los
procesos, por areas, para saber que también se e€sta administrando
la Seguridad.

. Declaracion de las no conformidades. Los peligros inminentes o
incidentes encontrados, deben ser inmediatamente resueltos a
traveés de las medidas correctivas.

. Investigacion de accidentes. Se debe de hacer un analisis
exhaustivo de las causas a fin de evitar que estas vuelvan a ocurrir

tomando las medidas correctivas.

2.4.2.4 Actuar

Revision por la Gerencia, se generan nuevos objetivos creando la mejora

continua.
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CA!’iTULO I
3. ORGANIZACION EN LA FABRICACION Y
MONTAJE DE ESTRUCTURAS METALICAS

3.1 Organizacion

CERTYV S.A.C. es una empresa nueva en el rubro metalmecanico que cuenta ya con
experiencias de trabajos (Fig. 3.1 y Fig. 3.2) pero que carecen de un Plan de Calidad
con la cual su organizacion pueda transmitir confianza a sus clientes y afirmar su

compromiso con la calidad dando el respaldo necesario a sus productos y/o servicios.

S|

Fig.3.1 Fabricacion e Instalacion de un Porton en San Juan de Lurigancho
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Fig.3.2 Repase de Pintura base de una estructura para publicidad

3.1.1 Estructura Organizacional

A continuacion, en el Diagrama 3.1 muestro la estructura de la organizacion

vigente:

GERENTE GENERAL
CERTV S.A.C.

e
GERENTE DE PRODUCCION GERENTE DE ADMIN. Y
CERTV S.AC. FINANZAS - CERTV S.A.C.

-
,

| l 1

i /7 - A
(,oortlllclmdor Coordinador Supervision Camaifiimisr
de de Coordinador dto afliraEs
> > et T e almacén
ll rcsupuc.flo, Fabricacion FFabricacion de compra
ngde.me:ind y y Montaje y Montaje
1s¢fio
. \ /

Diagrama 3.1 Organigrama CERTV S.A C.
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3.1.2 Mision

Mejorar continuamente para cumplir proyectos que satisfagan las necesidades
de nuestros clientes respetando siempre los estandares de calidad, seguridad y
proteccion del medio ambiente, con una constante vocacion de servicio al
cliente, creando trabajo para nuestro pais y cumpliendo los compromisos que

asumimos, sobre la base de la seriedad y la eficiencia.

3.1.3 Vision

Ser reconocidos en el sector de Telecomunicaciones y Metalmecanico de
nuestro pais como una empresa lider con capacidad, competitividad, solidez y
confianza, ejecutando proyectos para contribuir al éxito de sus clientes, asi

como al desarrollo de nuestro Peru y Latinoamérica.

3.2 Diagrama de flujo del proceso de produccion

El diagrama de flujo tipico del proceso de Fabricacion y Montaje de una estructura
metalica en la empresa CERTV S.A.C. comienza con la recepcion de la materia
prima y termina con la inspeccion y entrega de la estructura metalica, cabe indicar
que las inspecciones realizadas son solo visuales no existiendo meétodo, normas
establecidas, documentos o registro para estos procesos. A continuacion muestro el

diagrama de flujo del proceso de produccion (Ver Diagrama 3.1):
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Diagrama de Flujo del Proceso de Produccion

Se recepciona la Materia Prima sin certificacion

Se traslada la materia prima al taller de fabricacion

Se fabrica la estructura metalica segun planos de Ingenieria

Inspeccion visual de la estructura metalica fabricada

Se traslada la estructura metilica para acabados y pinturas

Proceso de limpicza de oxido, Pintura y Acabado

inspecciona visual del acabado para la liberacion a montaje

Se traslada a la obra

Inspeccion visual y recepcion de la estructura metilica

Se prepara para ¢l montaje de la estructura metilica

Se traslada al sitio de montaje

Se inspecciona el sitio donde se va a montar la estructura metilica

Operacion de montaje

Inspeccion de entrega y pruebas de la estructura met:lica

Diagrama 3.2 Diagrama de Flujo del Proceso de Produccion
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3.3 Sintomas del proceso de Produccion

En el poco tiempo que CERTV S A.C. viene trabajando se han presentado los

siguientes sintomas en el proceso de produccion de sus diferentes proyectos:

. Sintoma 1. Se ha tenido desviacion de los requisitos, donde el personal tanto
en taller como en campo se acostumbra a que se le indique se “tiene que ser
asi”

. Sintoma 2. Otro caso es la repeticion o rectificacion de trabajos para satisfacer
a los clientes, esto debido a que el producto ha requerido algun ajuste
producido generalmente porque los trabajadores crean sus propios estandares
de realizacion.

. Sintoma 3. Por desconocimiento del precio del incumplimiento no nos
percatamos del incremento de los costos por deficiencias. Lo sorprendente de
todas estas labores de reparacion, reconstruccion, rectificacion, u otras, es que
los responsables involucrados no se dan cuenta de lo que han causado en
materia de gastos por hacer las cosas mal y por ende, en repetirlas o
enmendarlas.

. Sintoma 4. Muchas veces se encuentra negacion de los responsables de
desviaciones en los procesos, no percatandose de que el principal obstaculo

para lograr la calidad es la terquedad de ellos mismos en no reconocer que son

la causa del incumplimiento.
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CAPITULO IV ’
4. PROBLEMATICA EN LA FABRICACION Y
MONTAJE DE ESTRUCTURAS METALICAS

4.1 Problematica

En la actualidad la tendencia mundial en la fabricacion y montaje de estructuras
metalicas se manifiesta indudablemente en la globalizacion, proceso que obliga a las
empresas a integrarse a los mercados financieros mundiales, sin embargo, pocas
empresas peruanas vienen demostrando ser suficientemente efectivas para
enfrentarse a organizaciones de primer nivel. En Octubre del 2012 el Instituto
Nacional de Defensa de la Competencia y de la Proteccion de la Propiedad
Intelectual (Indecopi) senaldo que el Peru es uno de los paises de la region con el
menor numero de empresas certificadas en gestion de aseguramiento de la calidad
bajo la norma ISO 9001 con alrededor de 1.000 empresas, solo Bolivia esta por
debajo de nosotros, sin embargo Chile tiene 4000.

Los paises que mas certificaciones tienen en proporcion a su tamano son Colombia,
Chile y Brasil. A nivel mundial Italia es el pais con mas certificados.

El ultimo informe publicado por ISO nos indica que Latinoamérica fue una de las
regiones que mas crecio en numero de empresas certificadas (Ver la Fig. 4.1, donde

el reporte de datos es hasta diciembre del 2011).
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Fig. 4.1 Numero de Certificaciones ISO 9001 por pais-Latinoameérica

Esta problematica tiene su origen en:

° La falta de cultura y disciplina de la calidad, por lo que se ha atrasado su
evolucion y mejora.

. La alta direccion de muchas empresas no cuenta con la vision necesaria para
crecer y expandirse, para afrontar a la globalizacion, motivo por el cual los
gerentes del sector empresarial, especialmente las de medianas y pequenas
empresas no han evaluado, u otros creyendo que es costoso y que eleva sus
presupuestos que le impediran ganar economicamente en la ejecucion de un
trabajo, sin embargo es rentable a largo plazo, ya que muchas empresas
competitivas lo han demostrado como Toyota en Japon quienes invierten
grandes sumas de dinero en la investigacion y desarrollo en temas de la

calidad.



54

4.1.1 Consecuencias de la falta de un plan de calidad

CERTV S.A.C. en particular como gestion de la calidad, viene realizando
inspecciones visuales sin registro alguno, adicionandose los problemas entre
sus areas que buscan la independencia en sus trabajos, asimismo no cuenta con
una documentacion donde se identifiquen los procesos, procedimientos y
recursos asociados que deben aplicarse, por quién y cuando asegurando el
incumplimiento de los requisitos del producto e insatisfaccion del cliente,
asimismo, impidiendo utilizar estos detalles para una ejecucion y mejora de
proyectos similares. El Diagrama 4.1 ilustra esta situacion con un diagrama de

Causa-Efecto (ISHIKAWA).
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Diagrama 4.1 Diagrama Causa Efecto (Fuente: Elaboracion propia)
Para poder presentar a CERTV S.A.C como una empresa competitiva se exige
un cambio de mentalidad centrada en la maximizacion de la calidad; y asi

conseguir el reconocimiento que necesita por lo cual debe disefar nuevas
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estrategias y mejorar sus servicios para captar y aumentar nuevos clientes. Es
esta una de las razones por las cuales actualmente el area de la calidad esta
siendo cada vez mas valorada en las corporaciones con vision a una
satisfaccion continua al cliente, no obstante, el de no considerar este aspecto
como un area vital para el cumplimiento de los requisitos repercute en costos
de tiempo y dinero, no sirviendo de nada crear un buen requerimiento reflejo
de las necesidades del cliente sino se tiene un Plan de Calidad que permita el
desarrollo del mismo de manera eficiente y efectiva, identificando los procesos
de las areas involucradas para realizar los proyectos, productos y/o servicios
cumpliendo adecuadamente con lo solicitado por el cliente de manera
organizada tal como indica el PMBOK (2008) *“Planificar la calidad es el
proceso por el cual se identifican los requisitos de calidad y/o normas para el
proyecto y el producto, documentando la manera en que el proyecto demostrara
el cumplimiento con los mismos” (pag. 192). Asimismo, dicho plan debe
encontrarse fundamentado en metodologias, que para nuestro objetivo es la
norma 1SO 10005:2005 “Sistema de Gestion de la Calidad — Directrices para
los planes de la Calidad”.

A continuacion muestro algunas fallas que pudieron evitarse teniendo y

cumpliendo un plan de calidad:

4.1.1.1 Dimensional

Se muestra la Figura 4.2, una baranda que no cubre el espacio entre

muros, falla ocasionada por un mal dimensionamiento en el disefo y/o
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falta de control dimensional en la fabricacion sobre los planos de

construccion.

Fig. 4.2 Problema de dimensionamiento en baranda

4.1.1.2 Diseiio y Soldadura
En la figura 4.3 muestro una viga de seccion triangular con las siguientes

observaciones:

Fig. 4.3 Disefio de Viga de seccion triangular
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El cordon inferior es suspendido antes de llegar al apoyo. Debe
llegar hasta el apoyo en una sola barra continua; se la dobla antes
del apoyo y debe ser soldada a la plancha del apoyo. Esta barra
trabaja a Traccion, fuerzas que estiran la barra, y si no la sujetamos

al apoyo ;Donde tendra su anclaje?

Fig. 4.4 Soldadura de seccion triangular

En la figura 4.4, los nudos de soldadura de distintas caras no deben
coincidir en un mismo punto. Las diagonales deben soldarse en el
centro de las barras longitudinales, porque si se las desplaza hacia
los costados ya no trabajan la seccion de hierro calculada, pues solo
trabaja una parte de €l, ademas pueden resbalarse rompiendo con
gran facilidad la soldadura.

Los puntos de soldadura realizados son inutiles. Actuan como "un
pegamento"”, en realidad no es una soldadura, sino dos hierros
"pegados" muy deébilmente mediante el material aportado por los

electrodos. La soldadura debe vincular a todos los elementos en
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una sola cosa. La soldadura debe fusionar los elementos a unir,
"transformandolos en uno solo". El material de aporte "colabora",

pero "no reemplaza" a los hierros.

4.1.1.3 Corrosion y Acabados

Las estructuras metalicas deben ser tratadas para evitar la corrosion con
pinturas anti oxidos inmediatamente después de ser fabricadas,
verificando que estén todos los hierros perfectamente limpios, revisando
todos los puntos de soldaduras y descascararlos antes de pintar. Lo que

no se limpia al inicio queda para siempre (Ver figura 4.5).

Fig. 4.5 Estructura Corroida

4.1.2 Falta de indicadores de Calidad
No existen indicadores de calidad que son herramientas de medicion
que nos permiten ir haciendo el seguimiento de la calidad que se

esta ofreciendo al cliente, asi como las desviaciones que se puedan
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producir en cada uno de los proyectos, no permitiendo tomar
medidas preventivas y/o correctivas para asegurar la mejora en el

tiempo.

4.2 Hipotesis

De los objetivos expuestos en los puntos 1.2 y 1.3 del capitulo I este informe, surge

las siguientes hipotesis planteadas para responder respectivamente:

° Si se elabora un Plan de Calidad para la Fabricacion y Montaje de un techo
Parabolico de una Estructura Metalica de 34.00m x 75.00m de un almaceén,
permitira elaborar una estructura de buena calidad.

° Si se mejoran los procesos de la organizacion, se lograra incrementar la

productividad.
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CAPITULO V
5. PLANIFICACION DE LA CALIDAD

En este capitulo desarrollaré la planificacion de la calidad para el presupuesto del
Proyecto al cual denominaremos Pre-Planificacion de la Calidad del Proyecto,
proceso que dara entre sus resultados el Plan de Calidad para la Fabricacion y
Montaje de un techo parabolico de una estructura metalica de 34.00m x 75.00m de
un almacén que sera elaborado bajo los lineamientos de la norma ISO 10005:2005
“Sistemas de Gestion de la Calidad - Directrices para los Planes de la Calidad”
dirigiendo la atencion a su desarrollo y contenido al nivel de Pre-Planificacion para
ser presentado con el presupuesto del proyecto al cliente. Este documento dara la
confianza y garantia del aseguramiento y control de la calidad en el trabajo que
realizara la empresa CERTV S.A.C,, reforzando de esta manera a una decision
beneficiosa que nos permita ganar un nuevo cliente.

De aceptar y aprobar el cliente el presupuesto del Proyecto, el Plan de Calidad sera
revisado por la Direccion del Proyecto para su aceptacion e implementacion
inmediata, después de la firma del acta de constitucion y antes de la ejecucion del
Proyecto, dentro del proceso de Planificacion de la Calidad sefalado de color
amarillo en el Diagrama 5.1, resaltando que esta parte no esta comprendido en el

desarrollo de este informe.
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Sin embargo, cabe resaltar que el Plan de Calidad desde su presentacion con el
presupuesto no solo permite demostrar con documentos a un cliente que una empresa
joven como CERTV S.A.C. esta en la capacidad de realizar los trabajos con el
aseguramiento y control de la calidad acorde a normas internacionales, sino que sera
la guia de como elaborar y presentar los Planes de Calidad para los nuevos proyectos
de la empresa metalmecanica CERTV S.A.C_, lo que le abrira las puertas para captar
y aumentar nuevos clientes

Para comprender donde se inicia y como se elabora el Plan de Calidad para el

Proyecto, presentaré 02 diagramas:

. Diagrama S.1, que nos muestra la Estructura de Descomposicion del Trabajo

(EDT) del Proyecto, que detalla los Grupos de Procesos que seguira el
Proyecto desde el inicio hasta su cierre, de aprobarse la oferta presentada y
generarse la orden de compra por parte del cliente, cabe indicar que este
diagrama esta basado en la Guia de los Fundamentos para la Direccion de
Proyectos (Guia del PMBOK).

En el diagrama se indica de color naranja al Grupo de Procesos de
Planificacion del Proyecto, resaltando de color amarillo a la Gestion de la
Calidad del Proyecto que tiene por su parte la tarea de Planificar la calidad que
da entre sus resultados el Plan de la Calidad del Proyecto, el cual se elaborara
bajo los lineamientos de la norma ISO 10005:2005 “Directrices para los Planes

de la Calidad” explicado en el Diagrama 5.2.
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Diagrama 5.1 EDT del Proyecto, nos muestra los Grupos de Procesos que seguira el

Proyecto de Fabricacion y Montaje de un techo parabolico de una estructura metalica

basado en la Guia del PMBOK.
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5.1 Planificacion de la calidad para el presupuesto del proyecto

La Gestion de la Calidad del Proyecto trata sobre la gestion tanto de la calidad del

proyecto como del producto del proyecto y comprende las siguientes etapas:

o Planificar la calidad, es el proceso por el cual se identifican los requisitos de
calidad y/o normas para el proyecto y el producto, documentando la manera en
que el proyecto demostrara el cumplimiento de los mismos.

° Realizar el aseguramiento de la calidad, es el proceso que consiste en auditar
los requisitos de calidad y los resultados de las medidas de control de calidad,
para asegurar que se utilicen las normas de calidad apropiadas y las
definiciones operacionales.

. Realizar el control de calidad, es el proceso por el que se monitorean y
registran los resultados de la ejecucion de actividades de control de calidad, a

fin de evaluar el desempenio y recomendar cambios necesarios.

Este informe se centra a la planificacion de la calidad para el presupuesto del
proyecto, al cual se ha denominado Pre-Planificacion de la Calidad del Proyecto,
donde identificaremos los requisitos de calidad y/o normas para el proyecto y el
producto, y se documenta la manera en que el proyecto demostrara el cumplimiento
de los mismos (PMBOK, 2008 pag. 446), dando entre sus resultados el Plan de

Calidad.

5.1.1 ldentificacion de los requisitos de calidad en los procesos

S.1.1.1 Proceso de fabricacion

El proceso de fabricacion se dividira en cuatro etapas:
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S.1.1.1.1 Planos de fabricacion

El cliente nos entrega los planos de su Proyecto aprobados para
construccion. La empresa CERTV S.A.C. no lo ha disefiado pero lo
revisa para verificar la consistencia de la estructura metalica, que
sus detalles y especificaciones estén acordes para poder realizar el
proyecto con éxito. Asimismo, sobre la base de estos planos de
disefio se determinan los metrados de materiales, las conexiones
empernadas y de soldadura, las dimensiones de los elementos de la
estructura y su respectiva codificacion.

Asimismo, de los planos de fabricacion se considerara que:

. Por las dimensiones de las armaduras de estructura metalica
del Proyecto, la fabricacion se realizara en Obra con la
aprobacion previa otorgada por el cliente al solicitar el
presupuesto, asimismo, antes de iniciar la fabricacion
evaluaremos el local con la finalidad de asegurar se tenga las
instalaciones mas completas y adecuadas posibles, que
permitan la comoda y facil aplicacion de los procesos y con
esto garantizar la excelencia en la mano de obra y la mayor
confianza en el proceso.

. Por otro lado aplicaremos normas y especificaciones que son
el resultado de estudios, pruebas y experiencias a nivel
internacional, manejados por instituciones cientificas, que

permiten con la observacion, registro y seguimiento se logren
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optimos resultados y practicamente garantizar la ausencia de

fallas en estos procesos.

S.1.1.1.2 Compra vy recepcion de materiales

Todos los materiales basicos y los materiales consumibles deben

estar acompanados de sus respectivos certiticados de calidad.

S.1.1.1.3 Cronograma de fabricacion

La programacion de los trabajos se hara en funcion al tiempo
previsto en el Diagrama 6.1 que detalla el Diagrama de Gantt del
proyecto. Con esto determinamos las cuadrillas, las maquinas y

herramientas necesarias para su cumplimiento.

S.1.1.1.4 Recursos necesarios para la fabricacion

. Materiales basicos y materiales consumibles acompanados de

sus respectivos certificados de calidad.

. Mano de obra: para la fabricacion se realizara con una
cuidadosa seleccion de personal que sera caliticado para cada
uno de los pasos de fabricacion (armadores, soldadores
homologados 3G, pintor y operadores de montacargas; todos
debidamente  certificados a  quienes se  vigilara

constantemente, mediante el programa de control de calidad
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que se proporcionara con el Plan de Calidad, en especial a los
soldadores quienes seran homologados 3g.

. Los procesos de fabricacion se ejecutaran con equipos
certificados, maquinas y herramientas con inspecciones
diarias y del mes respectivamente, la cuales seran adecuados
para cada proceso, CERTV S.A.C esta gestionando para usar
tecnologia moderna, la cual ha desarrollado maquinas vy
equipos para corte, enderezado, rolado o soldadura, que
permiten garantizar que el adecuado uso de estos equipos de
como resultado un producto de muy alta calidad con apego a

las normas.

. Servicios externos con aplicacion de un plan de calidad.

Por lo descrito, contando con un disefio racional, material y consumible
de alta calidad, con los procesos de fabricacion controlados con apego a
las normas y de una mano de obra calificada, tendremos como resultado

una estructura de alta confiabilidad.
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5.1.1.1.5 Diagrama de flujo de la fabricacion
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Diagrama 5.3 Diagrama de Flujo del Proceso de Fabricacion de la Estructura
Metalica del Techo Parabolico

5.1.1.1.6 Plan de inspeccion y ensayos en la fabricacion

De lo descrito, establecemos los puntos de inspeccion para los
controles de calidad que van en paralelo con las tabricaciones.

Estos se evidenciaran con los registros debidamente llenados y son
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presentados para el Aseguramiento de la Calidad. En el Cuadro 5.1
se muestra el Plan de Inspeccion a realizarse durante el proceso de
fabricacion. Los formatos para estos Registros de Calidad se

adjuntan en el item 8 del Apéndice.

IT REGISTROS FORMATO DE INSPECCION
Certificado dc Matcriales

1 Recepceion de Materiales
CERTV-PC-RM-RE-001

2 Control Dimensional y Pre montaje: | CERTV-PC-DI-RE-002

3 Procedimiento de Soldadura CERTV-PC-DS-RE-003

4 Calificacion de Soldadores: Certificados de Homologacion 3g

5 Inspeccion Visual de Soldadura CERTV-PC-IVS-RE-03.1

6 Control de Pintura CERTV-PC-PS-RE-04

7 Control de no Conformidades CERTV-PC-NC-RE-10

Cuadro 5.1 Registros para el control de las fabricaciones

5.1.1.2 Proceso de montaje

El proceso de montaje se dividira en cuatro etapas:

S.1.1.2.1 Planos de montaje

Los planos de montaje seran realizados por CERTV S.AC. y no
son dibujos detallados sino simples diagramas que se desarrollan a
partir de los planos aprobados para construccion entregados por el
cliente en su ultima revision. Son aquellos planos donde cada
elemento de la estructura metalica va codificado y que muestran su

posicion en la estructura en sus vistas de planta y elevaciones
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haciendo que el montaje de la estructura metalica se lleve a cabo en

una secuencia apropiada.

Asimismo, de los planos de montaje se considerara que:

. El montaje es parte muy importante en el resultado de planear
una obra con estructura metalica. La estructura metalica esta
compuesta por elementos totalmente prefabricados, por lo
tanto el proceso de montaje consiste en el acomodo ordenado,
y previsto en la fabricacion de estos elementos y que dan
como resultado el conjunto estructural del techo parabolico
proyectado. Para el inicio del montaje, se utilizara las
estructuras o piezas prefabricadas y codificadas de la
estructura metalica fabricada en Obra,

° Un buen “disefio” de las juntas de campo es una solucion
adecuada que da como resultado una facil y confiable
aplicacion de la mano de obra y una junta libre de fallas por
lo que seran sometidas a control de eficiencia con
inspecciones adecuadas y procedimientos normados, que se
inician con la seleccion y calificacion de los operadores,
aprobacion de procedimientos, eleccion de material y pruebas
finales para cada tipo de junta.

. El control de calidad en el montaje realizara la vigilancia en
la geometria de la estructura, en lo que se refiere a topografia,

plomos, ejes, niveles, etc., y a la eficiencia de las juntas.
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o Se debe resaltar que, con un cuidadoso montaje de la
estructura en que, en su primer tramo, se respetaron niveles,
plomos y posicion de ejes, queda practicamente garantizada
la geometria del resto de la estructura del techo Parabolico,
pues es norma de fabricacion, el respeto a estos
condicionamientos.

° Con estos procedimientos y controles que se llevan a cabo en
el montaje de la estructura metalica del Techo Parabolico,
vamos a obtener una estructura cuya geometria se respeto y
las juntas estan resueltas con una gran eficiencia y responden

a las condiciones de diseiio.

5.1.1.2.2 Condiciones del sitio

El proceso de montaje se llevara a cabo en el sitio de la obra e

inmediatamente culminada la fabricacion y las inspecciones

correspondientes de calidad que liberan a la estructura para

montaje. 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 demarcacion del area de trabajo.
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5.1.1.2.3 Cronograma de Montaje

Debemos establecer 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 adecuados y necesarias,
debiendo tomar todas las previsiones para desarrollar si
inconvenientes el tiempo programado. Ver el Diagrama 6.1 que

detalla el Diagrama de Gantt del proyecto.

5.1.1.2.4 Recursos necesarios para el Montaje

° Todos los elementos que conforman la estructura del techo
parabolico del deposito (armadura, viguetas, templadores,
arriostres, tuercas, coberturas).

° 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 grua,
elevadores man lift, etc.). Considerando que la participacion
de la mano de obra en este proceso es importante, se debe
procurar que €sta sea aplicada dando las mayores facilidades
al operario para esperar los mejores resultados.

° Equipos certificados, maquinas y herramientas con

inspecciones diarias y del mes respectivamente.

Consolidado estas cuatro etapas del proceso, determinamos el diagrama

de flujo del montaje en el diagrama 5 4.
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Diagrama 5.4 Diagrama de Flujo del Proceso de Montaje del Techo Parabdlico
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5.1.1.2.6 Plan de Inspeccion y Ensayos en Montaje

De lo descrito, establecemos los puntos de inspeccion para los
controles de calidad para la confiabilidad en las operaciones de
montaje, es decir para garantizar el Aseguramiento de la Calidad;
se presentara al cliente el Plan y Ensayos del Montaje. En el cuadro
5.2 se muestra el Plan de Inspeccion a realizarse durante el proceso
de montaje. Los formatos para estos registros se adjuntan en el item

8 del Apéndice.

IT PROTOCOLOS FORMATO DE INSPECCION
1 Liberacion para Despacho CERTV-PC- LD - RE-006
2 Nivelacion de Pedestales de Concreto CERTV-PC- TOPO - RE-007
3 Nivelacion de Placas Base de Armaduras | CERTV-PC- TOPO - RE-007
4 Nivelacion de Armaduras CERTV-PC- TOPO - RE-007
S Torque de Pernos CERTV -PC -TP - RE - 008
6 Calificacion de Soldadores: Certificados de Homologacion 3g
7 Inspeccion Visual de Soldadura CERTV-PC-IVS-RE-03.1
8 Control de Pintura CERTV-PC-PS-RE-04
9 Inspeccion de Coberturas CERTV-PC-COB-RE-009

Cuadro 5.2 Registros para el control del Montaje

5.1.2 Normas y Especificaciones técnicas aplicables al proyecto

Las actividades de fabricacion y montaje se realizan en funcion a los Planos de

Cimentacion, Cobertura, Estructura y Planta. Estos planos son emitidos

aprobados por el cliente para construccion y en su ultima revision. Los
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protocolos de calidad se desarrollaran dentro del marco de las siguientes

normas y especificaciones técnicas:

. Guia de los Fundamentos para la direccion del Proyectos

(Guia del PMBOK), Cuarta Edicion.

. Norma ISO 9000:200S, Sistemas de gestion de la calidad —

Fundamentos y vocabulario.

. Norma ISO 10005:2005, Sistemas de gestion de la calidad -

Directrices para los planes de la calidad.

. Instruccion de Acero Estructural (EAE), Capitulo XVIII,
punto 80.1.4, tolerancia en longitudes de componentes
estructurales

. Departamento de Ingenieria American Screw de Chile
S.A., Valores de torques normales sugeridos para elementos
de sujecion industrial.

. Revista de Ciencia Pernos Estructurales de alta
resistencia, Perforaciones de agujeros para pemos de alta

resistencia.

. AWS DI1.1 M-006, Preparacion de cordones de soldadura y

ensayos.

. AWS BI1.11, Guia para la inspeccion visual de soldadura
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AWS A2.4, Simbolos, equipos de soldadura y ensayos no

destructivos.

ANSI Z749.1, Seguridad en soldaduras, cortes y procesos

ancxos.

AWS D 1.4, Reglamento de soldadura estructural acero de

refuerzo.

ASTM A36, Acero estructural de 36 Ksi minimo de limite
elastico y de 58 - 80 Ksi de resistencia a la tension. Norma

técnica del material base. Acero estructural.

ASTM A615, Especificacion Normalizada para Barras de
Acero al Carbono Lisas y Corrugadas para Refuerzo de

Concreto.

ANSIVASME B18.2.1; SAE J429, Materiales de pernos

grado 8

SSPC-SP2, Limpieza con herramienta Manual.

SSPC-PA1, Pintado para taller, campo y mantenimiento

ASTM E3359, Norma para prueba de adherencia.
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S.1.2.1 Datos y valores para el control de calidad
De las normas y especificaciones técnicas extraemos datos y valores aplicables

en el control de calidad para la fabricacion y montaje de la estructura metalica

RECEPCION DE MATERIALES: Verificar cada tipo de material, calidad

del acero, tolerancias del material y usar la inspeccion visual para la revision

del estado del 100% de lo recepcionado.

Referencias:

Tipo de material: Orden de compra ASTM A6 (Ver figura 5.1)

Calidad del acero: Orden de compra, marcacion del acero (stiker, bajo relieve,

etiquetas), certificado de calidad, numero de colada. (Ver figura 5.2)

Fig 5.2, Placa con material ASTM A36 de O/C, certiticado y nro. de colada
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Tolerancias dimensionales: Usar norma ASTM A6 Realizar un muestreo de

revision de dimensiones de los perfiles recepcionados (Ver figura 5.3).

— i

by
L

Sub onges - lh'

Teoe o0

Fig 5.3, Tolerancias para chapas y para perfiles largos

ARMADO: Verificar conformidad con el plano en general, tolerancias, contra

flechas, preparacion de junta.

Referencias:

Conformidad con el plano: Verificar que la pieza, corresponda con el plano

de fabricacion, vistas, tamanos, perfiles, diametros, cortes.

Tolerancias: Las desviaciones de longitud y planeidad (rectitud) para
miembros a compresion, contratlechas no deben superar los valores de la tabla
80.1.4 que especifica la Instruccion de Acero Estructural (EAE). Por ejemplo el
largo de la estructura de nuestro tijeral no se debe desviar de +/- 3 mm y alto

de +/- 2 mm. (Ver tabla 5.1)
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Figura 80.1.4 Desviaciones admitidas para componentes
TIPO DE DESVIACION PARAMETRO DESVIACION ADMITIDA
Longitud. Longitud medida en el O =2 mm
eje cential o en la
esquina de un argular: A=*3mm
l ! ; - longitud £ 10 m A =% 1mMmm
[ - - longitud > 10 m
barra con ambos
extremos acahados para
apoyo de contacto
Planeidad Planeidad en ambos A = max. de:
ejes
L 1000
e 3 mm
Contrallecha Contraflechaa f en el A = max. de
medio de la Ionagitud
medida con el ama L: 1000
; horizontal 8 mm
Parpendiculandad de | Perpendiculandad al eje A = D/300

Tabla S.1, Tabla de tolerancias para miembros estructurales

Juntas de Soldadura: Las juntas soldadas referenciarse a la figura 3.3 del

AWS D 1.1 para juntas de penetracion parcial, para juntas de penetracion
completa ver figura 3.4 en general desde la figura 3.1 hasta la 3.11, las
tolerancias de las juntas soldadas ver numeral 5.22 del AWS D 1.1. (Ver figura

5.4)
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La rugosidad; En los cortes térmicos ver numeral 5.15.4.4 del AWS D 1.1

La tolerancia de elementos armados: Para las desviaciones aceptables ver

523 del AWS D 1.1.

AGUJEROS EN PLANCHA BASE: Aplicaremos los agujeros OVS y LSL

por las necesidades de nuestra estructura. Las especificaciones estan dadas en
la revista de ciencia de Pernos Estructurales de alta resistencia de Christian

Garzon Chalco.

Referencia:

Agujeros estandar (STD): se aumenta 1/16” el diametro nominal del perno,

esto con el fin de brindar una holgura en lo referente a montajes estructurales.

Son los recomendados por AISC para la mayoria de aplicaciones (Ver figura

5.95)
= - d+1/16"
Perno : Agujero STD
— -_— d
Figura 8 Agujero estandar STD

Fig 5.5

Agujeros sobredimensionados (OVS): Proporciona una mayor holgura para

alojar a los pernos de alta resistencia, se aumenta 3/16” al diametro nominal del

perno a alojar. (Ver figura 5.6)



i - d+3/16"
Perno Agujero OVS
= i d
Figura 9 Agujero sobredimensionado OVD

Fig 5.6
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Agujeros de ranura (SSL, LSL): Los agujeros de ranura corta y larga son

aquellos en los que brindan un ajuste en una sola direccion, y dependiendo dela

direccion de la carga la ranura puede ser vertical u horizontal (Ver figura 5.7).

Agujero SSL

- d+1/4" -

Figura 10 Agujero estandar SSL (Short-Slot)

- - d
d+1/16" Agujero LSL d+ 1/1 6"
J 1
- 2.5d -
Figura 11 Agujero estandar LSL (Long-Slot)

Fig 5.7

A continuacion muestro la tabla 5.2 que resumen de dimensiones de agujeros

Tabla 3 Dimensiones de agujeros para pemos”

TABLA J3.3

Dimensiones Nominales de Agujero, plg.

Dimensiones del Agujero

del Agujero A_gujerq Agujero de Ranura ' Agujero de Ranura
| Pemno E_sténdar Sobned.lmensmnado Corta (Apcho X | Larga (Ancho X
| (Diametro) | (Diametro) Longitud) | Longitud)
| 12 9/16 5/8 _9/16 x 11/16 _9/16 x1 1/4
5/8 11/16 13/16 11/16 x 7/8 1116 x1 9/16
| 3/4 13/16 15/16 13/16 x 1 1316 x 1 7/8
] 7/8° 15/16 1 1/16 15/16 x1 1/8 | 15/16 x 2 3/16
1 | 1 1/16 1 1/4 1 116 x1 5/16 | 1 116 x2 172
> 1 1/8 d+1/16 | d+5/16 (d+1/16) x (d+3/8) | (d+1/16) x (2.5 x d)

Tabla 5.2
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SOLDADURA: Verificar variables del procedimiento de soldadura (WPS).

Referencias:

Verificar en el WPS antes y durante la soldadura para: Grupo del material

base, proceso de soldadura, posicion de soldadura y progresion, especificacion
y clasificacion de material de aporte, rango de espesores de material, valor de
corriente, voltaje, velocidad de avance, polaridad, temperatura de pre y post

calentamiento, tipo de junta

Inspeccidon visual de Soldadura: Revisar la norma AWS D 1.1 para el perfil

(ver figura 5.8) e inspeccion de la soldadura y como guia AWS B1.11. Muestro

ejemplos de defectos de soldadura en la figura 5.9.

La convexidad “C"” no excedera de 0,7-S - 0,8 mm

s s s
N
N
(=
Perfiles deseables Perfiles aceptables
Garganta Convextdad Mordedura Solape Cateto Fusison

insuficiente excesiva excesiva insuficiente incompleta
(D) Perfiles no aceptables
f R

El sobreespesor "R
no excedera de 3.2 mum

(E) Perfil aceptable

Convexidad Seccion Mordedura Solape
excesiva insuficlente excesiva

® Perfiles inaceptables

Fig. 5.8
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Fig. 5.9 Defectos visuales de soldadura: Socavacion, sobremonta, crater, fisuras,
inclusion de escoria y porosidad

Tintas penetrantes y/o particulas magnéticas: Estas solo se usan en perfiles

pesados (51 mm o mas) para descartar la presencia de grietas en los cordones

de soldadura (Ver figura 5.10).

Fig. 510
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LIMPIEZA Y PINTURA: Verificar tipo de limpieza, espesor de pintura y

adherencia y acabado.

Referencias:

Tipo de limpieza: La limpieza debe estar especificada en el plano de
fabricacion y debe corresponder a lo requerido contractualmente de otra forma

debe ser limpieza manual solamente (SSPC).

Espesor de pintura: El espesor de pintura lo determinan los documentos

contractuales y estan especificados en los planos de fabricacion, el muestreo se
hace con la norma SSPC. Se hacen cinco medidas, cada medida es el promedio
de tres tomas. Si contractualmente no se especifica espesor la pintura se asume

25 micras (1 mils, Ver figura S.11).

Fig. 511

El muestreo depende del area que se pinte (Ver figura 5.12):
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Figura No 1. Seleccion de areas y puntos de medicién para
estructuras de menos de 27 m2.

Fig. 512
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Elementos de 27 a 90m2, seleccionar tres areas de 9 m2; elementos mayores a

90 m2, seleccionar tantas areas de 90 m2 cono sea necesario (Ver figura 5.13).

—~———— o —_——— V —
i o < iy | [&] o : O
: ! ! | | !
| o | | o n 1 i i
I ! ] I | ]
1 1 | f i !
| | |
o o 1 0 o 24 1
A ' I - i
Aroas pleatonas de 9 m2
Elementos con 27 < area < 90 m2, Seleccionar atdatoriamente tres areas de 9 m2

y reagzar = S madiciongs aleatorias, para cada ared.

Elementos con: area > 80 m2, selecclonar tantas areas de 90 m2 como sea necesario. y en cada area d
90 12, selecconar tgs araas de 9 m2

Arsas de 9 m2

Areas alealoiias de 9 m2

Figura No 2. Seleccién de areas y puntos de medicién para
elementos mayores a 27 m2.

Fig. 513
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Prueba de adherencia: Norma ASTM E3359La limpieza debe estar

especificada en el plano de fabricacion (Ver figuras 5.14).

Fig. 514

ACABADO DE PINTURA: La inspeccion vision resulta de gran valor para

detectar defectos en el acabado como crateres, burbujas, arrugas, descuelgues,
escamas, goteos, velados, escarchados, amarilleos, piel de naranja o agrisado

de poros, entre otros (Ver figuras 5.15).

Referencias: No existe norma para esta verificacion.

La estructura debe estar estéticamente presentable

Fig. 515



TOLERANCIA DE MONTAIJE:

Se debe cumplir el punto 80.2 de

Instruccion de Acero Estructural (EAE), tolerancias de montaje.

AJUSTE DE PERNOS: El Departamento de Ingenieria American Screw de

Chile S_A. indica los Valores de torques normales para elementos de sujecion

industrial (Ver tabla 5.3, valores en libras/pie)
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Tabla 5.3

ACABADO DE COBERTURA: Se utilizara la inspeccion vision para

detectar fallas de instalacion, danos. Distribucion, etc.

Referencias: Especificaciones técnicas del tabricante Fibraforte.
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5.2 Elaboracion del plan de calidad para el presupuesto del proyecto

Se elaborara tomando como base la norma ISO 10005:2005 “Sistemas de Gestion de
la Calidad — directrices para los planes de la calidad” dirigiendo la atencion a su
desarrollo y contenido al nivel de Pre-Planificacion (ver diagrama 5.2) para

presentarlo con el presupuesto del proyecto al cliente

5.2.1 Desarrollo del Plan de Calidad

A continuacion se detallan los elementos que considera la Norma ISO
10005:2005, deben ser considerados para el desarrollo del Plan de la Calidad
para la Fabricacion y Montaje de un techo parabolico de estructura metalica de

34.00m x 75.00m.

5.2.1.1 Se identifica la Necesidad de un Plan de Calidad

La organizacion identifica qué necesidades tiene de plan de calidad,

encontrando las siguientes situaciones:

. cumplir con los requisitos del cliente;

. demostrar, interna y/o externamente, como se cumplira con los
requisitos de la calidad;

. organizar y gestionar actividades para cumplir los requisitos de
calidad y objetivos de la calidad,

. optimizar el uso de recursos para el cumplimiento de los objetivos
de la calidad;

. minimizar el riesgo de no cumplir los requisitos de la calidad;
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y utilizarlos como base para dar seguimiento y evaluar el
cumplimiento de los requisitos para la calidad;
y Por la ausencia de un sistema de la gestion de la calidad

documentado.

5.2.1.2 Entradas para el Plan de Calidad

Habiendo decidido desarrollar el plan de calidad, identificamos las
entradas para la preparacion del plan de calidad:

. los requisitos para el caso especifico,

. los requisitos para el plan de calidad que incluye las

especificaciones del cliente y de la industria;

. la evaluacion de riesgos para el caso especifico,
. los requisitos y disponibilidad de recursos;
. informacion sobre las necesidades de aquellos que tienen el

compromiso de llevar a cabo las actividades cubiertas por el plan

de la calidad;

5.2.1.3 Alcance del Plan de Calidad

La organizacion determina qué sera cubierto por el plan de calidad y qué
esta o sera cubierto por otros documentos para evitarse la duplicacion
innecesaria, en tal sentido, el presente Plan de la Calidad es aplicable a la
Fabricacion y Montaje de un Techo Parabolico de una Estructura
Metalica de 34.00m x 75.00m de un almacén en el Distrito de San Juan

de Lurigancho
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5.2.1.4 Preparacion del Plan de Calidad

5.2.1.4.1 Iniciacién

El responsable de la preparacion del plan de calidad debe ser
claramente identificado. El plan de calidad deberia ser preparado
con la participacion del personal involucrado en el caso especifico,
tanto dentro de la organizacion como, conforme sea apropiado, de
partes externas.

Cuando se prepare un plan de calidad, las actividades de gestion de
la calidad aplicables al caso especifico deberian estar definidas v,

donde sea necesario, documentadas.

5.2.1.4.2 Documentacion del Plan de Calidad

El plan de calidad deberia indicar como van a llevarse a cabo las
actividades requeridas, ya sea directamente o por referencia a los
procedimientos documentados apropiados u otros documentos (por
ejemplo planes de proyecto, instrucciones de trabajo, listas de
verificacion, aplicaciones informaticas). El Plan de calidad es el
documento que especifica cuales procesos, procedimientos y
recursos asociados se aplicaran, por quién y cuando, para cumplir
los requisitos de un proyecto, producto, proceso o contrato
especifico y puede estar incluido como una parte de otro
documento o documentos, por ejemplo, los planes de calidad de
proyectos a menudo estan incluidos en los planes de gestion de

proyectos (Ejemplos la Norma SO 10006, Guia PMBOK).
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5.2.1.4.3 Responsabilidades

Al preparar el plan de calidad, la organizacion deberia acordar y
definir las funciones, responsabilidades y obligaciones respectivas
tanto en el interior de la organizacion como con el cliente, las
autoridades reglamentarias u otras partes interesadas. Quienes
administran el plan de calidad deberian asegurarse de que las
personas a las que hace referencia son conscientes de los objetivos

por el plan de calidad.

5.2.1.4.4 Coherencia y Compatibilidad

El contenido y formato del plan de calidad deberia ser coherente
con el alcance del plan de calidad, los elementos de entrada del
plan y las necesidades de los usuarios previstos. El nivel de detalle
en el plan de calidad deberia ser coherente con cualquier requisito
acordado con el cliente, el método de operacion de la organizacion
y la complejidad de las actividades a ser desempenadas. La
necesidad de compatibilidad con otros planes deberia ser

considerada.

5.2.1.4.5 Presentacion y Estructura

LLa presentacion del plan de calidad puede tener diversas formas,
por ejemplo una simple descripcion textual, una tabla, una matriz

de documentos, un mapa de procesos, un diagrama de flujo de



93

trabajo o un manual. Cualquiera de ella puede presentarse en

formatos electronicos o en papel.

5.2.2 Contenido del Plan de Calidad

Antes de realizar el contenido del Plan de Calidad estableceremos el formato a

utilizar, el cual se ha obtenido de un proceso de revision y seleccion de

diferentes formatos de planes de calidad, en general semejantes que se

encuentran colgados en los diferentes servidores informaticos de internet.
5.2.2.1 Formato

En la siguiente hoja se muestra el formato que se utilizara en el plan de

calidad.
Formato para el Plan de Calidad

CERTV SAC PLAN DE CALIDAD

CONSORCIO EMPRESARIAL REO

TELEFONYCA VAREOADES SAC OBRA
FECHA DE EDICION SUSTITUYE A REVISION HOJA
00/00/00) 00/00/0000) 0 0de0
ELABORO REVISO APROBO O/T
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El Plan de Calidad debe tener como portada una hoja de control, la cual ayudara a
realizar el control de €ste, ya que en esta hoja se indica a quien se le entrego, porque
motivo se le entregd, cuando se le entregd, la fecha de edicion, el numero de
revision y quien autorizo su entrega ademas nos servira para garantizar que solo se
utilice la ultima version del plan de calidad y controlar que solo las personas
autorizadas tengan copia del plan. A continuacion presento la “Hoja de Control™:
Hoja de Control del Plan de Calidad

— <_=___=——=_=T
CERTV SAC PLAN DE CALIDAD

CONSORCIO ELPRESARIAL RED

TELEFONICA VAREEDADES SAC O B RA .

HOJA DE CONTROL

Fecha de Edicion:

Revision

Motivo de la Asignacion:

Fecha de Asignacion:

Autorizacion:

Nombre y Firma

Entrega en el Area:

Copia Controlada Nro.

Personal que recibe copia controlada:

FECHA DE | SUSTITUYE A REVISION HOJA
EDICION _
00/00/00 00/00/0000 0 0de0

ELABORO REVISO APROBO orr

5.2.2.2 Contenido del Plan de Calidad Propuesto

En la siguiente hoja se muestra el contenido del plan de calidad.
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CERTV SAC PLAN DE CALIDAD
consorcio empresariaLRe0 | OBRA FABRICACION Y MONTAJE DE UN TECHO
. TELEFONIKCA VARIEDADES SAC PARABOL]CO DE UNA ESTRUCTURA

METALICA DE 34.00m x 75.00m

PLAN DE CALIDAD PARA LA FABRICACION Y MONTAJE DE
UN TECHO PARABOLICO DE UNA ESTRUCTURA METALICA
DE 34.00m x 75.00m DE UN ALMACEN EN EL DISTRITO DE
SAN JUAN DE LURIGANCHO

Fecha de Edicion:

Revision:

Motivo de la Asignacion:

Fecha de Asignacion:

Autorizacion:

Nombre y Firma

Entrega en el Area:

Copia Controlada Nro.

Personal que recibe copia controlada:

FECHA DE EDICION __ |SUSTITUYE A REVISION HOJA
00/00/0000 00/00/0000 0 0de0
ELABORO REVISO APROBO o/T
ALEJANDRO R. ALCALAT. |
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CERTV SAC PLAN DE CALIDAD
consorcro empresaraL RED | OBRA FABRlCACl()N Y MONTAIJE DE UN TECHO
TELEFQMOANARIEDAREYSAS PARABOLICO DE UNA ESTRUCTURA

METALICA DE 34.00m x 75.00m

INDICE

INTRODUCCION
2. ALCANCE
3 ENTRADAS PARA EL PLAN DE CALIDAD
4. OBJETIVO
5. RESPONSABILIDADES DE LA DIRECCION
5.1 Politica de Calidad
5.2 Organizacion
5.3 Funciones y Responsabilidades
6. CONTROL DE DOCUMENTOS Y DATOS
6.1Control de Documentacion
6.2 Control de Archivo
7. CONTROL DE LOS REGISTROS
8. RECURSOS
8.1. Prevision de Recursos

8.1.1. Recursos Necesarios para la Fabricacion
8.1.2. Recursos Necesarios para el Montaje

8.2 Materiales
8.3 Recursos Humanos
8.4 Infraestructura y Ambiente de Trabajo

8.4.1. Infraestructura en la Fabricacion

FECHA DE EDICION SUSTITUYE A REVISION HOJA |
00/00/0000 00/00/0000 0 0de0
ELABORO REVISO APROBO o't
ALEJANDRO R. ALCALAT.
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CERTV SAC PLAN DE CALIDAD

cowsorcio emeresaruaL re0 | OBRA FABRICACION Y MONTAJE DE UN TECHO
i PARABOLICO DE UNA ESTRUCTURA
METALICA DE 34.00m x 75.00m

8.4.2 Infraestructura en el Montaje

9. REQUISITOS
9.1 Revision de los Requisitos Relacionados con el Producto
10. COMUNICACION CON EL CLIENTE
11. DISENO Y DESARROLLO
11.1 Control de cambios del disefio y desarrollo
12. COMPRAS
12.1 Proceso de Compra
12.2Control de Materiales de Proveedores
13. PRODUCCION Y PRESTACION DEL SERVICIO
13.1. Control de las Operaciones de Produccion y de Servicio
13.2. Control de los Procesos de Fabricacion
13.2.1. Autorizacion para Inicio de Fabricacion
13.2.2. Ejecucion de los Procesos
13.2.2.1. Plan de Inspeccion y Ensayos en Fabricacion
13.2.3. Homologacion de Procedimientos
13.2.4. Calificacion de Personal
13.3 Control de los Procesos de Montaje
13.3.1 Autorizacion para Inicio del Montaje
13.3.2. Ejecucion de Los Procesos.
13.3.2.1 Plan de Puntos de Inspeccion y Ensayos en Montaje
13.3.3. Homologacion de Procedimientos

13.3.4. Calificacion de Personal

FECHA DE EDICION SUSTITUYE A REVISION HOJA
00/00/0000 00/00/0000 0 0de0
ELABORO REVISO APROBO or |
ALEJANDRO R. ALCALAT.
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CERTV SAC

PLAN DE CALIDAD

consorcio empresariaLRed | OBRA

TELEFONICA VARIEDADES SAC

FABRICACION Y MONTAIJE DE UN TECHO
PARABOLICO DE UNA ESTRUCTURA
METALICA DE 34.00m x 75.00m

14. IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD
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INTRODUCCION

El presente Plan de Calidad fue preparado por la Supervision de Fabricacion vy
Montaje de CERTV S.A.C,, siguiendo los lineamientos internacionales establecidos
por la norma internacional ISO 10005:2005 “Sistemas de Gestion de la Calidad —
Directrices para los planes de Calidad” y detine la forma en que Consorcio
Empresarial Red Telefonica Variedades S A.C. (CERTV S A.C.), establecera las
practicas, los medios y la secuencia de actividades ligadas a la calidad, aplicables a la
ejecucion de todos los procesos, segun las normas y especificaciones
correspondientes para el Proyecto de Fabricacion y Montaje de un Techo Parabolico
de Estructura Metalica de 34.00m x 75.00m.

El contenido de estos documentos acerca del desarrollo de los diferentes aspectos de
los procesos, permitira finalmente dar la confiabilidad al Cliente, de que los trabajos
que ejecute CERTV S. A C. seran concordantes con los requisitos de calidad

aplicables a dichos procesos, en la ejecucion del Proyecto.

2. ALCANCE
El presente Plan de Calidad es aplicable para la Fabricacion y Montaje de un
Techo Parabolico de una Estructura Metalica de 34.00m x 75.00m de un

almacen en el Distrito de San Juan de Lurigancho.

3. ENTRADAS PARA EL PLAN DE CALIDAD

Las entradas para la preparacion del plan son:
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Las especificaciones técnicas del cliente,

Son los Planos de Cimentacion (E-01), Cobertura (E-02), Estructuras Metalicas

(E-03) y Planta. Losa de Concreto (E-04) los cuales son emitidos y aprobados

por el cliente para construccion en su ultima revision.

Especificaciones internacionales aplicables,

Guia de los Fundamentos para la direccion del Proyectos (Guia del
PMBOK), Cuarta Edicion.

Norma ISO 9000:2005, Sistemas de gestion de la calidad — Fundamentos
y vocabulario.

Norma ISO 10005:2005, Sistemas de gestion de la calidad - Directrices
para los planes de la calidad.

Instruccion de Acero Estructural (EAE), Capitulo XVIII, punto 80.1.4,
tolerancia en longitudes de componentes estructurales

Departamento de Ingenieria American Screw de Chile S.A., Valores de
torques normales sugeridos para elementos de sujecion industrial.

Revista de Ciencia Pernos Estructurales de alta resistencia, Perforaciones
de agujeros para pernos de alta resistencia.

AWS DI1.1 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.
ANSI Z49.1, Seguridad en soldaduras, cortes y procesos anexos.

AWS D 1.4, Reglamento de soldadura estructural acero de retuerzo.
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. ASTM A36, Acero estructural de 36 Ksi minimo de limite elastico y de
58 - 80 Ksi de resistencia a la tension. Norma técnica del material base.
Acero estructural.

. ASTM AG61S, Especificacion Normalizada para Barras de Acero al
Carbono Lisas y Corrugadas para Refuerzo de Concreto.

. ANSI/ASME B 18.2.1; SAE J429, Materiales de pernos grado 8

. SSPC-SP2, Limpieza con herramienta Manual.

. SSPC-PAI1, Pintado para taller, campo y mantenimiento

. ASTM E3359, Norma para prueba de adherencia.

4. OBJETIVO
Describir y definir los métodos de CERTV S.A.C. para el Aseguramiento y el
Control de la Calidad en la ejecucion de la Fabricacion y Montaje de un Techo
Parabolico de Estructura Metalica de 34.00m x 75.00m de un deposito en
cumplimiento con las normas y especificaciones vigentes.
5. RESPONSABILIDADES DE LA DIRECCION
El Gerente General de CERTV S.A.C., en su calidad de ejecutivo de la mas
alta responsabilidad de la organizacion en cuanto a la direccion de la misma,
sera quien dirija la implantacion del Plan de Calidad para el presente Proyecto.
El Plan describe la manera en que CERTV S.A.C. desarrollara sus actividades
para la ejecucion de los trabajos correspondientes a los procesos que se
desarrollaran en este Proyecto.
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5.1 Politica de Calidad

Es politica de CERTV S.A.C. trabajar con el compromiso de entregar a sus
clientes en el plazo convenido, el producto de calidad que satisfagan
ampliamente sus requisitos y especificaciones técnicas, para lo cual:

. Brinda atencion profesional para la debida identificacion de sus
necesidades.

. Trabaja para el estricto cumplimiento de las normas y especificaciones.

. Mantiene en todo momento sus Objetivos de Liderazgo en el sector
metal-mecanico nacional y de competitividad en el mercado
internacional.

5.2 Organizaciéon

Para el desarrollo del Proyecto, CERTV S A.C. ejecutara los procesos

definidos en el alcance especifico de éste.

Con tal proposito se ha dispuesto de una organizacion precisa y definida, la

cual tendra a su cargo las diferentes funciones y responsabilidades inherentes a

la calidad, con la finalidad de lograr el nivel de calidad previsto por el Cliente.

El personal asignado a cada uno de los procesos esta conformado, entre otros,

por profesionales y técnicos especialistas en dichas areas, operarios calificados,

etc.

CERTV S.A.C. para el presente Proyecto detalla la estructura organica para el

desarrollo de éste, en el Organigrama que se adjunta.

Para la administracion (revisar, moditicar, aceptar e implementacion y

revision) del Plan de Calidad, los responsables del area de Calidad (QA/QC)

llevaran a cabo la gestion de la Calidad y los controles aplicables a las
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actividades de todos los procesos, ademas de organizar la documentacion y
archivo del Dossier final del Proyecto.

CERTYV S.A.C. efectuara los trabajos de Control de la Calidad en concordancia
con el Plan de Calidad establecido.

5.3 Funciones y Responsabilidades

Las funciones y responsabilidades se indican a continuacion:
Gerencia General

. Aplica la Politica de Calidad de CERTV S.A.C. al Proyecto.

. Es responsable de la plena implantacion y aplicabilidad del Plan de

Calidad elaborado para el Proyecto.

. Es responsable ante el Cliente para asegurar el cumplimiento de los

requisitos contractuales del proyecto.

Jefe de Provecto

. Asegurar que se disponga y se asignen los recursos humanos calificados

para el desarrollo del Proyecto.

. Asegura que se disponga de los recursos materiales necesarios para el

flujo optimo de los procesos.
. Responsable del cumplimiento del Cronograma de ejecucion aplicable.

. Coordinar la planificacion de los trabajos a efectuar con la periodicidad

que requiera el Jefe de Proyecto.
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Supervisa el desarrollo de todos los procesos y el cumplimiento de los

plazos de ejecucion de éstos.

Revisar los planos aprobados para construccion por parte del cliente para

su uso en los diferentes procesos del Proyecto.

Revisar, analizar y efectuar las coordinaciones de las solicitudes de
cambios de Ingenieria presentadas por los responsables de los procesos a

ejecutarse en el desarrollo del Proyecto.

Supervisa el desarrollo de la ingenieria de detalle de acuerdo con los

requisitos de calidad del Proyecto.

Efectua las coordinaciones técnicas relacionadas a los planos, con el

Cliente y con los responsables de los diferentes procesos.

Hace las aclaraciones oportunas ante las solicitudes de consulta de los

responsables de los diferentes procesos del Proyecto.

Aseguramiento de Calidad (QA)

Administra el uso, adecuacion y compatibilizacion del Plan de Calidad

del Proyecto.

Asegura el cumplimiento de las disposiciones emitidas por el Ingeniero

de Proyecto en las Solicitudes de Cambios de Ingenieria aprobadas.

Verifica que se disponga de los Certificados de Calidad de los materiales

a utilizarse.
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Verifica que el personal que interviene en los procesos cuente con la

Certificacion correspondiente.

Verifica que se disponga de los Certificados de Calibracion de los

instrumentos que utilizara Control de Calidad para las inspecciones.

Reporta a la Gerencia General la situacion y/o cumplimiento del Plan de

Calidad.

Organiza la elaboracion del Dossier del Proyecto.

Control de Calidad (QC)

Responsable de verificar que se efectuen las actividades operativas

establecidas en el Plan de Calidad.

Revisar que los trabajos en todos los procesos se efectuen so6lo con

documentos aprobados por el Ingeniero de Proyecto.

Verificar el cumplimiento de los planes de puntos de inspeccion

aprobados por el Cliente.

Emite las No Conformidades y efectua su seguimiento hasta el cierre de

las mismas.

Inspecciona, autoriza y libera los materiales que seran incorporados al

Proyecto con sus respectivos certificados de calidad.

Elaborar y/o completar los datos de los registros de calidad establecidos

en el Plan de Calidad.
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Emite informes de situacion respecto de los avances y/o dificultades en el

cumplimiento de las actividades operativas del Plan de Calidad.

Jefe de Fabricacion

Responsable total del proceso de fabricacion en Planta. Para dicha
actividad empleara unicamente documentacion técnica aprobada para la

fabricacion.

Efectua la planificacion de sus trabajos. Cualquier necesidad sera

reportada oportunamente al Jefe del Proyecto.

Asegurar el empleo de recursos humanos con la capacidad y experiencia

para cumplir con los niveles de calidad requeridos por el Proyecto.

Planificar el trabajo de sus supervisores con la finalidad de prever las
acciones correspondientes a la calidad sin interrupciones de la actividad
de fabricacion.

Jefe de Montaje

Responsable total del proceso de montaje en Obra. Para dicha actividad

empleara unicamente documentacion técnica aprobada para el montaje.

Efectua la planificacion de sus trabajos. Cualquier necesidad sera

reportada oportunamente al Jefe del Proyecto.

Asegurar el empleo de recursos humanos con la capacidad y experiencia

para cumplir con los niveles de calidad requeridos por el Proyecto.
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. Planificar el trabajo de sus supervisores con la finalidad de prever las
acciones correspondientes a la calidad sin interrupciones de la actividad

de montaje.

CONTROL DE DOCUMENTOS Y DATOS

Toda la documentacion empleada en la empresa sera organizada en forma
sistematica, a fin de ordenar integralmente las actividades concernientes al
objeto del contrato entre el Cliente y CERTV S.A.C. Se dara especial enfasis al
control, registro, emision y distribucion de todos los documentos resultantes de
las actividades comprendidas por los procesos a desarrollarse.

6.1 Control de Documentacion

Una vez elaborados los documentos por los responsables, se mantendra la
clasificacion siguiente: documentos controlados y no controlados.

QA definira la calificacion de documentos controlados y no controlados.

6.2 Control de Archivo

QA mantendra el archivo maestro de la documentacion del Plan de Calidad
aplicable al Proyecto. QA sera responsable de disponer y mantener el archivo y
Dossier del Proyecto, para lo cual dispondra del apoyo del Gerente de
Proyectos de la empresa.

El archivo debe garantizar el ordenamiento de los documentos, asi como su
facil localizacion, control y proteccion adecuada para un periodo de tres (03)

anos.
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CONTROL DE LOS REGISTROS

CERTV S.A.C. ha previsto el disefio y uso de Registros de Calidad, los cuales
son citados en los diferentes documentos que conforman el Plan de Calidad
para el presente Proyecto.

QA/QC es responsable del uso de los diferentes Registros de Calidad, su
cuidado y almacenamiento. Estos Registros son referidos en los Planes de
Puntos de Inspeccion, Instrucciones Técnicas complementarias y el Plan de

Calidad.

CERTYV S.A.C. mantendra los archivos de este Proyecto durante tres (03) afios.

RECURSOS

8.1. Prevision de Recursos

CERTV S.A.C. determina el tipo y proporciona las cantidades de recursos
necesarios que incluyen materiales, consumibles, equipos y herramientas,
recursos humanos, infraestructura y ambiente de trabajo para la ejecucion

exitosa del plan.

8.1.1. Recursos Necesarios para la Fabricacion

. Materiales basicos y materiales consumibles acompanados de sus

respectivos certificados de calidad.

. Mano de obra: para la fabricacion se realizara con una cuidadosa
seleccion de personal que sera calificado para cada uno de los

pasos de fabricacion (armadores, soldadores homologados 3G,
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8.1.2.

pintor y operadores de montacargas, todos debidamente
certificados a quienes se vigilara constantemente, mediante el
programa de control de calidad que se proporcionara con el Plan de
Calidad, en especial a los soldadores quienes seran homologados
3g.

Los procesos de fabricacion se ejecutaran con equipos certificados,
maquinas y herramientas con inspecciones diarias y del mes
respectivamente, la cuales seran adecuados para cada proceso,
CERTYV S.A.C esta gestionando para usar tecnologia moderna, la
cual ha desarrollado maquinas y equipos para corte, enderezado,
rolado o soldadura, que permiten garantizar que el adecuado uso de
estos equipos de como resultado un producto de muy alta calidad

con apego a las normas.

Servicios externos con aplicacion de un plan de calidad.

Recursos Necesarios para el Montaje

Todos los elementos que conforman la estructura del techo
parabolico del deposito (armadura, viguetas, templadores,

arriostres, coberturas).
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. 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 grua, elevadores man lift,

etc.). Considerando que la participacion de la mano de obra en este

proceso es importante, se debe procurar que ésta sea aplicada

dando las mayores facilidades al operario para esperar los mejores

resultados.

. Equipos certificados, maquinas y herramientas con inspecciones

diarias y del mes respectivamente.

8.2 Materiales

Para todos los materiales basicos y los materiales consumibles deben estar

acompanados de sus respectivos certificados de calidad.

8.3 Recursos Huma

nos

CERTV S.A.C. se asegura que todo personal que realiza trabajos que afectan la

conformidad de los requisitos del producto sea competente con base en la

educacion, formacion, habilidades y experiencia apropiada.

Para ello la empresa define los requisitos y competencias de cada puesto de

trabajo para tener personal calificado y certificado para ejecutar con éxito todos

los procesos del Proyecto.
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8.4 Infraestructura y Ambiente de Trabajo

CERTV S A.C. determinan, proporciona y mantiene la infraestructura
necesaria para lograr la conformidad con los requisitos del producto. La
infraestructura incluye los locales, oficinas y servicios asociados y equipos
para los procesos, asimismo se incluye hardware y software requerido, y los
servicios de apoyo tales como transporte, comunicacion o sistemas de

informacion.

8.4.1. Infraestructura en la Fabricacion

Por las dimensiones de las armaduras de estructura metalica del Proyecto,
la fabricacion se realizara en Obra, antes de iniciar la fabricacion
evaluaremos el local con la finalidad habilitar el lugar en obra para la
fabricacion proporcionando las instalaciones mas completas y adecuadas
posibles, que permitan la comoda y facil aplicacion de los procesos y con
esto garantiza la excelencia en la mano de obra y la mayor confianza en
el proceso de asegurar que cumpla las condiciones para lograr nuestro
objetivo de la conformidad del producto, asimismo se ejecutara con
equipos adecuados para cada proceso, esforzandonos para que CERTV
S.A.C. use la tecnologia moderna, la cual ha desarrollado maquinas y
equipos para los diferentes procesos como corte, enderezado, rolado o
soldadura, que permite garantizar que el adecuado uso de estos equipos

de como resultado un producto de muy alta calidad con apego a las

normas.
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8.4.2 Infraestructura en el Montaje

Antes de iniciar el montaje se debe evaluar el local del cliente con la
finalidad de definir y liberar los accesos y espacios para la operacion en
el lugar en obra. Asimismo, se debe proporcionar las instalaciones mas
completas y adecuadas posibles, que permitan la coOmoda y facil
aplicacion de los procesos y con esto garantiza la excelencia en la mano
de obra y la mayor confianza en el proceso de montaje asegurando que
cumpla las condiciones para lograr nuestro objetivo de la conformidad
del producto, asimismo se ejecutara con equipos adecuados para cada
proceso.

En lo correspondiente al ambiente de trabajo, CERTV S.A:C. determina y

gestiona las condiciones del ambiente de trabajo necesarias para lograr la

conformidad con los requisitos del producto.

REQUISITOS

CERTV S AC. determina los requisitos especificados por el cliente,
incluyendo los requisitos para las actividades de entrega y post-venta, los
requisitos no especificados por el cliente pero necesarios para su empleo
previsto o especificado, los requisitos legales y reglamentarios, aplicables al

producto, y cualquier requisito adicional que la organizacion considere

necesario.
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9.1 Revision de los Requisitos Relacionados con el Producto

CERTYV S.A.C. revisa los requisitos relacionados con el producto. Esta revision
se efectua antes de que la organizacion se comprometa a proporcionar el
producto al cliente (por ejemplo envio de ofertas, aceptacion de contratos,
aceptacion de cambios en los contratos) y asegura que los requisitos del
producto estén definidos, que las diferencias existentes entre los requisitos del
contrato y los expresados previamente sean resueltas y que la organizacion
tenga la capacidad de cumplir con los requisitos definidos.

CERTV S.A.C. mantendra registros de los resultados de la revision y de las
acciones originadas por la misma. Cuando el cliente no proporciona una
declaracion documentada de los requisitos, CERTV S A.C. confirma los
requisitos del cliente antes de la aceptacion. Cuando se cambien los requisitos
del producto, la organizacion asegura que la organizacion pertinente se
modifica y que el personal apropiado es consciente de los requisitos

modificados.

10 COMUNICACION CON EL CLIENTE
CERTV S.A.C. determina e implementa disposiciones para la comunicacion
con el cliente, relativas a la informacion sobre el producto, el tratamiento de
consultas y contratos, incluyendo las modificaciones y la retroalimentacion de
cliente, incluyendo sus quejas.
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11 DISENO Y DESARROLLO

El plan de calidad deberia incluir o hacer referencia al plan o planes para el

disefio y desarrollo.

Conforme sea apropiado, el plan de calidad deberia tener en cuenta los codigos

aplicables, normas, especificaciones, caracteristicas de calidad y requisitos

reglamentarios. Deberia identificar los criterios por los cuales deberian

aceptarse los elementos de entrada y los resultados del diseno y desarrollo, y

como, en qué etapa o etapas, y por quien deberian revisarse, verificarse y

validarse los resultados.

El disefio y desarrollo es un proceso complejo y deberia buscarse una

orientacion en fuentes apropiadas, incluyendo los procedimientos de disefio y

desarrollo de la organizacion.

11.1 Control de cambios del diseiio y desarrollo

El plan de calidad deberia indicar lo siguiente:

. Como se controlaran las solicitudes de cambios al disefio y desarrollo;

. Quién esta autorizado para iniciar la solicitud de cambio;

. Como se revisaran los cambios en términos de su impacto;

. Quién esta autorizado para aprobar o rechazar cambios; y

. Como se verificara la implementacion de los cambios.

En algunos casos puede no haber requisito para el diseiio y desarrollo. Sin

embargo, aun puede existir una necesidad de gestionar los cambios a los

disefios existentes.

En el desarrollo de la ingenieria de detalle del Proyecto, CERTV S.AC.

identificara claramente los datos de entrada relacionados con el producto. La
FECHA DE EDICION SUSTITUYE A REVISION HOJA
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12

informacion de salida incluira la revision y verificacion de los datos con el fin
de que éstos satisfagan los requisitos iniciales y los criterios de aceptacion

establecidos.

COMPRAS

12.1 Proceso de Compra

Los materiales, insumos o productos a emplearse en los diferentes procesos de
este proyecto, seran adquiridos comprobando antes el cumplimiento de los
requisitos técnicos aplicables.

Los materiales a ser adquiridos cumpliran las normas y codigos aplicables
sefnalados en las especificaciones técnicas del Cliente.

Las compras seran realizadas a proveedores calificados y aprobados por
CERTV S A.C. segun la autorizacion realizada sobre la base de una lista de
proveedores potenciales evaluados y seleccionados por la empresa en funcion
de su capacidad para suministrar productos se acuerdo con los requisitos de la
organizacion. Establecen los criterios seleccion, la evaluacion y la re-
evaluacion, manteniendo registro de los resultados de las evaluaciones y de
cualquier accion necesaria que se derive de la misma, que demuestren la
capacidad y desarrollo de los proveedores.

12.2 Control de Materiales de Proveedores

Los materiales adquiridos seran verificados y controlados antes de ingresar al
Almaceén, a fin de constatar y garantizar las caracteristicas, el estado fisico, el

cumplimiento de especificaciones técnicas y el estado de conservacion.
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Para la autorizacion del ingreso de los materiales a Almaceén, el representante
de la funcion Control de Calidad (QC) de CERTV S.A.C. procedera a verificar
la conformidad técnica de los siguientes documentos:

. Orden de Compra emitida por CERTV S.A C.

° Guia de Remision de los materiales.

] Certificado de Calidad de los materiales.

° Plan de Puntos de Inspeccion aplicable a la recepcion de materiales.
° Especificaciones Técnicas aplicables.

Solo los materiales recibidos que cumplan con los requisitos especificados
seran autorizados para su ingreso a Almaceén e identificados con el proposito de

ser empleados solamente para el Proyecto especificado.

PRODUCCION Y PRESTACION DEL SERVICIO

13.1 Control de las Operaciones de Produccion v de Servicio

CERTV S.A.C. planifica y realiza la produccion y el suministro del servicio
bajo condiciones controladas. Tales condiciones incluyen, cuando sea
aplicable, la disponibilidad de informacion que describa las caracteristicas del
producto, la disponibilidad de instructivos de trabajo (incluyendo las
actividades de inspeccion y pruebas), el empleo de equipos y personal
apropiados, la disponibilidad y uso de equipos de medicion, la implementacion
de actividades de seguimiento y control y la implementacion de actividades de

liberacion y entrega.
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Asimismo, supervisa y controla los procesos subcontratados para asegurar el

cumplimiento de las especificaciones aplicables. El control (desarrollo de las

inspecciones y pruebas a lo largo de todo el proceso) y aprobacion de los

procesos subcontratados es responsabilidad del Jefe del Proyecto y/o Jefe de

Planta, manteniendo los registros correspondientes.

13.2 Control de los Procesos de Fabricacion

13.2.1. Autorizacion para Inicio de Fabricacion

La autorizacion para el inicio de las actividades de Fabricacion del

Proyecto debe seguir las siguientes etapas:

La fabricacion se iniciara cuando se cuente y disponga de los
Planos en su ultima revision y aprobados por el Cliente, ademas del

Cronograma general y detallado de tabricacion.

El proceso de fabricacion se iniciara cuando el Jefe de Fabricacion
de CERTV S.A.C. cuente con toda la documentacion de respaldo
de los materiales que seran incorporados para la tabricacion de las
estructuras metalicas y con la programacion correspondiente. Esta
programacion sera exigida segun el Cronograma general del

Proyecto.

El Plan de Calidad debera estar aprobado y debera estar hecha la
designacion completa de las personas que asumiran las funciones

detalladas de acuerdo al Organigrama del Proyecto.
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e Para el inicio de la obra, debera contarse con las autorizaciones
correspondientes a los tipos de procesos a ejecutarse y con los
resultados de las pruebas y ensayos previos a dichos procesos. Las

obras se iniciaran con la emision de la orden por parte del Cliente.

13.2.2 Ejecucion de los Procesos

En la ejecucion de los procesos se aplicaran los Planes de Puntos de
Inspeccion aprobados. Estos documentos definen los controles y pruebas
que se deben realizar a traves de todos los procesos, quedando constancia
de las inspecciones realizadas en los respectivos Registros de Calidad
indicados en dichos documentos.

13.2.2.1.Plan de Inspeccion y Ensayos en Fabricacion

Los controles de calidad van en paralelo con las fabricaciones.
Estos se evidenciaran con los registros debidamente llenados vy
seran presentados para el Aseguramiento de la Calidad. En el
Cuadro 1 se muestra el Plan de Inspeccion a realizarse durante el
proceso de fabricacion. Los formatos para estos Registros de

Calidad se adjuntan en el Anexo.
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IT REGISTROS FORMATO DE INSPECCION
) Certificado de Materiales
1 Recepcion de Materiales
CERTV-PC-RM-RE-001
Control Dimensional ¥
2 CERTV-PC-DI-RE-002
Premontaje:
3 Procedimicento de Soldadura CERTV-PC-DS-RE-003
4 Calificacion de Soldadores: Certificados de Homologacion 3g
5 Inspeccion Visual de Soldadura CERTV-PC-IVS-RE-03.1
6 Control de Pintura CERTV-PC-PS-RE-04
7 Control de no Conformidades CERTV-PC-NC-RE-10

Cuadro 1 Registros para el control de las fabricaciones

13.2.3. Homologacion de Procedimientos

Todos los procedimientos de soldadura aplicables seran homologados por

un Inspector calificado en soldadura y segun el Codigo correspondiente,

indicando la seccion respectiva. Dichos procedimientos deberan ser

aprobados por el Cliente y por QA/QC.

En el caso de otros procedimientos, €stos seran preparados por QA/QC

de CERTV S.A.C. y contaran con la revision de las areas y funciones

involucradas, lo que dara la contiabilidad para su correcta aplicacion.
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13.3

13.2.4. Calificacion de Personal

CERTV S.A.C. designara el personal para este procesos del Proyecto,

bajo el criterio principal de contar con profesionales, técnicos y personal

operario de excelente capacidad y experiencia.

Se mantendra la evidencia objetiva de la calificacion del personal,

especialmente del que realiza trabajos de soldadura en la fabricacion de

estructuras metalicas.

Control de los Procesos de Montaje

13.3.1 Autorizacion para Inicio del Montaje

La autorizacion para el inicio de las actividades de Montaje del Proyecto

debe seguir las siguientes etapas:

El montaje se iniciara cuando se cuente y disponga de los Planos de
Montaje en su ultima revision y aprobados por el Jefe de Montaje,
ademas del Cronograma general y detallado de montaje. Los planos
de montaje son simple diagramas donde cada elemento de la
estructura metalica va codificado y localizado en sus vistas de

planta y elevaciones.

El proceso de montaje se iniciara cuando el Jefe de Montaje de
CERTYV S.A.C. cuente con toda la documentacion de respaldo para
usar las piezas prefabricadas y coditicadas de la estructura metalica
fabricada en Obra, asimismo se realizara un montaje bien

programado y contando con los equipos, herramientas y mano de
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obra adecuados, debiendo tomar todas las previsiones para

desarrollar si inconvenientes el tiempo programado

° El Plan de Calidad debera estar aprobado y debera estar hecha la
designacion completa de las personas que asumiran las funciones

detalladas de acuerdo al Organigrama del Proyecto.

) Para el inicio de la obra, debera contarse con las condiciones
adecuadas DEL SITIO de trabajo, 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 tambien la demarcacion del area de

trabajo.

13.3.2 Ejecucion de Los Procesos.

En la ejecucion de los procesos se aplicaran los Planes de Puntos de
Inspeccion aprobados. Estos documentos definen los controles y pruebas
que se deben realizar a traves de todos los procesos, quedando constancia
de las inspecciones realizadas en los respectivos Registros de Calidad
indicados en dichos documentos.

13.3.2.1 Plan de Puntos de Inspeccion y Ensayvos en Montaje

Para la contfiabilidad en las operaciones de montaje, los controles
de calidad van en paralelo con las fabricaciones. Estos se
evidenciaran con los registros debidamente llenados y seran

presentados para es decir para garantizar el Aseguramiento de la
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Calidad, el Aseguramiento de la Calidad; se presenta al cliente el

Plan de Inspeccion y Ensayos. En el cuadro 2 se muestra el Plan de

Inspeccion que se realizaran durante el montaje. Los formatos para

estos registros se adjuntan en el Anexo.

IT PROTOCOLOS FORMATO DE INSPECCION

1 Liberacion para Despacho CERTV-PC- LD - RE-006
Nivelacion de Pedestales de

2 CERTV-PC- TOPO - RE-007
Concreto
Nivelacion de Placas Base de

3 CERTV-PC- TOPO - RE-007
Armaduras

4 Nivelacion de Armaduras CERTV-PC- TOPO - RE-007

5 Torque de Pernos CERTV - PC - TP - RE - 008

6 Calificacion de Soldadores: Certificados de Homologacion 3g

7 Inspeccion Visual de Soldadura CERTV-PC-IVS-RE-03.1

.3 Control de Pintura CERTV-PC-PS-RE-04

9 Inspeccion de Coberturas CERTV-PC-COB-RE-009

Cuadro 2 Registros para el control del Montaje
13.3.3 Homologacion de Procedimientos

Todos los procedimientos de soldadura aplicables seran homologados por

un Inspector calificado en soldadura y segun el Codigo correspondiente,
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indicando la seccion respectiva. Dichos procedimientos deberan ser
aprobados por el Cliente y por QA/QC.

En el caso de otros procedimientos, éstos seran preparados por QA/QC
de CERTV S.A.C. y contaran con la revision de las areas y funciones
involucradas, lo que dara la confiabilidad para su correcta aplicacion.
13.3.4  Calificacion de Personal

CERTV S A.C. designara el personal para este Proyecto, bajo el criterio
principal de contar con profesionales, técnicos y personal operario de
excelente capacidad y experiencia.

Se mantendra la evidencia objetiva de la calificacion del personal,
especialmente del que realiza trabajos de soldadura en la fabricacion de

estructuras metalicas.

14 IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD

CERTV S.A.C. identifica el producto por medios adecuados, a través de la
realizacion del producto CERTV S A.C. identifica el estado del producto con
respecto a los requisitos de medicion y seguimiento a través de toda la
realizacion del producto.

La trazabilidad en CERTV S A.Cse da por el control y registro de la
identificacion del producto a traves de dos identificadores, las cuales pueden ser
el numero del proyecto correspondiente (codigo interno) y/o el codigo de los
planos de Ingenieria (codigo de Fabricacion).

Las caracteristicas de la identificacion colocada en el producto en proceso y

materiales asignados al proyecto (tales como angulo y planchas) es
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mantenida/reemplazada y controlada por los inspectores de Calidad durante toda
la realizacion del producto a través de inspectores y llevando los registros

necesarios y siguiendo el instructivo correspondiente.

PROPIEDAD DEL CLIENTE

CERTV S.A.C. cuidara los bienes del cliente mientras estén bajo el control dela
empresa o estén siendo utilizados por la misma. Se debe identificar, verificar,
proteger y mantener los bienes del cliente suministrados para su utilizacion o
incorporados dentro del producto. Cualquier bien del cliente que se pierda,
deteriore o que de algun otro modo se estime que es inadecuado para su uso debe

ser registrado y comunicado al cliente.

16 PRESERVACION DEL PRODUCTO
CERTV S A C.preservara el producto y o componentes durante el proceso
interno y la entrega al destino previsto de manera que se garantice la
conservacion de sus caracteristicas requeridas para mantener la conformidad
con los requisitos. Esto incluye la identificacion, manipulacion, embalaje,
almacenamiento en areas sefalizadas con la intraestructura adecuada para la
distribucion del almacenamiento de los inventarios de materiales y/o productos,
revisiones periodicas y proteccion del material y/o producto de forma tal de
que se prevenga de cualquier daio o deterioro.
El producto liberado (ya inspeccionado/veriticado) pendiente de uso//entrega,
se mantendra en la zona para producto terminado en obra para su entrega al
responsable del montaje.
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17  CONTROL DEL PRODUCTO NO CONFORME
CERTV S A.C. establecera el control de todos los elementos o productos de
este Proyecto, que no cumplan con los requisitos especificados, los cuales
dependiendo de su estado seran identificados y separados temporal o
definitivamente, de acuerdo a la disposicion que emita Control de Calidad.
El responsable de QC efectuara el seguimiento de los productos No Conformes
hasta su disposicion final referente a su utilizacion o no en el Proyecto.
Las posibles disposiciones seran:
° Reparados para satisfacer los requerimientos especificados.
° Aceptados con reparacion, con concesion.
° Rechazados definitivamente o desechados.
Solo el Jefe del Proyecto esta autorizado y es responsable en la aceptacion o
rechazo de las concesiones propuestas por QC cuando el caso lo amerite,
dichas concesiones deberan contar con la aprobacion del Cliente.
Si los materiales son reparados, seran sometidos nuevamente al proceso de
control establecido en el presente documento.
18 SEGUIMIENTO Y MEDICION
18.1 Inspecciones v Ensayos
CERTYV S.A.C. elaborara Planes de Puntos de Inspeccion para la ejecucion de
los diferentes controles, inspecciones y ensayos. Dichos documentos seran
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complementados con Registros de Calidad con la finalidad de dejar evidencia
objetiva de cada control previsto.

Los controles, inspecciones y ensayos seran ejecutados durante los procesos

siguientes:

o En la recepcion de materiales y productos en Planta y en Obra.
. Durante los procesos de fabricacion.

. Durante los procesos de Montaje.

e Control final para la entrega al Cliente.

18.2 En la Recepcion de Materiales y Productos

Los controles se realizaran tanto en los almacenes de los proveedores como en
Planta, estos constaran de inspecciones para verificar el cumplimiento de las
especificaciones técnicas y normas internacionales.

Asimismo tendra especial importancia la presentacion de los Certificados de
Calidad correspondientes, acordes con la documentacion de adquisicion de

materiales y en los cuales deberan figurar:

o Propiedades fisicas.
e Propiedades quimicas.
e Propiedades mecanicas .Segun sea el caso.

18.3 Durante los Procesos de Fabricacion y Montaje

Se realizaran los controles e inspecciones definidos en el Plan de Inspeccion de

los procesos de Fabricacion y Montaje detallados para su cumplimiento en los
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puntos 13.2.2.1 y 13.3.2.1 de este Plan de Calidad. El cuadro que continuacion

se muestra indica los formatos a utilizar en las inspecciones y ensayos:

IT INSPECCION

REQUERIMIENTO Y CRITERIOS DE
ACEPTACION

FORMATO DE INSPECCION

Recepcién y Almacenamiento de

u Materiales

- Especificaciones Técnicas de OC
- Certificado de Calidad
- Norma ASTM A-6

Certificado de Materiales,
CERTV-PC-RM-RE-001

Controles Dimensionales y
02 )
Premontaje

- Especificaciones Técnicas
- Procedimiento de Control de Calidad
- Planos para Construccion

CERTV-PC-DI-RE-002

03 Calificaciéon de Soldadores

- Especificaciones Técnicas
- Cédigo AWS-D1.1

Certificado de Homologacion 3G

04 Procedimiento de Soldadura

- Especificaciones Técnicas
- Cédigo AWS-D1.1

CERTV-PC-DS-RE-003

05 Controles de Soldadura

- Especificaciones Técnicas
- Cédigo AWS-D1.1
- Planos para Construccién

CERTV-PC-IVS-RE-003.1

06 Controles de Pintura

- Especificaciones Técnicas
- Procedimiento de Contro! de Calidad

CERTV-PC-PS-RE-004

Controles para Liberaciéon de

- Especificaciones Técnicas

07 D h - Procedimiento de Control de Calidad CERTV-PC-LD-RE-006
espacho - Planos para Construcciéon
08 Protocolos de Verificaciéon - Procedimiento de Control de Calidad CERTV-PC-TOPO-RE-007

Topografica

- Planos para Construccién

09 Protocolo de Torque de Pernos

- Especificaciones Técnicas
- Procedimiento de Control de Calidad
- Planos para Construccion

CERTV-PC-TP-RE-008

Protocolo de Inspeccion de

LY Coberturas

- Especificaciones Técnicas
- Planos para Construcciéon

CERTV-PC-COB-RE-009

11 Controles de No Conformidades

- Especificaciones Técnicas
- Procedimiento de Control de Calidad
- Planos para Construccién

CERTV-PC-NC-RE-010

12 Controles de Trazabilidad

- Especificaciones Técnicas

CERTV-PC-TRAZ-RE-005

FECHA DE EDICION SUSTITUYE A REVISION HOJA
00/00/0000 00/00/0000 0 0 de 0
ELABORO REVISO APROBO o/T
ALEJANDRO R. ALCALAT.
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CERTV SAC PLAN DE CALIDAD

consorcro emeresariaLRED | OBRA FABRICACION Y MONTAIJE DE UN TECHO
TELEFOMCA VARIEDADES SAC, PARABOLICO DE UNA ESTRUCTURA
METALICA DE 34.00m x 75.00m

Todo control, inspeccion o ensayo debera ser documentado con el Registro de
Calidad, Informe o Reporte correspondiente.

Las inspecciones y ensayos que deban ser efectuados por terceros, seran
realizados por empresas de servicios caliticadas, evaluadas y registradas por
CERTV S AC.

18.3.1 Evaluacion de Soldadura

Se efectuan los controles de soldadura con el 100% de inspeccion visual
segun la especiticacion aplicable, elaborando el registro correspondiente.
En caso de existir reparaciones, las mismas se realizaran bajo los
terminos del Codigo AWS. Los electrodos deben ser de la serie E-70XX.

18.4 Control de los Equipos de Inspeccion, Medicion y Ensayo

Los equipos destinados para el control e inspeccion, medicion, verificacion y
calibracion en los procesos para este Proyecto estaran en perfectas condiciones
de uso y con calibracion vigente durante el desarrollo del Proyecto.

Los equipos de medicion solicitados a los suministradores deberan estar
acompanados del correspondiente Certiticado de Calibracion, incluyendo las
caracteristicas técnicas exigidas y la documentacion que demuestre su
calibracion vigente, ademas de senalar la duracion del periodo de calibracion.
El responsable de Control de Calidad evaluara la validez de los resultados de
las pruebas de equipos e instrumentos de medicion antes de proceder a las
mediciones definitivas. Asimismo, se debera asegurar las condiciones
ambientales adecuadas para el almacenaje de los equipos o instrumentos que

por su precision lo requieran.

FECHA DE EDICION SUSTITUYE A REVISION HOJA
00/00/0000 00/00/0000 0 0de0
ELABORO REVISO APROBO o/T
ALEJANDRO R. ALCALA T.
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CERTV SAC PLAN DE CALIDAD

consorcio empresariALReD | OBRA FABRICACIC)N Y MONTAIJE DE UN TECHO
TELEFONGAVARIEDADES SAG PARABOLICO DE UNA ESTRUCTURA
METALICA DE 34.00m x 75.00m

18

19

AUDITORIA

CERTYV S.A.C. realizara periodicamente por lo menos dos veces en el periodo
del proyecto auditorias internas para controlar que el Plan de Calidad
implementado esta conforme con las actividades planificadas de acuerdo a la
norma ISO 10005-2005 Sistema de Gestion de la Calidad — Directrices para los
planes de Calidad y con los requisitos establecidos por la organizacion:
Planifica un programa de auditorias tomando en cuenta el estado y la
importancia de todos los elementos de los procesos y areas involucradas en el
Proyecto. Definen los criterios de auditoria, el alcance de la misma, su
frecuencia y metodologia. La seleccion de los auditores y la realizacion de las
auditorias aseguran la objetividad e imparcialidad del proceso de auditoria. Los
auditores no auditan su propio trabajo.

Define en un procedimiento documentado, las responsabilidades y requisitos
para la planificacion y realizacion de auditorias, y para la presentacion de
resultados al personal responsable de los procesos/areas auditadas y el
mantenimiento de los registros.

El responsable del area que esté siendo auditada asegura que tomen acciones
sin demora injustificada para eliminar no contormidades detectadas y sus
causas. Las actividades de seguimiento incluyen la verificacion de las acciones

tomadas y el informe de los resultados de la veriticacion.

TERMINOLOGIA BASICA
QA/QC.- Personal de Aseguramiento de Calidad

—

FECHA DE EDICION  [SUSTITUYEA REVISION HOJA

00/00/0000 ' 00/00/0000 o 0de0

ELABORO REVISO | APROBO oT

ALEJANDRO R. ALCALA T.
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CERTV SAC PLAN DE CALIDAD

consorcio empresaraLred | OBRA FABRIC AC ION Y MONTAJE DE UN TECHO
TELEROMGAVARIEGARES SAG PARABOLICO DE UNA ESTRUCTURA
METALICA DE 34.00m x 75.00m

Procedimiento.- Forma especiticada de llevar a cabo una actividad o un

proceso.
NOTA | Los procedimientos pueden estar o no documentados.
NOTA 2 Cuando un procedimiento esta documentado, se utiliza con

frecuencia el término “procedimiento escrito” o “procedimiento documentado”.
El documento que contiene un procedimiento puede denominarse “documento
de procedimiento™.

Proceso.- Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactuan,
las cuales transtorman elementos de entrada en resultados

Producto.- Resultado de un proceso.

NOTA | Existen cuatro categorias genéricas de producto:

° servicios (por ejemplo, transporte);

° software (por ejemplo, programa de computados, diccionario);
° hardware (por ejemplo, parte mecanica de un motor);

° materiales procesados (por ejemplo, lubricante).

Proyecto.- Proceso unico que consiste en un conjunto de actividades
coordinadas con fecha de inicio y de finalizacion llevadas a cabo para lograr un
objetivo con requisitos especiticos, incluyendo las limitaciones de tiempo,
COStO y recursos

NOTA 1 Un proyecto individual puede formar parte de la estructura de un
proyecto mayor.

NOTA 2: En algunos proyectos, los objetivos se afinan y las caracteristicas del

proyecto se definen progresivamente conforme se desarrolla el proyecto

FECHA DE EDICION SUSTITUYE A REVISION __I_JOJA
00/00/0000 00/00/0000 0 0dc0
ELABORO ~ | REVISO APROBO 1o/r
ALEJANDRO R. ALCALAT. -
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CERTV SAC PLAN DE CALIDAD

consorcro empresariaLRED | OBRA FABRICACION Y MONTAJE DE UN TECHO
[ELEFONCAVAREBADES SA PARABOLICO DE UNA ESTRUCTURA
METALICA DE 34.00m x 75.00m

NOTA 3 El resultado de un proyecto puede ser una o varias unidades del
producto.

Objetivo de la calidad: Algo ambicionado, o pretendido, relacionado con la
calidad

NOTA 1 Los objetivos de la calidad generalmente se basan en la politica de la
calidad de la organizacion.

NOTA 2 Los objetivos de la calidad generalmente se especifican para los
niveles y funciones pertinentes de la organizacion.

Plan de calidad: Documento que especifica cuales proceso, procedimiento y
recursos asociados se aplicaran, por quién y cuando, para cumplir los requisitos
de un proyecto, producto, proceso o contrato especifico

Registro. Documento que presenta resultados obtenidos o que proporciona
evidencia de actividades desarrolladas

Caso especifico: Tema del plan de calidad

NOTA Este término se utiliza para evitar la repeticion de “proceso, producto,

proyecto o contrato” dentro de esta Norma Internacional.

21 ANEXOS

21.1 Organigrama de Fabricaciones

21.2 Organigrama de Montaje

21.3 Plan de Inspecciones y Ensayos del Proyecto de Fabricacion y Montaje
de un Techo Parabolico de Estructura Metalica en el Distrito de San Juan
de Lurigancho. (EN EL APENDICE 7 DEL INFORME)

21.4 Formatos de Inspecciones y Ensayos de Calidad

FECHA DE EDICION SUSTITUYE A REVISION HOJA
00/00/0000 00/00/0000 0 OdeO
ELABORO REVISO APROBO 04
ALEJANDRO R. ALCALA T.
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CERTV SAC

PLAN DE CALIDAD

CONSORCIO EMPRESARIAL RED
TELEFONICA VARIEDADES SAC

OBRA FABRICACION Y MONTAIJE DE UN TECHO
PARABOLICO DE UNA ESTRUCTURA
METALICA DE 34.00m x 75.00m

(PARA REVISAR LOS FORMATOS, VER EL APENDICE 8 DEL

INFORME DE SUFICIENCIA)

21.4.1 Recepcion de Materiales

21.4.2 Cont

21.4.3 Dato

21.4 4 Inspeccion Visual de Soldadura

rol Dimensional

s de Soldadura

21.4.5 Proteccion Superficial
21.4.6 Trazabilidad

21.4.7 Protocolo de Liberacion para Despacho

21.4.9 Protocolo de Verificacion Topografica

21.4 9 Protocolo de Torque de Pernos

21.4.10 Protocolo de Inspeccion de Coberturas

21.4.11 No

Conformidad

FECHA DE EDICION SUSTITUYE A REVISION HOJA
00/00/0000 00/00/0000 0 0 de 0
ELABORO REVISO APROBO o’T

ALEJANDRO R. ALCALA T.




133

CERTV SAC

PLAN DE CALIDAD

CONSORCIO EMPRESARIAL RED
TELEFONICA VARIEDADES SAC

OBRA FABRICACION Y MONTAIJE DE UN TECHO
PARABOLICO DE UNA ESTRUCTURA
METALICA DE 34.00m x 75.00m

ANEXO 21.1

Organigrama de Fabricaciones

[ Jefe del Proyecto

Supervisor
Calidad QA/QC

Jefe de
Fabricaciones

Supervisor

Fabricacion/Seguridad

[ Administracion / Almace’nj

[ Operarios Armadores ] [ Operarios Soldadores ] [ Pintura ]
FECHA DE EDICION SUSTITUYE A REVISION HOJA
00/00/0000 00/00/0000 0 0dc0
ELABORO REVISO APROBO o/T
ALEJANDRO R. ALCALAT.
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CERTV SAC PLAN DE CALIDAD

consorcio EmpresariaLRED | OBRA FABRICACION Y MONTAIJE DE UN TECHO
TELEFOMGA VARIEDADES 34 PARABOLICO DE UNA ESTRUCTURA
METALICA DE 34.00m x 75.00m

ANEXO 21.2

Organigrama de Montaje

[ Jete del Proyecto ]

Supervisor Jefe de
Calidad QA/QC Montaje

Supervisor
Fabricacion/Seguridad
\

I

[ Administracion / Almacén ]

rOperarios Montaje T [Operarios Soldadores] [ Operador Equipos }

FECHA DE EDICION SUSTITUYE A REVISION HOJA
00/00/0000 00/00/0000 0 0de0
ELABORO REVISO APROBO O/T
ALEJANDRO R. ALCALAT.
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53 Sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo

La Fabricacion y Montaje de la Estructura Metalica se realizara en el Distrito de San
Juan de Lurigancho, dentro de la ciudad, por lo tanto, nuestras actividades se rigen
por la ley N° 29783 Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo y el Decreto Supremo N°
005-2012-TR Reglamento de la Ley 29783 publicado por el Ministerio de Trabajo.
Entre sus aspectos relevantes se encuentra el referido a las obligaciones que deben
cumplir los empleadores y trabajadores dentro de las instalaciones asi como las
condiciones de seguridad que se debe reunir para efectos de la proteccion de los
trabajadores. Para el cumplimiento y seguimiento, a estos actos y condiciones de
seguridad utilizaremos la Guia Basica sobre Sistemas de Gestion en Seguridad y
Salud en el Trabajo (SST), la cual ha sido elaborada considerando un marco para
abordar globalmente la gestion de la prevencion de los riesgos laborales y para
mejorar su funcionamiento de una forma organizada y continua. Esta Guia se enfoca
bajo las directrices de la OIT sobre Sistemas de Gestion en Seguridad y Salud en el
trabajo (ILO/OSH 2001), OHSAS 18001 Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional y la normativa nacional ley N° 29783 Ley de Seguridad y Salud en el
Trabajo, el Decreto Supremo N° 005-2012-TR Reglamento de la Ley 29783. La Guia
Basica sobre Sistemas de Gestion en Seguridad y Salud en el Trabajo (SST) se
adjuntan en el item 11 del Apéndice, asimismo, comprende cinco partes:

. Lista de verificacion de lineamientos del Sistema de Gestion de Seguridad v
Salud en el Trabajo.

. Plan y programa anual de Seguridad y Salud en el Trabajo.

. Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos Laborales.

. Mapa de Riesgos.
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. Auditoria de Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Con esta Herramienta de Gestion de Seguridad estamos tomando las acciones
necesarias empleadores y trabajadores, logrando los siguientes beneficios:

. Reduccion de accidentes mortales, incapacitantes, triviales y dafos 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
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CAPITULO VI
6. ESTRUCTURA DE COSTOS

Para elaborar la estructura de costos del Proyecto desarrollaremos inicialmente la

gestion del tiempo del Proyecto

6.1. Tiempo del proyecto

La empresa CERTV S.A.C. realizara los trabajos desde el inicio hasta el cierre del
Proyecto de Fabricacion y Montaje del techo parabolico de una estructura metalica
de 34.00m x 75.00m de un almacén en 84 dias, segun el cronograma elaborado que
se presentara con el presupuesto solicitado por el cliente, el cual se mostrara en el
Diagrama 6.1 que muestra el Diagrama de Gantt del Proyecto. El desarrollo de este

cronograma del proyecto se ha dado bajo el marco de los siguientes procesos:

6.1.1 Definicion y secuencia de las Actividades

Las actividades en los procesos de este proyecto se encuentran definidos desde
el inicio hasta el cierre del Proyecto en el diagrama 5.1 los mismos que han
sido llevados al Diagrama 6.1 que detalla el Diagrama de Gantt del Proyecto..
Asimismo, el diagrama 5.1 muestra los EDT del Proyecto con la secuencia de
actividades que realizara CERTV S A.C. Asimismo, el diagrama 5.3 vy

diagrama 5.4 muestran los diagramas de flujo y secuencias de las actividades



137

en los procesos de fabricacion y de montaje respectivamente, los mismos que
detallo a continuacion:

° Para la Fabricacion

* Trazo

» Habilitado, corte y biselado

* Armado y apuntalado

» Inspeccion dimensional

* Soldadura y limpieza mecanica

» Inspeccion de soldadura

* Pintura

* Inspeccion de Acabado

» Entrega de estructuras para Montaje

° Para el Montaje

« Identificacion de los elementos

» Nivelacion topografica de pedestales

* Montaje de Armaduras

» Verificacion topografica de Armaduras

* Torque de pernos

» Instalacion de templadores de Armaduras

* Montaje de Viguetas

» Instalacion de arriostres de Armaduras y Viguetas
* Inspeccion de soldadura

* Resane de pintura de acabado

» Habilitar e instalar coberturas de techo y accesorios
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» Inspeccion de Acabados y Cobertura

e Cierre de la Obra

6.1.2 Estimacion de Recursos de las Actividades de Fabricacion y Montaje

A continuacion se detalla los recursos estimados de material estructural,
coberturas, material consumible, equipos, transporte y personal para los

procesos de fabricacion y montaje:

6.1.2.1. Metrado del Material Estructural y Cobertura

Iniciamos el metrado del material estructural y cobertura para el proceso
de fabricacion del Proyecto con el apoyo de los Planos de detalles de
Estructuras Metalicas (E-03) y de cobertura (E-02). Estas medidas
obtenidas se llevan a una hoja de Excel para obtener el peso del cada
material, esto con el apoyo de los pesos unitarios proporcionados por los
catalogos de materiales estructurales ASTM A-36 y ASTM A-615 de
Aceros Arequipa, de planchas LAC Tubisa S.A.C y de la hoja de calculo
de cobertura de Industrias Fibraforte. A continuacion presentare el detalle
resumido de lo expuesto en las siguientes tablas:

° Tabla 6.1: Memoria del Metrado de los Materiales Estructurales

ASTM A-36y Fierro Corrugado ASTM A-615
° Tabla 6.2: Memoria del Metrado de las Coberturas y Elementos de

Fijacion.



Cliente:
Ppto:
Obra:
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Tabla 6.1 - Metrado de Materiales Basicos

CARLOS ALARCON SOLIS
14-00042

FABRICACION Y MONTAJE DE TECHO PARABOLICO DE UNA ESTRUCTURA METALICA DE 34m x 75m DE /N
ALMACEN EN EL DISTRITO DE SAN JUAN DE LURIGANCHO

Item DESCRIPCION
1.00 MATERIALES BASICOS
Ancho |Long. Kg/(m . m?(m | Total (m?
Descripcion (m)|(m) Und| Cant. om?) Total Kg. omd) )
1 ARMADURA PARABOLICA 884.31 4124
Brida Superior ANGULO ESTRUC. ASTM-A36 L 2"x2"x 3/16" 39.00| m 2.00 363 297.38 1
Brida Inferior ANGULO ESTRLIC. ASTM-A36 L 2"x2"x 3/16" 37.00] m 2.00 3.63 282.13 2 15.04
Estructura de Extremos| ANGULO ESTRUC. ASTM-A36 L 2"x2"x 3/16" 400 m 2.00 3.63 30.50 2 163
Cruz de San Andrés |FIERRO CORRUGADO ASTM-A615 5/8"0) 1.20 [ m 7.00 1.55 13.67 0.42
Planta superior FIERRO CORRUGADO ASTM-A61S5 1/2"0 19.20| m 1.00 0.99 19.96 77
Planta inferior FIERRO CORRUGADO ASTM-A615 1/2"0 18.60f m 1.00 0.99 19.33 4 4
Diagonales FIERRO CORRLU'GADO ASTM-A615 5/8"0) 68.00| m 2.00 1.55 221.34
ARMADURAS PARABOLICAS: 13 11496.06 536.11
2 VIGUETAS 32.69 1.51
Brida Superior FIERRO CORRUGADO ASTM-A615 120 12.37| m 1.00 0.99 12.86 - 4
Brida Inferior FIERRO CORRUGADO ASTM-A615 3/8"0 6.19| m 1.00 0.56 3.64
Planta superior FIERRO CORRUGADO ASTM-A615 3/8"0 285 m 1.00 0.56 1.68
Diagonales FIERRO CORRUGADO ASTM-A615 3/8"0 12.35] m 2.00 0.56 14.52
VIGUETAS: 228 7453.88 343.36
3 ARRIOSTRES 5.22 027
Armaduras FIERRO CORRUGADO ASTM-A615 3/8"0 1.70 | m 1.00 0.56 1.00 3
Viguetas FIERRO CORRLIGADO ASTM-A615 3/8"0 7.17 | m 1.00 0.56 4.22 21
216 ARRIOSTRES DE ARMADURA Y
216 ARRIOSTRES DE VIGUETAS 1126.56 §7.45
4 TEMPLADORES 97.99 2.76
Tirante FIERRO CORRLIGADO ASTM-A6!5 1/2"0 19.60| m 1.00 0.99 20.37 4
Templador BARRA LISA ASTM-A36 3/4"0 33.00| m 1.00 2.24 77.62
13 TEMPLADORES DE ARMADURA 1273.87 35.91
S PLANCHA 1298.79 3582
Lateral PLANCHA [LAC ASTM A-36 P1.9.0mm (3/8") 1.2 240 | m? 5.00 70.74 891.32
Base PLANCHA LAC ASTM A-36 PL 9.0mm (3/8") 1.2 240 | m? 2.00 70.74 407.46 11.52
PLANCHA LATERAL Y BASE 1298.79 35.52
TOTAL (kg) 6 (m?) 22649.15 1008.36
Tabla 6.2 - Metrado de Coberturas
Cliente: CARLOS ALLARCON SOLIS
Ppto: 14-00042 —— et =
Obra: FABRICACION Y MONTAJE DE TECHO PARABOLICO DE UNA ESTRUCTURA ME'] ALICA DE 34m x 75m DE UN
ALMACEN EN EL DISTRITO DE SAN JUAN DE LURIGANCHO
Item DESCRIPCION
1.00 MATERIALES - COBERTURAS S
Ancho [Long. Kg/(m
Descripcion (m) | m [Und| Cant om?) [Total (und)
1 COBERTURAS DE TECHO 39]75.00f m? | 2295.00 1790.00
Fibraforte onda 177 Opaca 2.2
2 ELEMENTOS DE FIJACION m* | 2295.00 10100.00
Elementos de Fyacion Opaca 2.2

NOTA Los valores obtenidos en la Tabla de metrado de coberturas son proporcionados por 1a hoja de caliculo de Fibraforte
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6.1.2.2 Estimado de equipos, material consumible, personal y

transporte requerido para la Fabricacion y Montaje

El estimado de equipos, material consumible, personal y transporte

requerido para los procesos de fabricacion y montaje del Proyecto se

detalla en las siguientes tablas:

e Tabla 6.3: Muestra los equipos, material consumible, personal y

transporte requeridos para la Fabricacion de Estructuras Metalicas

o Tabla 6.4: Muestra los equipos, material consumible, personal y
transporte requeridos para el Montaje. de Estructuras Metalicas

o Tabla 6.5: Muestra los equipos, material consumible, personal y

transporte requeridos para la Instalacion de Coberturas.



Tabla 6.3 - Equipos, material consumible, personal y transporte
requeridos para la Fabricacion de las Estructuras Metalicas

Esmeriladores/Ayudantes

Operador Montacargas

item Descripcion Cant. | Unid.
| 110 | EQUIPOS
Maquinas de soldar 3® 4 Eq.
Equipo de corte (oxigeno-acetileno) 2 Eq.
Tronzadora O14" 2 Eq.
Juego de llaves 1 Unid.
Taladro Vertical 1 Eq.
Amoladora angular 77 6 Eq.
Amoladora angular 4.5" 4 Eq.
Tornillo de Banco 2 Unid.
Tablero Eléctrico 3® y 2® 2 Unid.
Extension 440 x 10m. 4 Unid.
Extension 220 x 15 m. 6 Linid.
Cajon de materiales v herramientas 3 Unid.
1.20 | CONSUMIBLES
Electrodos E7018 408 Kg.
Electrodos E6011 AP 204 Kg.
Discos de Corte Q14" 40 Lnid.
Discos de Corte Q7" 140 Unid.
Discos de Corte Q4-1/2" 80 Unid.
Discos de Desbaste 077 50 Unid.
Discos de Desbaste @4-1/2" 50 Unid.
Botella de Oxigeno x 10m3 80 m3
Botella de Acetileno x 4 kg. 24 Kg.
Tiza de calderero 20 Unid.
Cristal transparente para gafas esmeril homologado 10 Unid.
Cristal transparente para pantalla de soldadura 20 Unid.
Cristal inactinico para pantalla de soldadura 10 Unid.
Broca de 7/8" 10 Unid.
Trapo industrial 20 Kg.
1.30 | MANO DE OBRA
Jefe de Fabricacion en Obra (Residente) 1
Supervisor de Fabricacion 1
Supervisor de Calidad 1
Almacenero de obra 1
Operario Armador 1
Soldador Homologado 3G 4
Oficiales armadores 4
6

1.40

TRANSPORTE

Montacargas 5ton

141
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Tabla 6.4 - Equipos, material consumible, personal y transporte
requeridos para el Montaje de Estructuras Metalicas

Item | DESCRIPCION Cant. Unid.

1.10 USO DE EQUIPOS

Maquinas de soldar 3® 4 Eq.
Equipo de corte (oxigeno-acetileno) 1 Eq.
Tecles 1.5ton 2 Eq.
Amoladora angular 7" 4 Eq.
Amoladora angular 4.5" 2 Eq.
Tablero Eléctrico 3d y 2d 2 Unid.
Extension 440 x 10m. 4 Unid.
Extension 220 x 15 m. 6 Unid.
Juego de llaves 4 Unid.
Cajon de materiales y herramientas 3 Unid.
1.20 CONSUMIBLES
Electrodos E7018 60 Kg.
Electrodos E6011 AP 20 Kg.
Discos de Corte Q7" & Unid
Discos de Corte @¥4-1/2" 4 Unid
Discos de Desbaste 7" 4 Unid.
Discos de Desbaste ©¥4-1/2" 2 Unid
Trapo industrial 2 Kg.
Botella de Oxigeno x 10m3 10 m3
Botella de Acetileno x 4 kg, 4 Kg.
1.30 MANO DE OBRA
Jefe de Montaje (en Obra) 1
Supervisor de Montaje 1
Supervisor de Calidad 1
Almacenero de obra 1
Operario Montajista 4
Operario Armadores 2
Soldadores Homologados 3G 2
Oficiales Montajistas 2
Operador de Grua 1
Operario Man Lift 2
Topografo 2
Ayudante 2
1.40 TRANSPORTE
Camién Grua 12ton 1

Elevadores Man L.ift 2
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Tabla 6.5 - Equipos, material consumible, personal y transporte
requeridos para la Instalacion de Coberturas

Item DESCRIPCION Cant. Unid.
1.10 EQUIPOS
Tablero Electrico 3® y 2® 2 Eq.
Extension 220 x 15 m. 6 Eq.
Amoladora angular 7" 2 Eq
Taladro Electrico Portatil 6 Eq.
Juego de llaves 4 Unid
Cajon de materiales y herramientas 3 Unid
1.20 CONSUMIBLES
Discos de Corte 37" 4 und
Discos de Desbaste 2 und
Trapo industrial 4 Kg.
1.30 MANO DE OBRA
Jefe de Montaje (en Obra) 1 8
Supervisor de Montaje 1 8
Supervisor de Calidad 1 8
Almacenero de obra 1 8
Operario Montajista 2 8
Oficiales Montajistas 2 8
Operario Man L.ift 2 8
Ayudante 2 8
1.40 TRANSPORTE
Elevadores Man L.ift 2 13

6.1.3 Duracion de las Actividades y Desarrollo del Cronograma (Diagrama

de Gannt)

Tomando como fecha de inicio el 02 de Junio del 2014 proporcionada por el
cliente al solicitar el presupuesto del proyecto, se ha realizado el desarrollo del
cronograma con los procesos de inicio, planificacion, ejecucion, control hasta
el cierre del Proyecto en el siguiente diagrama 6.1 que muestra al Diagrama de
Gantt del Proyecto en funcion a los 84 dias totales de duracion y que se

presentaran con la oferta solicitada por el cliente conforme se detalla:
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DIAGRAMA 6.1: DIAGRAMA DE GANTT DEL PROYECTO
FABRICACION Y MONTAJE DE UN TECHO PARABOLICO
DE ESTRUCTURA METALICA DE 34.00m x 75.00m

Id :Nombre de tarea Duracién Comienzo Fin _junio julio agosto septiembr
§ PIM F P M F|PMTF PMF
1 PROYECTO DE FABRICACION Y MONTAJE 84 dias lun 02/06/14 jue 25/09+14 - - ]
2 ACTA DE CONTITUCION 3dias I1un02/06/14 mié 04/06/14p
3 PLANIFICACION 5§ dias jue 05/06/14 mié 11/06/14 &=
a Integracion (Plan de la Direccion del Sdias jue 05/06/14 mié 11/06/14 ga
Proyecto)
5 Alcance (Recopilar requisitos, definir Sdias jue 05/06/14 mié 11/06/14 B3
alcance, EDT)
6 Tiempo (Definir actividades, estimar S5dias jue 05/06/14 mié 11/06/14 g3
recursos a usar, estimar duraciony
desarrollo de cronograma)
7 Costos (Planificar los costos y determinar 5dias jue 05/06/14 mié 11/06/14 gg
presupuesto)
8 Planificar Calidad Sdias jue 05/06/14 mié 11/06/14 €3
9 Planificar RRHH, Planificar Comunicacion Sdias jue 05/06/14 mié 11/06/14 ga
y Planificar Riesgos
10 Planificar las adquisiciones (materiales, Sdias jue 05/06/14 mié 11/06/14 g3
insumos y equipos)
11 EJECUCION 78 dias jue 05/06/14 Iun 22/09/14 e ————————————il
12 Evaluacion preventiva y Sdias jue 05/06/14 mié 11/06/14 ga
acondicionamiento de local para inicios de
trabajos en Obra
13 Ingenieria del detalle 4 dias jue 12/06/14 mar 17/06/14 =
14 Efectuar las adquisiciones de materiales, 4 dias jue 12/06/14 mar 17/06/14 &
insumos y equipos
15 Traslado de materiales, consumibles, 4 dias jue 12/06/14 mar 17/06/14 @
equipos y herramientas a Obra
16 Realizar el aseguramiento de Calidad 78 dias jue 05/06/14 Iun 22/09/14 a |
17 FABRICACIONES 41 dias mié 18/06/14 mié 13/08/14 P ——_
18 DE ARMADURA TIPO ARCO Y DE 41 dias mié 18/06/14 mié 13/08/14 P—
VIGUETAS
19 Trazo y Habilitado 15 dias mié 18/06/14 mar 08/07/14 [ o— |
20 Armado y apuntalado 14 dias mié 09/07/14 lun 28/07/14 [ —- |
21 Soldadura 16 dias mié 09/07/14 mié 30/07/14 [ S——. |
Tarea s  Resumen inactivo
DivisiOn i Tarea manual | MES— |
Hito L 4 Sélo duracién
Resumen Penc—y Informe de resumen Manual s ——
FABRICACION Y MONTAJE DE ——
iy R del t e ~=y’  Resumen manual
UN TECHO PARABOLICO esumen celproyecto 4
Tareas externas s SOlo el comienzo C
Hito externo Sélo fin
Tarea inactiva Fecha limite 4
Hito inactivo Progreso

Pagina 1
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DIAGRAMA 6.1: DIAGRAMA DE GANTT DEL PROYECTO
FABRICACION Y MONTAJE DE UN TECHO PARABOLICO
DE ESTRUCTURA METALICA DE 34.00m x 75.00m

Id  Nombre de tarea Duracion  Comienzo Fin ‘junio julio agosto septiembr
: PMF PMF PMTF PIMF
22 Tratamiento SSPC SP2 8dias jue 31/07/14  |un 11/08/14 Gaad T
23 Acabado 9dias vie 01/08/14 mié 13/08/14 e
24 ESTRUCTURA DE TECHO 12 dias mar 29/07/14 mié 13/08/14 —
25 Habilitado de arriostre de armaduras 2 dias mar 29/07/14 mié 30/07/14 b ¢
26 Habilitado de arriostre de viguetas 2 dias mar 29/07/14 mié 30/07/14 x
27 Habilitado de templadores 2 dias mar 29/07/14 mié 30/07/14 X
28 Tratamiento SSPC SP2 8dias jue 31/07/14 |un 11/08/14 e |
29 Acabado 9dias vie 01/08/14 mié 13/08/14 Ganid
30 MONTAJE 28 dias jue 14/08/14 Ilun 22/09/14 B —————
31 MONTAJE DE ESTRUCTURA 19 dias jue 14/08/14 mar 09/09/14 e
METALICA
32 Nivelacion topografica de pedestales 2dias jue 14/08/14 vie 15/08/14 X
33 Montaje de Ammaduras 4 dias jue 14/08/14 mar 19/08/14 (=]
34 Verificacion topografica y Ajuste de 2 dias mar 19/08/14 mié 20/08/14 x
pernos
35 Templadores de Armaduras 4 dias mié 20/08/14 lun 25/08/14 =2
36 Montaje de Viguetas 8 dias mié 20/08/14 vie 29/08/14 [ ]
37 Arriostramiento de Armaduras Sdias sab 30/08/14 jue 04/09/14 (]
38 Arriostramiento de Viguetas Sdias sab 30/08/14 jue 04/09/14
39 Resane de pintura de acabado 4 dias mié 03/09/14  lun 08/09/14
40 HABILITAR E INSTALAR COBERTURA 13dias jue 04/09/14 |lun 22/09/14 | —
41 PRUEBAS DE CONTROL DE CALIDAD 2 dias mar23/09/14 mié 24/09/14 N
42 Levantar observaciones de Calidad 2 dias mar 23/09/14 mié 24/09/14 X
43 ENTREGA DE OBRA 1dia jue 25/09/14 jue 25/09/14 "
a4 Cerrar el Proyecto 1dia jue 25/09/14 jue 25/09/14
Tarea Selsssssssssssss  Resumen inactivo
Division e Tarea manual [ ORI |
Hito * Solo duracion
Resumen Pum—— |\nforme de resumen Manual e
FABRICACION Y MONTAJE DE PE————
Resumen del proyecto Resumen manual
UN TECHO PARABOLICO N proy ,
Tareas externas siitisins SOl €l cOmienzo c
Hito externo sélo fin
Tarea inactiva Fecha limite M
Hito inactivo Progreso O o
Pagina 2 4“
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6.2. Estructura de costos

6.2.1 Estructura de Costos de la Fabricacion de las Estructuras Metalicas

De la tabla 6.1 de la Memoria de Metrado descrito en el punto 6.1.2.1,
obtenemos la Estructura de Costos de Fabricacion de las Estructuras Metalicas
del techo parabolico con un claro de 34.00m x 75.00m de un deposito que se
detalla en la Tabla 6.6. Luego, se extraen los siguientes puntos a tener en
consideracion para el calculo del Ratio de Fabricacion:

Segun la Tabla 6.6, el costo total sin 1. G.V. es S/. 210974.08

Segun la Tabla 6.1, el peso total es 22649.15 kg

Entonces el Ratio de Fabricacion (RF) resulta:

RF =§S/. 210974.08/22649.15 = 9,31 S/./kg



Tabla 6.6 - Estructura de Costos de Fabricacion de Estructuras Metalicas
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Ctiente: CARLOS ALAR ON SOLIS
PPTO: 14-00042
oBra: FABRICACION Y MONTAJE DE TECHO PARABOLICO DE UNA ESTRUCTURA METALICA DE 34m x
75m DE UN ALMACEN EN EL DISTRITO DE SAN JUAN DE LURIGANCHO
Item |DESCRIPCION
1.00 |-TRABAJO A EJECUTAR"
1.10 |USO DE EQUIPOS
Horas Costo Costo Parcial
Descripcion Cant. | Unid. x Dia Dias H-M Parcial (S/.) P. Unitario S/. kg
Maquinas de soldar 3¢ 4 Eq. 8 41 344 4510.00
Equipo de corte (oxigeno-acetileno) 2 Eq. 8 41 0.69 151.00
Tronzadora @14 2 Eq. 8 17 0.96 261.80
Juego de llaves 1 Unud. 8 7 0.55 30.80
Taladro Vertical 1 Eq. 8 1 0.96 30.80
Amoladora angular 7" 6 Eq. 8 41 124 2435.40
Amoladora angular 4.5" 4 Eq. 8 41 124 1623.60
Tornillo de Banco 2 Unud. 8 41 0.55 360.80
Tablero Electrico 3¢ y 2® 2 Unud. 8 41 0383 54120
Extension 440 x 10m. 4 Unud. 8 41 0.55 721.60
Extension 220 x 15 m. 6 Unud. 8 41 055 1082.40
Cajon de matenales y herramientas 3 Unid. 8 41 075 738.00
COSTO PARCIAL DE EQUIPOS 12787.40 [ os6 [ "siikg |
1.20 |CONSUMIBLES -
Costo Costo Paccial
Descripcion Cant. Unid. Unit (S/.) Parcial (S/.)
Electrodos E7018 408 Kg. 11.75 479030
Electrodos E6011 AP 204 Kg. 9.85 2007.85
Discos de Corte O14” 40 Unid. 10.10 104.00
Discos de Corte O7™ 140 Unid. 6.05 847.00
Discos de Corte O4-1/27 80 Urid. 350 280.00
Discos de Desbaste 077 50 Unid. 10.90 545.00
Discos de Desbaste 04-1,2° 50 Unid. 520 260.00
Botella de Oxigeno x 10m3 80 m3 11.00 880.00
Botella de Acetileno x 4 kg. 24 Kg. 38.00 912.00
Tiza de calderero 20 Unud. 0.50 10.00
Cristal transparente para gafas esmerl homologado 10 Unud. 6.00 60.00
Cristal transparente para pantalla de soldadura 20 Unid. 250 50.00
Cristal inactinico para pantala de soldadura 10 Unid. 350 35.00
Broca de 7/8° 10 Unid. 4.80 18.00
Trapo industnal 20 kg. 4.00 80.00
COSTO PARCIAL DE CONSUMIBLES 11209.14 L 0.49 | S/. Ikg—|
1.30 |MATERIALES
Ancho | Long Total kg S/./Kg Parcial
Descripcién m. m Unid. Cant. Kg/mum2 | Total Unid. fUnit. (S/.)
Estructura Metalica (segun Tabla 3.1) kg, 1.00 22649.15 320 247729
COSTO PARCIAL DE MATERIALES 72477.29 ] 3.20 | S/. Ikg
1.40 |MANO DE OBRA
H-H/ H-H/
Dia Dia Costo Parcial
Descripcion Cant Dias | Normal | Periado |H-H/Extras| H - H Total H-H (S/.)
Jefe de Fabricaaén en Obra (Residente) 1 41 8 0 0 328.00 16.00 5248.00
Supervisor de Fabnicacién 1 41 8 0 0 328.00 13.00 4264.00
Supervisor de Calidad 1 41 8 0 0 328.00 13.00 4264.00
Almacenero de obra 1 41 8 0 0 328.00 11.00 3608.00
Operario Armador 4 31 8 0 0 992.00 12.50 12:100.00
Soldador Homologado 3G 4 16 8 0 0 512.00 12.50 6400.00
Oficiales armadores 4 31 8 0 0 992.00 12.00 1190.4.00
Esmeriladores/ Ayudantes 6 31 8 (] 0 1488.00 10.00 1.1880.00
Operador Montacarga 1 5 8 0 0 10.00 12.50 500.00
COSTO PARCIAL DE MANO DE OBRA 63168.00 [ 280 [ Sii/kg ]
1.50 |EQUIPOS DE SEGURIDAD
Costo Parcial
Descnpcién Cont | Unia. | HH s/H-H | (S/)
Equipos de segundad 1 Glb. | 5336.00 055 2934.80
COSTO PARCIAL DE EQUIPOS DE SEGURIDAD 2934.80 I 0.13 | S/. Ikg |
1.60 |SERVICIOS
Costo Parcial
Descripcién Cant. Unid. S/, m? (S/.)
Mano Pintura (incluye tratanuento SSPC SP2, pintura base
y acabado) 1008.36 m2 19.04 19199.09
COSTO PARCIAL DE SERVICIOS 19199.09 | o8 | siikg |
1.70 |TRANSPORTE
H-M/ Costo Parcial
Descripcion Cant. Dias Dia H-H / Extras| - MTotal H-M (S/.)
Montacarga Ston 1 5 8 0 40.00 34.50 1380.00
COSTO PARCIAL DE TRANSPORTE 1380.00 | 0.06 | Sl.lkg |
COSTO PARCIAL TOTAL (S1.) 183455.72
G.G. 5% 9172.79
UTILIDAD 10% 18345.57
(/) 210974.08

COSTO TOTAI (NO INCLUYE 1.G.V.)
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6.2.2 Estructura de Costos de Montaje de las Estructuras Metalicas

De la tabla 6.1 de la Memoria de Metrado descrito en el punto 6.1.2.1
obtenemos la Estructura de Costos de Montaje de las Estructuras Metalicas del
techo parabolico con un claro de 34.00m x 75.00m de un almacén que se
detalla en la tabla 6.7. Se extraen los siguientes puntos a tener en consideracion
para el calculo del Ratio de Montaje.

Segun la Tabla 6.7, el costo total sin 1. G.V. es S/. 63508.87

Segun la Tabla 6.1, el peso total es 22649.15 kg

Entonces el Ratio de Montaje (RM) resulta:

RM = S/. 63508.87/22649.15 kg = 2.80 S/./kg
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Cliente: CARLOS ALARCON SOLIS

PPTO: 1400042
OBRA: - FABRICACION Y MONTAIJE DE TECHO PARABOLICO DE UNA ESTRUCTURA METALICA DE 34m x
75m DE UN ALMACEN EN EL DISTRITO DE SAN JUAN DE LURIGANCHO

Item |DESCRIPCION
1.00 [“TRABAJO A EJECUTAR"
1.10 |USO DE EQUIPOS
Horas Costo Costo Parcial
Descripcién Cant. | Unid. | xDia Dias H-M Pardial (S1.) P. Unitario S/. Ikg
Maquinas de'soldasSe 4 Eq. 8 19 344 | 209152
Equipo de corte (oxigeno-acetileno) 1 Eq. 8 19 0.69 104.50
Tecles 1.5ton 2 Eq. 8 19 0.55 167.20
Amoladora angular 77 4 Eq. 8 19 1.24 752.40
Amoladora angular 4.57 5) Eq. 8 19 1.24 376.20
Tablero Electrico 3® y 2@ 2 Unid. 8 28 0.83 371.84
Extension 440 x 10m. 4 Unid. 8 19 0.55 334.40
Extension 220 x 15 m. 6 Unid. 8 28 0.55 739.20
Juego de llaves 4 Unid. 8 2 0.55 35.20
Cajon de materiales y herramientas 3 Unid. 8 15 | 0.75 270.00
COSTO PARCIAL DE EQUIPOS 5242.46 I_ 0.23 [ s/, Ikg
120 |CONSUMIBLES
Costo Costo Parcial
Desaipdén Cant. | Unid. Unit. Pardial (S.)
Electrodos E7018 60 Kg. 1175 | 705.00
Electrodos E6011 AP 20 Kg. 9.85 197.00
Discos de Corte O7" 8 Unid. 6.05 48.40
Discos de Corte B4-1/2° 4 Unid. 3.50 14.00
Discos de Desbaste O7" 4 Unid. 10.90 43.60
Discos de Desbaste 34-1/2" 2 Unid. 5.20 10.40
Trapo industrial 2 Kg. 4.00 8.00
Botella de Oxigeno x 10m3 10 m3 11.00 110.00
Botella de Acetileno x 4 kg. - 4 Kg. 38.00 152.00
COSTO PARCIAL DE CONSUMIBLES 1268.40 [ 0.06 | Sl. Ikg
130 [MATERIALES |
Ancho | Long. Total Kg. N./Kg Parcial
Desaipdén m. m Unid Cant. Kg/mym2 | Total Unid. /Unit. (Sl.)
Estructura Metalica (segun Tabla 3.1) Unid. 0.00 22649.15 3.20 0.00
COSTO PARCIAL DE MATERIALES 0.00 [ 000 | Sl. Ikg
1.40 |MANO DE OBRA
H-H/ H-H/
Dia Dia Costo Parcial
Desaipdon Cant. Dias | Normal | Feriado |H-H/Extras| H - H Total H-H (8.)
Jefe de Montaje (en Obra) 1 19 8 o] 0 152 16.00 2432.00
Supervisor de Montaje 1 19 8 (o] 0 152 13.00 1976.00
Supervisor de Calidad 1 19 8 (o] 0 152 13.00 1976.00
Almacenero de obra 1 19 8 0 0 152 11.00 1672.00
Operario Montafista 4 16 8 0 0 512 12.50 6400.00
Operanio Armadores 2 16 8 0 0 256 12.50 3200.00
Soldadores Homologados 3G 2 16 8 0 0 256 12.50 3200.00
Oficiales Montajistas 2 16 8 0 0 256 12.00 3072.00
Operador de Grua 1 6 8 0 0 48 12.50 600.00
Operario Man Lift 2 19 8 0 0 304 12.50 3800.00
Topografo 2 21 8 0 0 336 12.50 4200.00
Ayudante 2 21 8 0 0 336 10.00 3360.00
COSTO PARCIAL DE MANO DE OBRA 35868.00 [I88 1 siikg
150 |EQUIPOS DE SEGURIDAD
Costo Parcial
Desaipdén Cant. Und H-H S/./H-H (Sl.)
Equipos de seguridad 1 Glb. 2912.00 0.55 1601 .60
COSTO PARCIAL DE EQUIPOS DE SEGURIDAD 1601.60 [ o007 | SI. /kg
160 |SERVICIOS
Costo Parcial
Descripcién Cant. | Und S ] (SL)
Mano Pintura (incluye pintura) 16.00 m2 19.04 304.64
COSTO PARCIAL DE SERVICIOS 304.64 [ 001 | siikg
170 |TRANSPORTE
H-M/ Costo Parcial
Desaipdén Cant. Dias Dia H-H/ Extras| H- M Total H-M (S/.)
Camién Gria 12ton 1 6 8 0 48 68.75 3300.00
Elevadores Man Lift 2 19 8 0 304 25.00 7600.00
COSTO PARCIAL DE TRANSPORTE 10900.00 [ o048 | Sl. Ikg
|cosTo ParciAL TOTAL (51) | 5522510
G.G. 5% 2761.26
UTILIDAD 10% 5522.51
COSTO TOTAL ( NO INCLUYE L.G.V.) (SV) 63508.87 [ 2.80 | S/. Ikg
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6.2.3 Estructura de Costos de Montaje de Coberturas

De la tabla 6.2 de la Memoria de Metrado descrito en el punto 6.1.2.1
obtenemos la Estructura de Costos de Montaje de Coberturas del techo
parabolico con un claro de 34.00m x 75.00m de un deposito que incluye el
aprovisionamiento de la cobertura en calamina Fibraforte. Ver la tabla 6.8, que
es el complemento del Montaje de la Estructura Metalica del ‘techo del
Deposito.

Segun la Tabla 6.8, el costo total sin 1 G.V. es S/. 121212.99



Tabla 6.8 - Estructura de Costos de Aprovisionamiento e Instalacién de Coberturas

Cliente: CARLOS ALARCON SOLIS

PPTO:

14-00042
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osra: FABRICACION Y MONTAJE DE TECHO PARABOLICO DE UNA ESTRUCTURA METALICA DE 34m x
75m DE UN ALMACEN EN EL DISTRITO DE SAN JUAN DE LURIGANCHO

Item [DESCRIPCION
1.00 ["TRABAJO A EJECUTAR"
1.10 |USO DE EQUIPOS
Horas Costo Costo Parcial
Descripcién Cant. Unid. x Dia Dias H-M Parcial (S/.)
Tablero Electrico 3® y 20 2 Eq. 8 13 0.83 172.64
Extension 220 x 15 m. 6 Eq. 8 13 0.55 343.20
Amoladora angular 7" 2 Eq. 8 13 1.24 257.92
Taladro Electrico Portéatil 6 Eq. 8 13 0.96 599.04
Juego de llaves 4 Unid. 8 13 0.55 228.80
Cajon de materiales y herramientas 3 Unid. 8 13 0.75 234.00
COSTO PARCIAL DE EQUIPOS 1835.60
1.20 |CONSUMIBLES
Costo Costo Parcial
Descripci6n Cant. Und Unit. Parcial (sl.)
Discos de Corte O7" 4 und 6.05 24.20
Discos de Desbaste 2 und 10.90 21.80
Trapo industrial 4 Kg. 4.00 16.00
COSTO PARCIAL DE CONSUMIBLES 62.00
1.20 |MATERIALES -
Costo Costo Parcial
Descripcion Cant. Unid. Unit. Parcial (s/.)
Fibraforte onda 177 Opaca 22 (1.83mx1.11mx2.20mm) 1790.00 Unid. 39.94 71492.60
Elementos de Fijacién Opaca 1.8 10100.00 | Unid. 0.88 8888.00
COSTO PARCIAL DE CONSUMIBLES 80380.60
140 |MANO DE OBRA
H-H/ H-H/
Dia Dia Costo Parcial
Descripcién Cant. Dias Normal | Feriado |H-H/ Extras| H - H Total H-H (S/.)
Jefe de Montaje (en Obra) 1 13 8 0 0 104 16.00 1664.00
Supervisor de Montaje 1 13 8 0 0 104 13.00 1352.00
Supervisor de Calidad 1 13 8 0 0 104 13.00 1352.00
Almacenero de obra 1 13 8 0 0 104 11.00 1144.00
Operario Montajista 2 13 8 0 0 208 12.50 2600.00
Oficiales Montajistas 2 13 8 0 0 208 12.00 2496.00
Operario Man Lift 2 13 8 0 0 208 12.50 2600.00
Ayudante 2 13 8 0 0 208 10.00 2080.00
COSTO PARCIAL DE MANO DE OBRA 15288.00
1.50 |EQUIPOS DE SEGURIDAD
Costo Parcial
Descripcion Cant. Und H-H S/./H-H (S/.)
Equipos de seguridad 1 Gib. | 1248.00 0.55 686.40
COSTO PARCIAL DE EQUIPOS DE SEGURIDAD e
1.70 |TRANSPORTE .
H-M/ Costo Parcial
Descripcién Cant. Dias Dia |H-H/Extras| H-MTotal | H-M (S/.)
Elevadores Man Lift 2 13 8 0 AL il AL
COSTO PARCIAL DE TRANSPORTE ALl
COSTO PARCIAL TOTAL G 20540260
G.G. 5% 5270.13
10% 10540.26
UTILIDAD
COSTO TOTAL (NO INCLUYE LG.V.) /) 121223
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6.3 El presupuesto

El presupuesto lo determinamos sumando los costos estimados de las actividades.

6.3.1 Presupuesto de Fabricacion y Montaje
De la tabla 6.6, la Tabla 6.7 y la Tabla 6.8 obtenemos el Ratio de Fabricacion y
Montaje (RFM) de la Estructura Metalica del Proyecto del techado del
almacén, siendo esta:
RFM = RF + RM
RFM =931+ 2.80=12.11 S/./kg

(Solo de la Estructura Metalica sin cobertura)

Asimismo, el Presupuesto de CERTV S.A.C. para ejecutar el Proyecto de
Fabricacion y Montaje del techo parabolico del cliente es de S/. 472896.71
incluido IGV, el cual se ha calculado segun el siguiente resumen:
P = Presupuesto de la Obra
CF = Costo de Fabricacion = 210974.08
CM = Costo de Montaje = 63508.87
CMC= Costo de Montaje de Cobertura =121212.99
Cl =19% (CF+CM+CMC) = 75504.52
P=CF+ CM + CMC + ClI

P = PRESUPUESTO DE LA OBRA =§S/. 470878.16 incluido IGV



CONCLUSIONES

1 El Plan de Calidad elaborado para la Fabricacion y Montaje de un Techo
Parabolico de Estructura Metalica cuya aplicacion y cumplimiento de acuerdo a
normas establecidas asegurara la calidad de la estructura metalica conduciéndonos a

un trabajo exitoso y a la satisfaccion del cliente.

2 Mejorar los procesos de la organizacion es buscar una mejora continua que
hace que nos preocupemos en elaborar planes que permitan asegurar la calidad de los
productos, bajando las mermas, bajando los re-procesos, bajando los atrasos,
mejorando el uso de materiales y maquinas, incremento del trabajo en equipo,
incremento de la productividad hasta lograr aunque a largo plazo, una supervivencia

rentable.

3 Realizando este informe se observo que existen muchas herramientas como
procesos, procedimientos, formatos y politicas en la empresa CERTV S.A C: que
estan al alcance y no se estan utilizando por falta de documentacion o comunicacion
al respecto. La propuesta del Plan de Calidad para la Fabricacion y Montaje del
Techo Parabolico permitio establecer dentro de un mismo documento, cuales son las
areas que participan en estos, las tareas que ejecuta cada una, los procesos y aspectos
que deben ser considerados en los Proyectos y la referencia a ciertas normativas
establecidas por la Empresa y en qué momentos deben ser cumplidos. Todo esto en
aras de centralizar esta informacion para que esté al alcance de todos los

involucrados en los procesos del Proyecto.



4 De la misma manera, el conocimiento de los procesos por parte de todos los
involucrados de los proyectos es vital para poder controlar y dar seguimiento a las

tareas y actividades establecidas.

S Los rechazos, retrabajos e ineficiencias es toda mal utilizacion de los recursos
y/o posibilidades de la empresa. Se desperdicia tantas horas de trabajo y provoca un
exceso en sus costos de produccion por carecer de productos de calidad, por tal
motivo, implementar y cumplir el plan de calidad refleja un decremento en los

egresos

6 La utilidad y beneficio de contar con un Plan de Calidad como el elaborarlo,
es que servira de guia para nuevos proyectos que realice la empresa CERTV S. A C.
permitiéndole contar con un documento que le permita dar cumplimiento a sus tareas
de la mejor manera posible de modo que el producto final se ajuste a los requisitos

solicitados por el cliente.
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RECOMENDACIONES

Luego de elaborar este informe se proponen las siguientes recomendaciones:

1 Realizar la documentacion y actualizacion de todos los procesos que se
involucran en cada uno de los proyectos de la empresa haciendo uso del formato
establecido en los Anexos de este Plan de Calidad de manera de contar con la
informacion necesaria para la realizacion de proyectos similares sino para instruir a

los nuevos integrantes de CERTV S.A.C.

2 Desarrollar e implementar un sistema para la gestion de documentos, que
permita no solo manejar la documentacion de los procesos de todas las areas de la
empresa, sino también, actualizarlos. Este sistema puede usarse para visualizar los

requerimientos de nuevos proyectos, normas técnicas aplicables a los proyectos, etc.

3 Adaptar y extender el plan de calidad propuesto a los nuevos proyectos de

CERTV S A.C. que le permita asegurar la calidad de sus productos y/o servicios.
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ANEXO 1



Fotografias de Fallas en Estructuras Metalicas por falta de
aplicacion de un Plan de Calidad




Fotografias de Fallas en Estructuras Metalicas por falta de
aplicacion de un Plan de Calidad

‘Desnivel de Viga por desprendimiento Jde Soldadura, Callao, Peru

Ll
Desprendimiento de Calaminas en Techo de Vivienda; Lima, Peru






Observacion realizada a los agujeros del Plano E-03

El plano E-03 entregado por el cliente indica las medidas de los agujeros normales y
de ranura para los pernos de 5/8” fuera de las recomendaciones de la AISC. Dada la
observacion, queda de la verificacion por parte del disefiador y respuesta al respecto:

PLANCHA LATERAL

0.51
0.50 1

PLANCHA BASE FIVA

ESC 1/10

6 HUECOS Deg7/8"
PARA PERNOS ¢5/8"

0.50

PLANCHA BASE MOVIL

ESC: 1/10

Agujeros en planchas base de la Armadura seguin plano E-03

- - d+3/16" - - d
Agujero LSL d+1/1 6"
|
Perno Agqujero OVS
|
- - d - 25d *
Fiqura 9 Agujero sobredmensionado OVD Figuma i1 Agujem estandar 5L, (LoigSloy

Diagrama de Dimensiones de agujeros segiun AISC.

Tabla 3 Dimensiones de agujeros para pemos’

TABLA J3.3
Dimensiones Nominales de Agujero, plg.

Dimensiones del Agujero

D'é:::tro Agujero Agujero Agujero de Ranura Agujero de Ranura
Pemo Estandar = Sobredimensionado Corta (Apcho X Larga (Apcho X
(Diametro) (Diametro) Longitud) Longitud)
172 9/16 5/8 9/16 x 11/16 9/16 x1 1/4
5/8 11/16 13/16 11/16 x 7/8 1116 x 1 9/16
34 | 1316 15/16 13/16 x 1 13116 x 1 7/8
7/8 15/16 1 116 15/16 x 1 1/8 15/16x2 316
1 [ 1ne 1.1/4 1 116x1 516 1 116x21/2
=1 1/8  d+1/16 d+5/16 (d+1/16) x (d+3/8) (d+1/16) x (2.5xd)

Tabla de Dimensiones de agujeros segiun AISC




ANEXO 3



Observacion realizada al material del perno de anclaje del

Plano E-03

El plano E-03 entregado por el cliente indica perno de anclaje tipo L grado 8,
existiendo en el mercado solo pernos hexagonales de este material, asimismo las
especificaciones indican que su uso como perno hexagonal es para maquinarias y en
su lugar los pernos hexagonales para estructuras son ASTM A325 o ASTM A490
con tuercas ASTM AS63 DH y arandelas ASTM F436. Asimismo, para el perno de
anclaje tipo L se recomienda usar el material SAE 1020, quedando para la

verificacion por parte del disefiador.

1 TUERCA Y
1 ARANDELA
ESTANDAR
" NC o
2 ¥ 1l q
m N. Y AN
&l
Iy @5/8"
R.07
10
/7 «
PERNO GRADO 8

Material de perno es grado 8 segin plano E-03, solo existiendo en hexagonal

" DESCRPCION APLICACIONES FORMAS |
BA.O CONTENIDD DE CARGCMO | PARAFABRICACION CEFIEZAS DE | BARRLAS REDOWDAS
LAMINADO Y TREFILAD MECIANA EXIGENCIA BASESDE | CUADRADASY

MATRICES, SOPORTES, ENGRANAJES, - HEXAGONALES
FLANGES, PERNOS CE ANCLAJE
ENTRE CTROS

Para el material del perno de anclaje tipo L se recomienda usar SAE 1020 con
tuercas ASTM AS63 DH y arandelas ASTM F436






Indicadores de Calidad Propuesto

PROCESO FORMULA O VALOR RESPONSABLE FRECUENCIA REGISTROS /
DESCRIPCION ACEPTABLE || MEDICION MEDIDA INFORMACION
N°® Reclamaciones
por
PEDIDOS DE incumplimento Supervisor Reclamaciones
CLIENTES contractual < 2% al ano || QC | por proyecto || Recibidas
N¢ No Protocolo y
Conformidades a Supervisor partes de
COMPRAS Proveedores <4 al ano QC | por proyecto || aimaceny QC
Cumplimiento del Jefe del Planes de
PROYECTOS Pian de Calidad > 95% al ano || Proyecto } por proyecto || calidad vs. O/C
80% < menor
PLANIFICACION || Cumplimiento de Q Jefe del Planificacién
TRABAJOS Plazos Planificado || Proyecto | por proyecto )| del Proyecto
EJECUCION DE || N° Reclamaciones Supervisor cada punto de
TRABAJOS de QC <8 al Ano QC inspeccion Protocolos
EJECUCION DE |[ N° Reclamaciones Supervisor 2 por cada
TRABAJOS de Clientes < 1 al Ano QC proyecto Protocolos
No superar plazo
ENTREGAS DE entrega Jefe del 1 cada cierre Acta de
OBRAS confractual <0 Proyecto de proyecto Recepcién
SATISFACCION
CLIENTES % Encuestas > 16 Supervisor 1 cada cierre Encuestas
OBRAS Puntos/20 > 80% QC de proyecto Recibidas
< tercer dia Transferencias
del mes Jefe del 1 por finde de Pago a
PLANILLAS Dia pago nédmina_ |{ siguiente Proyecto mes Planilias
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PROLOGO

ISO (Organizacion Internacional de Normalizacién) es una federacibn mundial de organismos
nacionales de normalizacién (organismos miembros de 1SO). El trabajo de preparacion de las
normas internacionales nommalmente se realiza a través de los comités técnicos de ISO. Cada
organismo miembro interesado en una materia para la cual se haya establecido un comité técnico,
tiene el derecho de estar representando en dicho comité. Las organizaciones internacionales,
publicas y privadas, en coordinacion con ISO, también participan en el trabajo. ISO colabora
estrechamente con la Comisidon Electrotécnica Internacional (CEl) en todas las materias de
normalizacion electrotécnica.

Las Norma Internacionales se redactan de acuerdo con las reglas establecidas en la Parte 2 de las
Directivas ISO/CEI.

La tarea principal de los comités técnicos es preparar Normas Internacionales. Los Proyectos de
Normas Intemacionales adoptados por los comités técnicos son enviados a los organismos
miembros para votacién. La publicaci6n como Norma Internacional requiere la aprobacioén por al
menos el 75% de los organismos miembros con derecho a voto.

Se llama la atenciéon sobre la posibilidad de que algunos de los elementos de este documento
puedan estar sujetos a derechos de patente. ISO no asume la responsabilidad por la identificaciéon
de ningun derecho de patente.

La Norma ISO 10005 fue preparada por el Comité Técnico ISO/TOC 176, Gestién y aseguramiento
de la calidad, Subcomité SC 2, Sistemas de calidad.

Esta segunda edicién cancela y reemplaza a la primera edicion (ISO 10005:1995). Constituye una
revision técnica de esa edicién, teniendo en cuenta las Normas ISO 90001:2000 e ISO 9004:2000.
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PROLOGO DE LA VERSION EN ESPANOL

Esta Norma Intemacional ha sido traducida por el Grupo de Trabajo “Spanish Translation Task
Group” del Comité ISO/TC 176, Gestion y aseguramiento de la calidad, en el que participan
representantes de los organismos nacionales de normalizacién y representantes del sector
empresarial de los siguientes paises:

Argentina, Bolivia, Brasil, Chile, Colombia Costa Rica, Cuba, Ecuador, Espafa, Estados Unidos de
Ameérica, México, Pera, Republica Dominicana, Uruguay y Venezuela.

Igualmente, en el citado Grupo de Trabajo participan representantes de COPANT (Comisién
Panamericana de Normas Técnicas), y de INLAC (instituto Latinoamericano de Aseguramiento de
la calidad).

Esta traduccion es parte del resultado del trabajo que el grupo ISO/TC 176 STG viene
desarrollando desde su creacion en 1999 para lograr la unificacién de la terminologia en lengua
espafnola en el ambito de la gestion de la calidad.
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INTRODUCCION

Esta Noma Internacional fue preparada para atender a la necesidad de orientacion sobre los
planes de la calidad, ya sea en el contexto de un sistema de gestion de la calidad establecido o
como una actividad de gestion independiente. En cualquier caso, los planes de calidad
proporcionan un medio de relacionar requisitos especificos del proceso, producto, proyecto o
contrato con los métodos y practicas de trabajo que apoyan la realizacién del producto. El plan de
la calidad deberia ser compatible con otros planes asociados que pudieran ser preparados.

Entre los beneficios de establecer un plan de la calidad estan el incremento de confianza en que
los requisitos seran cumplidos, un mayor aseguramiento de que los procesos estan en control y la
motivacion que esto puede dar a aquellos involucrados. También puede permnitir conocer mejor las
oportunidades de mejora.

Esta Noma Intemacional no reemplaza la orientacion dada en la Norma ISO 9004:2000 o en
documentos especificos de la industria. Donde se requieran planes de la calidad para aplicaciones
de proyectos, la orientacién proporcionada en esta Norma Internacional se pretende que sea
complementaria a la dada en la Norma ISO 10006.

En términos del modelo de proceso mostrado en la Figura 1, la planificacién del sistema de gestién
de la calidad se aplica a todo el modelo. Sin embargo, los planes de la calidad se aplican
principalmente a la trayectoria que va desde los requisitos del cliente, a través de la realizacién del
producto y el producto, hasta la satisfaccidén del cliente.
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Figuro 1 — Modelo de un sistama de gestidn da la calidad basado en procesos
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SISTEMAS DE GESTION DE LA CALIDAD.
DIRECTRICES PARA LOS PLANES DE LA CALIDAD

1. OBJETO Y CAMPO DE APLICACION

Esta Norma Internacional proporciona directrices para el desarrollo, revision, aceptacién, aplicacién
y revision de loa planes de la calidad.

Es aplicable tanto si la organizacién tiene un sistema de gestién de la calidad en conformidad con
la Norma ISO 9001, como si no lo tiene.

Esta Norma Internacional es aplicable a planes de la calidad para un proceso, producto, proyecto o
contrato, cualquier categoria de producto (hardware, software, materiales procesados y servicios) y
a cualquier industria.

Esta enfocada principalmente a la realizacién del producto y no es una gruia para la planificacion
organizacional del sistema de gestidon de la calidad de la organizacion.

Esta Norma Intemacional es un documento de orientacion y no esta prevista para propésitos de
certificacion o registro.

NOTA Para evitar una excesiva repeticion de “proceso, producto, proyecto o contrato”, esta Norma
Internacional utiliza el término “caso especifico” (véase 3.10).

2. REFERENCIAS NORMATIVAS

Los siguientes documentos referenciados son indispensables para la aplicacion de este
documento. Para referencias fechadas, sélo se aplica la edicién citada. Para referencias no
fechadas, se aplica la edicion mas reciente del documento al que se hace referencia (incluyendo
cualquier modificacion).

ISO 9000:2000, Sistemas de gestion de la calidad. Fundamentos y vocabulario.

3. TERMINOS Y DEFINICIONES

Para los propdsitos de este documento, se aplican los términos y definiciones dados en la Norma
1ISO 9000:2000 y los siguientes. Algunas definiciones dadas a continuacion son una referencia
directa de la Norma ISO 92000:2000, pero en algunos casos las notas se han omitido o
complementado.
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3.1
Evidencia objetiva
Datos que respaldan la existencia o veracidad de algo.

NOTA La evidencia objetiva puede obtenerse por medio de la observacién, medicidon, ensayo/prueba u otros
medios.

[ISO 9000:2000, definicién 3.8.1]

3.2
Procedimiento
Forma especificada de llevar a cabo una actividad o un proceso (3.3)

NOTA 1 Los procedimientos pueden estar o no documentados.

NOTA 2 Cuando un procedimiento estd documentado, se utiliza con frecuencia el término “procedimiento escrito” o
“procedimiento documentado”. El documento que contiene un procedimiento puede denominarse “documento de
procedimiento”.

[ISO 9000:2000, definicién 3.4.5]

3.3

Proceso

Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactiuan, las cuales transforman
elementos de entrada en resultados

NOTA Adaptada a la definicion 3.4.1 de la Norma {SO 9001:2000 (las Notas no se han incluido).

34
Producto
Resultado de un proceso (3.3)

NOTA 1 Existen cuatro categorias genéricas de producto:
- servicios (por ejemplo, transporte);
- software (por ejemplo, programa de computados, diccionario);
- hardware (por ejemplo, parte mecénica de un motor);

- materiales procesados (por ejemplo, lubricante).

La mayoria de los productos contiene elementos que pertenecen a diferentes categorias genéricas
de producto. LLa denominaciéon del producto en cada caso como servicio, software, hardware o
matenal procesado depende del elemento dominante. Por ejemplo, el producto ofrecido “automovil’
estda compuesto de hardware (por ejemplo, las ruedas), materiales procesados (por ejemplo,
combustible, liquido refrigerante), software (por ejemplo, los programas informaticos de control del
motor, el manual del conductos), y servicio (por ejemplo, las explicaciones relativas a su
funcionamiento proporcionadas por el vendedor).

NOTA 2 Un servicio es el resultado de al menos una actividad llevada a cabo necesariamente en la interfaz entre el
proveedor y el cliente, y generalmente es intangible. La prestacion de un servicio puede implicar, por ejemplo, lo
siguiente:

- una actividad realizada sobre un producto tangible suministrado por el cliente (por ejemplo,
reparacion de un automoévil);
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- una actividad realizada sobre un producto intangible suministrado por el cliente (por ejemplo, la
declaracion de ingresos necesaria para preparar la devolucién de los impuestos);

- la entrega de un producto intangible (por ejemplo la entrega de informacion en el contexto de la
transmision de conocimientos),

- la creacion de una ambientacion para el cliente (por ejemplo, en hoteles y restaurantes)

El software consiste de informacion y generalmente es intangible, y puede presentarse bajo la
forma de respuestas, transacciones o procedimientos (3.2)

El hardware es generalmente tangible y su magnitud es una caracteristica contable.

Los materiales procesados son generalmente tangibles y su cantidad es una caracteristica
continua. El hardware y los materiales procesados frecuentemente se denominan bienes.

[ISO 9000:2000, definicion 3.4.2]

3.5

Proyecto

Proceso (3.3) unico que consiste en un conjunto de actividades coordinadas con fecha de inicio y
de finalizacion llevadas a cabo para lograr un objetivo con requisitos especificos, incluyendo las
limitaciones de tiempo, costo y recursos

NOTA 1 Un proyecto individual puede formar parte de la estructura de un proyecto mayor.

NOTA 2 En algunos proyectos, los objetivos se afinan y las caracteristicas del proyecto se definen progresivamente
conforme se desarrolla el proyecto

NOTA 3 El resultado de un proyecto puede ser una o varias unidades del producto (3.4).
[ISO 9000:2000, definicion 3.2.3)

3.6
Sistema de gestion de la calidad
Sistema de gestion para dirigir y controlar una organizacion con respecto a la calidad

[ISO 9000:2000, definicion 3.2.3]

3.7
Objetivo de la calidad
Algo ambicionado, o pretendido, relacionado con la calidad

NOTA 1 Los objetivos de la calidad generalmente se basan en la politica de la calidad de la organizacion.

NOTA 2 Los objetivos de la calidad generalmente se especifican para los niveles y funciones pertinentes de la
organizacion.

[1ISO 9000:2000, definicién 3.2.5)

3.8

Plan de la calidad

Documento que especifica cuales proceso (3.3), procedimiento (3.2) y recursos asociados se
aplicaran, por quién y cuando, para cumplir los requisitos de un proyecto (3.5), producto (3.4)
proceso o contrato especifico
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NOTA 1 Esos procesos generalmente incluyen aquellos que hacen referencia a los procesos de gestion de la
calidad y a los procesos de realizaciéon del producto.

Nota2 Un plan de la calidad a menudo hace referencia a partes del manual de la calidad o a documentos de
procedimiento.

NOTA 3 Un plan de calidad generalmente es una de los resultados de la planificacién de la calidad.

3.9

Registro

Documento que presenta resultados obtenidos o que proporciona evidencia de actividades
desarrolladas

NOTA Adaptada de la definicion 3.7.65 de la Norma ISO 9000:2000 (las Notas no se han incluido).
3.10

Caso especifico

Tema del plan de la calidad (3.8)

NOTA Este término se utiliza para evitar la repeticion de “proceso, producto, proyecto o contrato” dentro de esta
Norma Internacional.

4, DESARROLLO DE UN PLAN DE LA CALIDAD
4.1 IDENTIFICACION DE LA NECESIDAD DE UN PLAN DE LA CALIDAD

La organizacion deberia identificar qué necesidades podria tener de planes de la calidad. Hay
varias situaciones en que los planes de la calidad pueden ser utiles o necesarios, por ejemplo:

a) mostrar cémo el sistema de gestién de la calidad de la organizacién se aplica a
un caso especifico;

b) cumplir con los requisitos legales, reglamentarios o del cliente;

C) en el desarrollo y validaciéon de nuevos productos o procesos;

d) demostrar, interna y/o externamente, como se cumplirad con los requisitos de la
calidad;

e) organizar y gestionar actividades para cumplir los requisitos de calidad y

objetivos de la calidad;

f) optimizar el uso de recursos para el cumplimiento de los objetivos de la
calidad;

g) minimizar el riesgo de no cumplir los requisitos de la calidad;

h) utilizarlos como base para dar seguimiento y evaluar el cumplimiento de los

requisitos para la calidad,
i) en ausencia de un sistema de la gestién de la calidad documentado.

NOTA Puede haber necesidad, o no, de preparar un plan de la calidad para un caso especifico. Una organizacion
con un sistema de gestion de la calidad establecido puede ser capaz de satisfacer todas sus necesidades de planes
de la calidad bajo su sistema existente; la organizacién puede decir entonces que no es necesario preparar planes
de la calidad por separado.
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4.2 ENTRADAS PARA EL PLAND DE LA CALIDAD

Una vez que la organizacién ha decidido desarrollar un plan de la calidad, la organizacién deberia
identificar las entradas para la preparacion del plan de la calidad, por ejemplo:

a)

b)

c)
d)
e)

f)

9)

h)

los requisitos para el caso especifico;

los requisitos para el plan de la calidad, incluyendo aquellos en
especificaciones del cliente, legales, reglamentarias y de la industria;

los requisitos del sistema de gestiéon de la calidad de la organizacién;
la evaluacién de riesgos para el caso especifico;
los requisitos y disponibilidad de recursos;

informacién sobre las necesidades de aquellos que tienen el compromiso de
llevar a cabo las actividades cubiertas por el plan de la calidad;

informacién sobre las necesidades de otras partes interesadas que utilizaran el
plan de la calidad;

otros planes de la calidad pertinentes;
otros planes relevantes, tales como otros planes de proyecto, planes

ambientales, de salud y seguridad, de proteccion y de gestion de la
informacion.

43 ALCANCE DEL PLAN DE LA CALIDAD

La organizacién deberia determinar qué sera cubierto por el plan de la calidad y qué esta o sera
cubierto por otros documentos. Deberia evitarse la duplicacién innecesaria.

El alcance del plan de la calidad dependera de varios factores, incluyendo los siguientes:

a)

b)

)

Los procesos y caracteristicas de calidad que son particulares al caso
especifico, y por lo tanto necesitaran ser incluidos;

Los requisitos de los clientes u otras partes interesadas (internas o externas)
para la inclusion de procesos no particulares al caso especifico, pero
necesarios para que ellos tengan confianza en que sus requisitos seran
cumplidos;

El grado en el cual el plan de la calidad esta apoyado por un sistema de
gestion de calidad documentado.

Donde no hayan sido establecidos procedimientos de gestion de la calidad, pudiera ser necesario
que sean desarrollados para apoyar el plan de la calidad.

Puede haber beneficios por la revision del alcance de la calidad con el cliente u otra parte
interesada, por ejemplo para facilitar su uso del plan de la calidad para el seguimiento y medicion.
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4.4 PREPARACION DEL PLAN DE LA CALIDAD

441 Iniciacion

La persona responsable de la preparacion del plan de la calidad deberia ser claramente
identificada. El plan de la calidad deberia ser preparado con la participacion del personal
involucrado en el caso especifico, tanto dentro de la organizacién como, conforme sea apropiado,
de partes externas.

Cuando se prepare un plan de la calidad, las actividades de gestion de la calidad aplicables al caso
especifico deberian estar definidas y, donde sea necesario, documentadas.

4.4.2 Documentacion del plan de la calidad

El plan de la calidad deberia indicar cémo van a llevarse a cabo las actividades requeridas, ya sea
directamente o por referencia a los procedimientos documentados apropiados u otros documentos
(por ejemplo planes de proyecto, instrucciones de trabajo, listas de verificacion, aplicaciones
informaticas). Donde un requisito dé como resultado una desviacién de los sistemas de gestién de
la organizacién, esta desviacién deberia ser justificada y autorizada.

Gran parte de la documentacién genérica necesaria puede ya estar contenida en la documentacién
del sistema de gestiéon de la calidad, incluyendo su manual de la calidad y los procedimientos
documentados. Puede ser necesario que esta documentacion sea seleccionada, adaptada y/o
complementada. El plan de la calidad deberia mostrar cémo se aplican los procedimientos
documentados genéricos de la organizacién o, en su defecto, cdmo se modifican o sustituyen por
procedimientos del plan de la calidad.

Un plan de la calidad puede estar incluido como una parte de otro documento o documentos, por
ejemplo, los planes de la calidad de proyectos a menudo estan incluidos en los planes de gestiéon
de proyectos (véase la Norma ISO 100069).

443 Responsabilidades

Al preparar el plan de la calidad, la organizacion deberia acordar y definir las funciones,
responsabilidades y obligaciones respectivas tanto en el interior de la organizacion como con el
cliente, las autoridades reglamentarias u otras partes interesadas. Quienes administran el plan de
la calidad deberian asegurarse de que las personas a las que hace referencia son conscientes de
los objetivos por el plan de la calidad.

444 Coherencia y compatibilidad

El contenido y formato del plan de la calidad deberia ser coherente con el alcance del plan de la
calidad, los elementos de entrada del plan y las necesidades de los usuarios previstos. El nivel de
detalle en el plan de la calidad deberia ser coherente con cualquier requisito acordado con el
cliente, el método de operaciéon de la organizacion y la complejidad de las actividades a ser
desempefiadas. La necesidad de compatibilidad con otros planes deberia ser considerada.

445 Presentacion y estructura

La presentacion del plan de la calidad puede tener diversas formas, por ejemplo una simple
descripcién textual, una tabla, una matriz de documentos, un mapa de procesos, un diagrama de
flujo de trabajo o un manual. Cualquiera de ella puede presentarse en formatos electronicos o en

papel.
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NOTA En el Anexo A se proporciona ejemplos de planes de la calidad.

El plan de la calidad puede dividirse en varios documentos, cada uno de los cuales representa un
plan para un aspecto distinto. EI control de las interfaces entre los diferentes documentos necesita
estar claramente definido. Los ejemplos de estos aspectos incluyen el disefio, las compras, la
produccién, el control del proceso, o las actividades particulares (tales como el ensayo/prueba de
aceptacioén).

Una organizaciéon puede desear preparar un plan de la calidad que sea conforme a los requisitos
aplicables de la Norma ISO 9001. En el Anexo B se proporciona como orientacién una matriz de
referencias cruzadas.

5. CONTENIDO DEL PLAN DE LA CALIDAD

5.1 GENERALIDADES

Los ejemplos y las listas proporcionadas en este capitulo no deberian considerarse exhaustivos ni
limitados de ninguna manera.

El plan de la calidad para un caso especifico deberia de cubrir los temas que se examinan a
continuacién seglin sea apropiado. Algunos de los temas de esta orientacion pueden no ser
aplicables, por ejemplo donde no estén involucrados el disefio y el desarrollo.

52 ALCANCE

El alcance deberia estar expresado claramente en el plan de la calidad. Esto deberia incluir:

a) Una declaracion simple del proposito y el resultado esperado del caso
especifico;
b) Los aspectos del caso especifico al cual se aplicara, incluyendo las

limitaciones particulares a su aplicabilidad;
c) Las condiciones de su validez (por ejemplo dimensiones, intervalo de

temperatura, condiciones de mercadeo, disponibilidad de recursos o estado de
certificacion de los sistemas de gestién de la calidad).

5.3 ELEMENTOS DE ENTRADA DEL PLAN DE LA CALIDAD

Puede ser necesario hacer una lista o describir los elementos de entrada del plan de la calidad
(véase 4.2), con objeto de facilitar, por ejemplo:

- que los usuarios del plan de la calidad puedan hacer referencia a los
documentos de entrada;

- la verificacion de la coherencia con los documentos de entrada durante el
mantenimiento del plan de la calidad, y

= la identificacibn de aquellos cambios en los documentos de entrada que
pudieran necesitar una revisién del plan de la calidad.
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54 OBJETIVOS DE LA CALIDAD

El plan de la calidad deberia declarar los objetivos de la calidad para el caso especifico y como se
van a lograr. Los objetivos de la calidad pueden ser establecidos, por ejemplo, en relaciéon con:

las caracteristicas de calidad para el caso especifico,

cuestiones importantes para la satisfaccion del cliente o de las otras partes
interesadas, y

oportunidades para la mejora de las practicas de trabajo.

Estos objetivos de la calidad deberian ser expresados en términos medibles.

5.5 RESPONSABILIDADES DE LA DIRECCION

El plan de la calidad deberia identificar a los individuos dentro de la organizacion que, para el caso
especifico, son responsables de lo siguiente:

a)

b)

d)

e)

f)

s))

Asegurarse de que las actividades requeridas para el sistema de gestién de la
calidad o el contrato sean planificadas, implementadas y controladas, y se dé
seguimiento a su progreso;

Determinar la secuencia y la interaccion de los procesos pertinentes al caso
especifico;

Comunicar los requisitos a todos los departamentos y funciones,
subcontratistas y clientes afectados, y de resolver problemas que surja en las
interfaces entre dichos grupos;

Revisar los resultados de cualesquiera auditorias desarrolladas;

Autorizar peticiones para exenciones de los requisitos del sistema de gestién
de la calidad de la organizacion;

Controlar las acciones correctivas y preventivas;

Revisar y autorizar cambios, o desviaciones, del plan de la calidad.

Los canales de comunicacion de aquellos involucrados en la implementacién del plan de la calidad
pueden ser presentados en forma de diagrama de flujo.

5.6 CONTROL DE DOCUMENTOS Y DATOS

Para documentos y datos aplicables al caso especifico, el plan de la calidad deberia indicar:

a)

b)

Coémo seran identificados los documentos y datos;

Por quién seran revisados y aprobados los documentos y datos;
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C) A quién se le distribuiran los documentos, o se les notificara su disponibilidad;
d) Como se puede obtener acceso a los documentos y datos.
5.7 CONTROL DE LOS REGISTROS

El plan de la calidad deberia declarar qué registros deberian establecerse y como se mantendran.
Dichos registros podrian incluir registros del disefo, registros de inspeccion y ensayo/prueba,
mediciones de proceso, 6rdenes de trabajo, dibujos, actas de reuniones. Los asuntos a se
considerados incluyen los siguientes:

a) Coémo, dénde y por cuanto tiempo se guardaran los registros;

b) Cuales son los requisitos contractuales, legales y reglamentarios, y como se
van a satisfacer;

C) En qué medio se guardaran los registros (tal como papel o medios
electroénicos);

d) Como se definiran y cumpliran los requisitos de legibilidad, almacenamiento,
recuperacion, disposicion y confidencialidad;

e) Qué métodos se utilizaran para asegurarse de que los registros estén
disponibles cuando sea requerido;

f) Queé registros se proporcionaran al cliente, cuando y por qué medios;
Q) Donde sea aplicable, en qué idioma se proporcionaran los registros de texto;
h) La eliminacion de registros.

58 RECURSOS

5.8.1 Prevision de recursos

El plan de la calidad deberia definir el tipo y cantidad de recursos necesarios para le ejecucion
exitosa del plan. Estos recursos pueden incluir materiales, recursos humanos, infraestructura y
ambiente de trabajo.

Cuando un recurso particular tiene disponibilidad, el plan de la calidad puede necesitar identificar
como se va a satisfacer la demanda de varios productos, proyectos, procesos o contratos
concurrentes.

5.8.2 Materiales

Cuando hay caracteristicas especificas para materiales requeridos (materias primas y/o
componentes), deberan declararse o hacer referencia en el plan de la calidad a las
especificaciones o normas con las cuales los materiales tienen que ser conformes.
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5.8.3 Recursos humanos

El plan de la calidad deberia especificar, donde sea necesario, las competencias particulares
requeridas para las funciones y actividades definidas dentro del caso especifico. El plan de la
calidad deberia definir cualquier formacién especifica u otras acciones requeridas en relacién con
el personal.

Este deberia incluir:

a) La necesidad de nuevo personal y de su formacién;
b) La formacién del personal existente en métodos de operacién nuevos o
revisados.

También deberia considerarse la necesidad o la capacidad de aplicacion de estrategias de
desarrollo en grupo y de motivacién.

NOTA En el apartado 5.13 se trata la calificacion del personal, y en el apartado 6.2 la formacién en el uso de los
planes de la calidad.

584 Infraestructura y ambiente de trabajo

El plan de la calidad deberia indicar los requisitos particulares del caso especifico con respecto a la
instalacién para la fabricacion o el servicio, espacio de trabajo, herramientas y equipo, tecnologia
de informacion y comunicacion, servicios de apoyo y equipo de transporte necesarios para su
terminacion con éxito.

Donde el ambiente de trabajo tiene un efecto directo sobre la calidad del producto o proceso, el
plan de la calidad puede necesitar especificar las caracteristicas ambientales particulares, por
ejemplo:

a) El contenido de particulas suspendidas en el aire para una sala limpia;
b) La proteccion de los dispositivos sensibles electrostaticamente;
C) La proteccién contra dafios biolégicos;
d) El perfil de temperatura de un horno;
e) La luz ambiental y la ventilacién;
59 REQUISITOS

El plan de la calidad deberia incluir o hacer referencia a los requisitos a ser cumplidos para el caso
especifico. Puede incluirse una perspectiva general sencilla de los requisitos para ayudar a los
usuarios a entender el contexto de su trabajo, por ejemplo el bosquejo de un proyecto. En otros
casos, puede ser necesaria una lista exhaustiva de requisitos, desarrollada a partir de los
documentos de entrada.

El plan de la calidad deberia indicar cuando, como y por quién seran revisados los requisitos
especificados para el caso especifico. El plan de la calidad también deberia indicar cémo se
registraran los resultados de esta revision y como se resolveran los conflictos o ambigiiedades en
los requisitos.
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5.10 COMUNICACION CON EL CLIENTE

El plan de la calidad deberia indicar lo siguiente:

a) Quién es responsable de la comunicacidén con el cliente en casos particulares;
b) Los medios a utilizar para la comunicacion con el cliente;
c) Cuando corresponda, las vias de comunicacién y los puntos de contacto para

clientes o funciones especificos;
d) Los registros a conservar de la comunicacion con el cliente;

e) El proceso a seguir cuando se reciba una felicitacion o queja de un cliente.

5.11 DISENO Y DESARROLLO

5.11.1 Proceso de disefio y desarrollo

El plan de la calidad deberia incluir o hacer referencia al plan o planes para el disefio y desarrollo.
Conforme sea apropiado, el plan de la calidad deberia tener en cuenta los cédigos aplicables,
nommas, especificaciones, caracteristicas de calidad y requisitos reglamentarios. Deberia identificar
los criterios por los cuales deberian aceptarse los elementos de entrada y los resultados del diseno
y desarrollo, y cdmo, en qué etapa o etapas, y por quién deberian revisarse, verificarse y validarse
los resultados.

El disefio y desarrollo es un proceso complejo y deberia buscarse una orentacion en fuentes
apropiadas, incluyendo los procedimientos de disefio y desarrollo de la organizacién.

NOTA La Norma ISO 9004 proporciona una orientacion general sobre el proceso de disefio y desarrollo. La
Norma ISO/IEC 90003 proporciona una orientacion especifica para el sector del software.

5.11.2 Control de cambios del disefo y desarrollo

El plan de la calidad deberia indicar lo siguiente:

a) Como se controlaran las solicitudes de cambios al disefio y desarrollo;
b) Quién esta autorizado para iniciar la solicitud de cambio;

c) Como se revisaran los cambios en términos de su impacto;

d) Quién esta autorizado para aprobar o rechazar cambios; y

e) Coémo se verificara la implementacion de los cambios.

En algunos casos puede no haber requisito para el disefio y desarrollo. Sin embargo, aun puede
existir una necesidad de gestionar los cambios a los disefios existentes.



NORMA TECNICA COLOMBIANA  NTC-ISO 10005 (Segunda actualizacién)
5.12 COMPRAS

Al plan de la calidad deberia definir lo siguiente:

a) Las caracteristicas de los productos comprados que afecten a la calidad del
producto de la organizacién;

b) Cdmo se van a comunicar esas caracteristicas a los proveedores, para permitir
el control adecuado a lo largo de todo el ciclo de vida del producto o servicio;

c) Los métodos a utilizar para evaluar, seleccionar y controlar a los proveedores;

d) Donde sea apropiado, los requisitos para los planes de la calidad del
proveedor y otros planes, y su preferencia;

e) Los métodos a utilizar para satisfacer los requisitos pertinentes de
aseguramiento de la calidad, incluyendo los requisitos legales y reglamentarios
que apliquen a los productos comprados;

f) Cdémo pretende verificar la organizacién la conformidad del producto comprado
respecto a los requisitos especificados; y

g) Las instalaciones y servicios requeridos que seran contratados externamente.

NOTA Veéase el sitio en la red www.iso.org/tc176/sc2 para orientacion sobre la “contratacion externa”
5.13 PRODUCCION Y PRESTACION DEL SERVICIO

La produccion y prestacion del servicio, conjuntamente con los procesos pertinentes de
seguimiento y mediciéon, comunmente forman la parte principal del plan de la calidad. Los procesos
involucrados variaran, dependiendo de la naturaleza del trabajo. Por ejemplo, un contrato puede
involucrar la fabricacién, instalaciéon y otros procesos posteriores a la entrega. La interrelacién entre
los diversos procesos involucrados se puede expresar eficazmente a través de la preparacion de
mapas de procesos o diagramas de flujo.

Puede ser necesario verificar los procesos de produccion y servicio, para asegurarse de que son
capaces reproducir los resultados requeridos; dicha verificacion deberia llevarse a cabo siempre si
el resultado de un proceso no puede ser verificado por un seguimiento o medicién subsiguiente.

El plan de la calidad deberia identificar los elementos de entrada, las actividades de realizacion y
los resultados requeridos para llevar a cabo la produccién y/o la prestacién del servicio. Conforme
sea apropiado, el plan de la calidad deberia incluir o hacer referencia a lo siguiente:

a) Las etapas del proceso;
b) Los procedimientos documentados e instrucciones de trabajo pertinentes;
c) Las herramientas, técnicas, equipo y métodos a utilizar para lograr los

requisitos especificados, incluyendo los detalles de cualquier certificacion
necesaria de material, producto o proceso;
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d) Las condiciones controladas requeridas para cumplir con los acuerdos
planificados;
e) Los mecanismos para determinar el cumplimiento de tales condiciones,

incluyendo cualquier control estadistico u oros controles del proceso
especificado;

f) Los detalles de cualquier calificacion y/o certificacion necesaria del personal;
g) Los criterios de entrega del trabajo o servicio;

h) Los requisitos legales y reglamentarios aplicables;

i) Lo codigos y practicas industriales

Cuando la instalacién o la puesta en servicio sean un requisito, el plan de la calidad deberia indicar
como sera instalado al producto y qué caracteristicas tienen que ser verificadas y validadas en ese
momento.

Cuando el caso especifico incluya actividades posteriores a la entrega (por ejemplo servicios de
mantenimiento, apoyo o formacién), el plan de la calidad deberia indicar cémo pretende la
organizacién asegurar la conformidad con los requisitos aplicables, tales como:

a) Estatutos y reglamentos;

b) Cédigos y practicas industriales;

C) Competencia del personal, incluyendo personal en formacion;

d) Disponibilidad de apoyo técnico inicial y continuo durante el periodo de tiempo
acordado.

NOTA En la Norma ISO 100096 se proporciona orientacidon sobre los procesos del proyecto a ser gestionados
bajo este capitulo.

5.14 IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD

Donde sea apropiada la identificacion del producto, | plan de la calidad deberia definir los métodos
a utilizar. Cuando la trazabilidad sea un requisito, el plan de la calidad deberia definir su alcance y
extensién, incluyendo como seran identificados los productos afectados.

El plan de la calidad deberia indicar:

a) Como se van a identificar los requisitos de trazabilidad contractuales, legales y
reglamentarios, y como se van a incorporar los documentos de trabajo;

b) Qué registros se van a generar respecto a dichos requisitos de trazabilidad, y
como se van a controlar y distribuir; y

C) Los requisitos y métodos especificos para la identificacion del estado de
inspeccion y de ensayo/prueba de los productos.
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NOTA: La identificacion y trazabilidad es parte de la gestién de la configuracién. Para mas orientacion sobre la
gestion de la configuracion. Véase la Norma ISO 10007.

5.15 PROPIEDAD DEL CLIENTE
El plan de la calidad deberia indicar:
a) Cémo se van a identificar y controlar los productos proporcionados por el
cliente (tales como: material, herramientas, equipo de ensayo/ prueba,

software, datos, informacién, propiedad intelectual o servicios).

b) Los métodos a utilizar para verificar que los productos proporcionados por el
cliente cumplen los requisitos especificados.

C) Coémo se controlaran los productos no conformes proporcionados por el
cliente;y
d) Como se controlara el producto dafiado, perdido o inadecuado.

NOTA: En la Norma ISO 17799 se ofrece orientacion sobre la proteccion de la informacién.
5.16 PRESERVACION DEL PRODUCTO
El plan de la calidad deberia indicar:

a) Los requisitos para la manipulacion, almacenamiento, embalaje y entrega, y
como se van a cumplir estos requisitos, y

b) (si la organizacién va a ser responsable de la entrega) co6mo se entregara el
producto en el sitio especificado, de forma tal que asegure que sus
caracteristicas requeridas no se degraden.

517 CONTROL DEL PRODUCTO NO CONFORME

El plan de la calidad deberia definir como se va a identificar y controlar el producto no conforme
para prevenir un uso inadecuado, hasta que se complete una eliminacién apropiada o una
aceptacion por concesion. El plan de la calidad podria necesitar definir limitaciones especificas,
tales como: el grado o tipo de reproceso o reparacion permitida, y como se autorizara el
mencionado reproceso o reparacion.

5.18 SEGUIMIENTO Y MEDICION

Los procesos de seguimiento y medicién proporcionan los medios por los cuales se obtendra la
evidencia objetiva de la conformidad. En algunos casos, los clientes solicitan la presentaciéon de los
planes de seguimiento y medicion (generalmente denominados “planes de inspeccion vy
ensayo/prueba”), solos, sin otra informacién del plan de la calidad, como una base para dar
seguimiento a la conformidad con los requisitos especificados.

El plan de la calidad deberia definir lo siguiente:
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a)
b)
c)
d)
e)

f)

9

h)

El seguimiento y medicion a ser aplicado a procesos y productos;

Las etapas en las cuales deberian aplicarse;

Las caracteristicas de la calidad a las que se va a hacer seguimiento y

medicién en cada etapa;

Los procedimientos y criterios de aceptacion a ser usados;

Cualquier procedimiento de control estadistico del proceso a ser aplicado;

Cuando se requiere que las inspecciones o los ensayos/pruebas sean

presenciados o llevados a cabo por autoridades reglamentarias y/o clientes,

por ejemplo:

- n ensayo/prueba, o series de ensayos/pruebas ( a veces denominados
ensayos/pruebas tipo”), encaminados a la aprobacién de un disefo y
llevados a cabo para determinar si el disefio es capaz de cumplir los
requisitos de la especificacion del producto.

- Ensayo/prueba en el sitio incluyendo aceptacion,;

- Verificacién del producto, y

- Validacién del producto.

Dénde, cuando y como la organizaciéon pretende, o el cliente o las autoridades

legales o reglamentanas se lo requieren, utlizan terceras partes para

desarrollar inspecciones o ensayos/pruebas.

Los criterios para la liberacion del producto.

El plan de la calidad deberia identificar los controles a utilizar para el equipo de seguimiento y
medicion que se pretende usar para el caso especifico, incluyendo su estado de confirmacién de la

calibracion.

NOTA Enla Norma ISO 10012 se puede encontrar orientacién sobre la gestion de los sistemas de medicion.

NOTA En el Informe Técnico ISO/TR 10017 se puede encontrar orientacion sobre la selecciéon de los métodos

estadisticos.

5.19 AUDITORIA

Las auditorias pueden utilizarse para varios propésitos, tales como:

a)
b)

c)

Dar seguimiento a la implementacion y eficacia de los planes de calidad;
Dar seguimiento y verificar la conformidad con los requisitos especificados;

La vigilancia de los proveedores de la organizacion,
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d) Proporcionar una evaluacion objetiva independiente, cuando se requiera, para
cumplir las necesidades de los clientes u otras partes interesadas.

El plan de la calidad deberia identificar las auditorias a ser llevadas a cabo para el caso especifico,
la naturaleza y extension de dichas auditorias y como deberian utilizarse los resultados de las
auditorias.

NOTA EnlaNorma iSO 19011 se ofrece mas orientacién sobre las auditorias.

6. REVISION, ACEPTACION, IMPLEMENTACION Y REVISION DEL PLAN DE LA
CALIDAD
6.1 REVISION Y ACEPTACION DEL PLAN DE LA CALIDAD

El plan de la calidad deberia ser revisado respecto a su adecuacion y eficacia, y ser formalmente
aprobado por una persona autorizada o por un grupo que incluya representantes de las funciones
pertinentes dentro de la organizacion.

En situaciones contractuales, puede ser necesario que la organizacion presente el plan de la
calidad al cliente para su revisidon y aceptacién, ya sea como parte de un proceso de consulta
previo al contrato o después de que el contrato sea adjudicado. Una vez que se adjudica el
contrato, el plan de la calidad deberia ser revisado, y, donde sea apropiado, revisado para reflejar
cualquier cambio en los requisitos que pudiera haber ocurrido como resultado de la consulta previa
al contrato.

Cuando un proyecto o contrato se lleve a cabo en etapas, puede esperarse que la organizacién
presente al cliente un plan de la calidad para cada etapa, previamente al inicio de esa etapa.

6.2 IMPLEMENTACION DEL PLAN DE LA CALIDAD

En la implementacién del plan de la calidad, la organizacion deberia considerar los siguientes
asuntos:

a) Distribucion del plan de la calidad

El plan de la calidad deberia distribuirse a todo el personal pertinente. Se
deberia tener cuidado para distinguir entre copias que se distribuyen bajo las
provisiones del control de los documentos (a ser actualizadas conforme sea
apropiado), y aquellas que se proporcionan sélo para informacién.

b) Formacion en el uso de los planes de calidad

En algunas organizaciones, por ejemplo en aquellas comprometidas con la
gestion de proyectos, los planes de la calidad pueden utilizarse como una
parte rutinaria del sistema de gestion de la calidad. Sin embargo, en otras,
planes de la calidad podrian utilizarse s6lo ocasionalmente. En este caso,
podria ser necesaria una formacion especial para ayudar a los usuarios a
aplicar el plan de la calidad correctamente.
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c) Dar seguimiento a la conformidad con los planes de la calidad.

La organizacion es responsable de dar seguimiento a la conformidad con cada
plan de la calidad que realice. Eso puede incluir:

- La supervision operativa de los acuerdos planificados.
- La revision de los hitos, y
- Auditorias.

Cuando se utilizan muchos planes de la calidad a corto plazo, las auditorias generalmente se
efectian sobre una base de muestreo.

Cuando los planes de la calidad se presentan a los clientes u otras partes externas, estas partes
podrian establecer disposiciones para dar seguimiento a la conformidad con los planes de la
calidad.

Se lleve a cabo por partes internas o externas, dicho seguimiento puede ayudar a:

1) Evaluar el compromiso de la organizacién respecto a la implementacion eficaz
del plan de la calidad.

2) Evaluar la implementacién practica del plan de la calidad.

3) Determinar dénde pueden surgir riesgos en relaciéon con los requisitos del caso
especifico.

4) Tomar acciones correctivas o preventivas conforme sea apropiado, y

5) Identificar oportunidades para la mejora en el plan de la calidad y las

actividades asociadas.
6.3 REVISION DEL PLAN DE LA CALIDAD
La organizacién deberia revisar el plan de la calidad:

a) Para reflejar cualquier cambio a los elementos de entrada del plan de la
calidad, incluyendo:

- El caso especifico para el cual se ha establecido el plan de la calidad,
- Los procesos para la realizacién del producto,
- El sistema de gestion de la calidad de la organizacién, y

- Los requisitos legales y reglamentarios.
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b) Para incorporar al plan de la calidad las mejoras acordadas
Una o varias personas autorizadas deberian revisar los cambios al plan de la calidad con respecto
a su impacto, adecuacion y eficacia. Las revisiones al plan de la calidad deberian ponerse en
conocimiento de todos los involucrados en su uso. Conforme sea necesario, deberian revisarse
cualesquiera documentos que estén afectados por los cambios en el plan de la calidad.

La organizacion deberia considerar como y bajo qué circunstancias la organizacién autorizaria una
desviacion del plan de la calidad, incluyendo:

Quién tendra la autoridad para solicitar dichas desviaciones,
Coémo se hara tal solicitud,
Qué informacion se va a proporcionar y en qué forma, y

A quien se identificara como que tiene la responsabilidad y autoridad para
aceptar o rechazar tales desviaciones.

Un plan de la calidad deberia tratarse como un elemento de la configuracion, y deberia estar
sujeto a la gestion de la configuracién.

6.4 RETROALIMENTACION Y MEJORA

Donde sea apropiada la experiencia obtenida de la aplicacion de un plan de la calidad deberia
revisarse y la informacion se deberia utilizar para mejorar planes futuros o el propio sistema de
gestion de la calidad.
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ANGULOS

ESTRUCTURALES

J‘- DENOMINACION: '
LA36.

DESCRIPCION:
Producto de acero laminado en caliente cuya seccion transversal
esta formada por dos alas de igual longitud, en angulo recto.

USOS:

En la fabricacion de estructuras de acero para plantas industriales,
almacenes, techados de grandes luces, industrial naval, carrocerias,
torres de transmision. También se utiliza para la fabricacion de
puertas, ventanas, rejas, etc.

NORMAS TECNICAS:

+Sistema Inglés :- Propiedades Mecanicas: ASTM A36/ A36M
- Tolerancias Dimensionales: ASTM A6 / A6M

«Sisterna Métrico: - Propiedades Mecanicas: ASTM A36 / A36M
- Tolerancias Dimensionales: ISO 657 /V

PRESENTACION:
Se produce en longitudes de 6 metros. Se suministra en paquetones |
de 2TM, los cuales estan formados por paquetes de 1 TM c/u.

PROPIEDADES MECANICAS: |

«Limite de Fluencia minimo
«Resistenda a laTraccion

=2,530Kg/cm’.
=4,080- 5,620 Kg/cm? (*).

» Alargamiento en 200 mm
20mm, 2.5 mm, 3.0 mm, 1/8",3/32",
45mmy 3/16" =15,0% minimo.
60 mm =17,0% minimo.
1/4" =17,5% minimo.
5/16",3/8"y 1/2" = 20,0% minimo.

(*)Para los espesores de 2,0mm a 2,5 mm, la resistencia a la traccion
minima es de 3,500 kg/cm’.
+Soldabilidad

= Buena.

DIMENSIONES Y PESOS NOMINALES:
Sistema inglés

DIMENSIONES
(pulg)

L 1% 1% 0929 *_ 1382 1 8292
1%x1%x1/8 1.230 1.830 10983
1%x1%x3/16 1.800 2619 16012

T 2,340 348 208%4

2x2x1/8 1650 2455 14733
2x2x3/16 2440 Y N S 17
2x2x% 3190 | 4747 28.483
2x2x5/16 3920 5834 35.002
x2x 4700 | 6994 | 41966 |

L 2wy 2%a3Ne 3070 4569 27412

T 4,100 6.101 36609

b 2%x2%x5/16 | 5000 7441 44645

L 2%x2%x 38 5.900 8.780 52681

Ix3x'% 4900 1292 43752
3x3x5/16 6.100 9078 54467
3x3x3/8 7200 10715 64289
T T 9400 | 13989 | 839N
4x4x'% 6.600 | 9822 | 58932 |
4x4x5/16 8200 12203 23218
4x4x3/8 9800 14584 [ 82.504
L 4x4x1R 1280 19048 114288 |

A —

ACEROS

CALIDAD:ASTMA36

Sistema Métrico

PESO ESTIMADG
Kg/m Kg/ém
= 20x20x20 0597 3582
20x20x23 0681 4,086
20x20x28 0736 4416
20x20x30 0871 5226
25x25x2.0 0754 4524
25x25x23 0861 5.166
25x25%25 0932 5,592
25x25x30 1.107 6.642
25x25x45 1607 9682
25x25x50 1266 | 1059 |
I 25x25x60 2072 12432
30x30x20 0911 5.466
= 30x30x23 1042 | 6252 |
30x30x25 1.128 6268 |
30x30x3.0 13 | gos2 |
[T 30x30x45 1.91 11766
30x30x55 2353 14118
30x30x60 2543 15258
| 38x38x20 1,162 6972

Los productos a partirde 1 172" se fabrican bajo la Norma Técnica ASTM A36/A572- GSO

COMPOSICION QUIMICA EN CUCHARA (%):
NORMA %Cflay | eosimix | %P mix |
ASTMA36/A36M | o2 | oa | oo | o0

TOLERANCIAS DIMENSIONALES Y DE FORMA:
SISTEMA INGLES:

{1} I r
1/41.1/2,,
vyeyr | 29| 8 | roxs | g0 frodo |
ASTM 1158 190 | 1030 | 038 | $038 +50
AG/AGM 3 0
- +317
EXD;) w o) o o 208
o -238

() La maximadiferenciaentre alas 75% ,60% y 50% de la tolerancia total de longitud de alas,
respectivamente segun la dimension del dngulo. Fuera de Escuadra entre Alas: maximo
permitido +/- 1.5°.

(3) El peso métrico no debera variar mas de +3.09%/-2.5% del peso nominai.

SISTEMA METRIC:

*) No incluye puntas dobladas.

IDENTIFICACION:
Los dngulos son identificados con marcas estampadas que indican el fabricante, las
dimensiones nominales y la Norma, segun los siguientes esquemas:

A\ ACEROS AREOUIPA L 1'%" x 3/32° A36
R R ;
FADRCANTE
LONOITUD DE ALAS
[ ¢

NOFMA
Si se trata de dngulos de 2 mm y 2.5 mm de espesor (a los cuales se les denomina
Kameros) debera indicarse en la identificacion.

A ACERQS AREQUIPA L 25 x 2mm_ A36 _KAMERO
S I, |

FABISCANTE
LONGETUD D€ ALAS —
N8R

NORMA

En el caso de angulos de 4" x “ el esquema de tdentificacion del perfil sera el siguiente:

A\ ACEROS AREQUIPA L 4" x '~ A36
i

= 1

CFDMO004DM /02 / AGO 13

CORPORACION ACEROS AREQUIPA S.A.

LIMA: Av. Enrique Meiggs 297, Parque Internacional de la Industriay Comercio
Lima y Callao - Callao 3-Peru. Tif: (51) (1) 517-1800/ Fax Central (51) (1) 452-0059.
AREQUIPA: Calle Jacinto Ibanez 111, Parque Industrial. Arequipa - Peru.

TIF(51) (54) 23-2430/ Fax. (51)(54) 21-9796.

PISCO: Panamericana Sur Km.240. Ica - Peru.
TIF. (51) (56) 53 - 2967, (51)(56) 53-2969 / Fax. (51)(56) 53-2971.

N3

Sui

NUEAVA OMNCADDNS 422444 7

s 0

www.acerosarequipa.com Encuéntranos en:

A\REQUIPA




ANEXOQO 7



CORPORACION ACEROS AREQUIPA S.A.

LIMA: Av.Ennique Meiggs 297, Parque Internacional de la Industrnia y Comercio
Lima y Callao-Callao 3-Peru. TIF.(51)(1) 517-1800 / Fax  entral (51)(1) 452-0059.

AREQUIPA: Calle Jacinto Ibancz 111, Parque Industrial. Arequipa-Peru.
TI(.(51)(54) 23-2430 / Fax.(51)(54) 21-9796.

PISCO: Panamericana Sur Km.240. Ica-Peru.
TIF.(51)(56) 53-2967, (51)(56) 53-2969 / Fax.(51)(56) 53-2971.

www.acerosarequipa.com e-mall: inking acerosarequipa.com



DENOMINACIONES:
REDO A36; REDO SAE 1045.
REDO PULI A36; REDO PULI SAE 1045.

DESCRIPCION:
Producto de acero laminado en callente de seccidn circular, de superfioe lisa.

NORMAS TECNICAS Y USOS:
| PROPIEDADES

COMPOSICION
MECANICAS QUIMICA usos
| Estructuras metalicas,
| ASTM A36 / A36 M ASTM A36 pueras, ventanas, re-
| jas, cercos, etc.
‘ Pemos y tuercas por
SAE 1045(°) SAE 1045 recalcado en caliente

o mecanizado, ejes,
pines, pasadores, elc.

(*) Valores referenciales

Tolerancias Dimensionales:
- Barras de diametros < a 17: ISO 1035/4.
- Barras de didametros > a 1°: ASTM A6 / A6M.

PRESENTACION:

Se produce en longitudes de 6 metros.

Las barras de diametros mayores que 1°, son suministradas en estado
laminado en caliente y pulidas. Se suministra en paquetones de 2 TM,
los cuales estan formados por 2 paquetes de 1 TM clu. La calidad 1045
se identifica con los colores Blanco o Blanco y Negro.

DIMENSIONES Y PESOS NOMINALES:

" DIAMETRO PESO

(pulgadas) kg/m kg/6 m
38 0.559 3.356
12 0.994 5.966

5/8 1.554 9.323

' 34 2.237 13.425
; 7/8 3.045 18.272
1 3.978 23.866

118 5.034 30.205

11/4 6.215 37.291

13/8 7.520 45122

112 8.950 53698

13/4 12.182 73.090

2 15.91 95 464
2 1/4 20.137 120.822

2112 24 .860 149.160

- Planta 1: Certificado N" 33215
- Planta 2: Cenrtificado N* 32450

REQUERIMIENTOS QUIMICOS EN LA CUCHARA (%):

COMPOSICION QUIMICA (%)

CALIDAD
Mn P max. S max.
'V\STM A36 (1) | 0.26 max. |0.60 - 0.90 (2) 0.040 0.050
: SAE 1045 043-0.50| 0.60-0.90 0.040 0.050

(1) Si = 0.40% max. (2) Para diametros mayores que 3/4"

PROPIEDADES MECANICAS:
LIMITE DE | RESISTENCIA A | ALARGAMIENTO

CALIDAD FLUENCIA | LA TRACCION EN 200 mm
(kg/cm?) (kg/cm?) (%)
ASTM A36 2530 min 4080 - 5620 20.0 min
SAE 1045 (1) | 4000-5500 6700 - 8200 12.0 min

(1) Propiedades Mecanicas valores referenciales

TOLERANCIAS DIMENSIONALES:

Norma Diametro TolerAam:Ia Tolerancia en Fl.ertha
Técnica Nominal de Diametro | 1a Ovalizacion | Maxima
(d) (pulg.) (mm) (mm) (mm/m)
ds 12° + 040 0.60
SISTEMA | s 778" £050 0.75
|METRICO ™7/ g < 1 1060 0.90
1°<ds11/8° +0.25 0.35 40
11/8°<d<11/4° +0.25 040 :
SISTEMA |11/4"<ds 13/8° +0.30 0.45
INGLES |13/8°<ds11/2° +0.35 0.50
112°<d<2° +0.35 0.55
2°<ds21/2 +075/-0 0.55

Tolerancia en la longitud: - 0 / + 50 mm

ACEROS AREQUIPA S.A.

CORPORACION
Y /\ N
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FIERROCORRUGADO

DENOMINACION:
Fierro Corrugado ASTM A615-Grado 60.

DESCRIPCION:
Barras de acero rectas de seccion circular, con resaltes Hi-bond de
alta adherencia con el concreto.

Usos:
Se utiliza en la construccion de edificaciones de concreto armado

de todo tipo: en viviendas, edificios, puentes, obras industriales, etc.

NORMAS TECNICAS:

Composicion Quimica, Propiedades Mecanicas y Tolerancias
dimensionales:

+ASTM A615 Grado 60.

-Norma Técnica Peruana NTP 341.031 Grado 60.

«Reglamento Nacional de Edificaciones del Perd.

PRESENTACION:

Se produce en barras de 9 m de longitud en los siguientes diame-
tros: 6 mm, 8 mm, 3/8" 12 mm, 1/2" 5/8", 3/4" 1", 1 3/8" Previo
acuerdo, se puede producir en otros diametros y longitudes
requeridos por los clientes.

Se suministra en paquetes de 2 toneladas y en varillas. Las barras
de 6 mm también se comercializan en rollos de 550 Kg.

DIMENSIONES Y PESOS NOMINALES:

ASTMAG615-GRADO 60
NTP341.031-GRADO 60

PROPIEDADES MECANICAS:
Limite de Fluencia (fy)
Resistencia a la Traccion (R)
Relacion R/fy

Alargamiento en 200 mm:

2125

= 4,280 kg/cm? minimo.
= 6,320 kg/cm?Z minimo.

Diametros:

6 mm, 8 mm, 3/8", 12 mm, 1/2",5/8" y 3/4" = 9% minimo.
17 = 8% minimo.
LI 7 OO = 7% minimo.

Doblado a 180° = Bueno en todos los diametros.

Los diametros de doblado especificados por las normas técnicas

para la prueba de doblado son:

6mm |8mm | 3/8" [12mm | 1/27 | 5/8" | 3/4" 17 [13/8"
35d | 35d | 3.5d | 3.5d | 3.5d | 3.5d | 5.0d | 5.0d | 7.0d
210 | 280 | 333 | 420 | 445 | 556 | 953 | 127.0| 250.7

"d" - se considera el didametro nominal de la barra establecido por la norma ASTM A615

IDENTIFICACION:

Los fierros son identificados por marcas de laminacion en alto

relieve que indican el fabricante, el diametro y el grado del

acero.

(1111 ] A v2-c0 fJ)))]F

A

ACEROS AREQUIPA
DIAMETRO ALTURA DE a
DE BARRA PERIMETRO | PESO | LOSRESALTES
m {(mm) (kg/m) (mm - min) OIAMETRO
o 6 28.0 188 0.222 0.24
ASTM A615 Grado 60
= 50.0 25.1 0.400 032 NTP 341.031 Grado 60
3/8° - 710 299 0.560 038
- 12 113.0 37.7 0.890 048
1/2° - 129.0 399 0.994 0.51
5/8" - 199.0 499 1.552 0.71
3/4" - 284.0 59.8 2.235 0.97
1" - 510.0 79.8 3973 1.27
13/8" - 1,006.0 1125 7.907 1.80

CORPORACION ACEROS AREQUIPA S.A.

LIMA: Av. Enrique Meiggs 297, Parque Internacional de la Industria y Comercio
Lima y Callao - Callao 3-Peru. TIf: (51) (1) 517-1800 / Fax Central (51) (1) 452-0059.

AREQUIPA: Calle Jacinto Ibafiez 111, Parque Industrial. Arequipa - Peru.
TIf.(51) (54) 23-2430/ Fax. (51)(54) 21-9796.

PISCO: Panamericana Sur Km.240. Ica - Peru.

TIf. (51) (34) 53 - 2967, (51)(34) 53-2969 / Fax. (51)(34) 53-2971.

www.acerosarequipa.com
e-mail: mktng@acerosqrequipa.com







:: Descripcioén:

:: Usos:

:: Composicién Quimica (Mas. %):
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10
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40

10
20
20
40

10
20
20
40
40
20
40

20
20
40
20
40

5.9
6.3

6.4

7.9
8.0
7.9
8.0
7.9
8.0
9.0
9.0
9.5
9.0
9.0
12.0
12.5
12.0
12.0
12.0
12.5
12.7
12.0
12.0
16.0
16.0
16.0
16.0
16.0
19.0
19.0
19.0
19.0
19.0
19.0
22.0
22.0
25.0
25.0
25.4
25.0
25.4
25.0
32.0
32.0

1500
1500
1520

1500

1200
1200
1500
1500
1500
1500
1200
1500
1500
1500
2400
1200
1219
1500
1500
2400
2440
2440
3000
3000
1200
1500
1500
2400
3000
1219
1500
1500
2438
2400
3000
2440
2400
1200
1219
1200
1500
2440
2400
2400
2400

2Uuu
6000
6000

6000

2400
2400
3000
3000
6000
6000
2400
3000
3000
6000
6000
2400
2438
3000
6000
6000
6000
6000
6000
12000
2400
3000
6000
6000
12000
2438
3000
6000
6096
12000
12000
6000
12000
2400
2438
2440
6000
6000
12000
6000
12000

<11.90U
416.835
451.030

452.160

178.603
180.864
279.068
282.600
558.135
565.200
203.472
317.925
335.588
635.850

1,017.360
271.296
291.620
423.900
847.800

1,356.480

1,436.550

1,459.535

1,695.600

3,391.200
361.728
565.200

1,130.400

1,808.640

4,521.600
443.262
671.175

1,342.350

2,216.674

4,295.520

5,369.400

2,528.328

4,973.760
565.200
583.240
583.814

1,766.250

2,919.070

5,652.000

3,617.280

7,234.560

46.315
49.455

50.240

62.015
62.800
62.015
62.800
62.015
62.800

70.650

74.575

70.650

94.200
98.125

94.200

94.200
98.125
99.695

94.200

125.600

149.150

172.700

196.250

251.200

4.168
4.510

4,522

5.581
5.652
5.581
5.652
5.581
5.652

6.359

6.712

6.359

8.478
9.113

8.478

8.478
8.978
9.122

8.478

11.304

13.852

15.802

17.663

22.608
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|

Peso | Carga | Largo | Ancho| Area| Carga

_ (kg) | (kgh¥) | (m)  (m) () (kghm)

ﬂmu 183 [ 110 [ 120 | 303 | 150 | 168 | 1.00 | 168 | 1.77 183 | 110 | 100 | 243 | 106 | 188 | 1.00 [ 168 | 1.25

qag | 24| 110 [ 120 403 150 | 229 | 100 229 | 177 . 244 | 110 | 100 | 287 | 106 | 229 | 1.00 | 229| 125

. 305 | 110 | 120 | 503 | 1.50 [ 290 | 1.00 [ 290 [ 177 Traslucida | 305 | 110 | 1.00 | 355 ) 106 | 290 | 1.00 | 280 ] 125

Lagtg | V83| 110 | 180 [a78 | 237 [ 168 | 100 [ 188 | 279 Onda100  |7783 [ 190 [ 175 | 370 184 | 168 | 100 | 168 [ 216

daigg | 244 | 10| 180 [ 635 [ 237 | 228 | 100 f229 | 279 244 | 190 | 175 | 493 ) 184 | 229 | 1.00 | 229 [ 216

305 | 110 | 180 | 795 | 237 290 [ 1.00 | 290 | 279 305 | 190 | 175 | 6.16 | 1.84 | 290 | 1.00 [ 290 [ 2.16

- 183 [ 190 | 270 | 7.7 | 35 | 168 [ 1.00 | 188 | 4.19 Traslicida | 180 | 084 100|175 |T6 [ 165 [076 [ 125 | 136

Catgg | 244|110 | 270 [956 | 356 [ 229 f 100 229 [ 418 ST 300 | 084 | 100 [ 289 | 116 285 | 076 | 217 | 1.3
-_ 305 | 110 | 270 | 1194 | 356 [ 290 | 1.00 | 2.90 [ 4.18 Colamina | 360 | 084 | 100 | 351 | 146 | 345 | 076 f 262} 136 |

ca 14 183 [ 11 | 145 | 488 | 227 | 168 | 103 | 173 | 258 180 | 084 | 175 | 277 | 1.84 | 165 | 076 | 1.5 | 2.1

Mafmr 305 | 1.1 | 145 | 770 | 227 | 290 | 103 | 299 | 258 | 183 | 141 | 120 | 343 | 154 | 168 | 1.03 | 1.73| 1.75
Yita 22 183 [ 11 [ 220 [ 745 | 349 | 168 | 1.03 | 173 | 3.96 Traslicida | 395 | t11 | 120 | 523 ] 1.54 | 290 | 103 | 299 | 175 |

Wiim ] 305 | 111 | 220 1182 ] 349 290 | 103 [ 299 | 396 Onda177 | 183 | 111 | 175 | 415 | 204 [ 168 | 103 [ 173 | 23

305 | 141 | 175 | 699 | 204 | 290 | 1.03 | 299 | 234

OM Contamos con lo certificacion
) ONLU
, 180G M
150 100

Onda Sinusoidal




RECOMENDACIONES PARA INSTALACION
DE FIBRAFORTE OPACAS

ESTRUCTURAS DE APOYO

fomar cn cucenta la estrucaura necesaria para la instalacion de las coberturas
Espaciamiento entre viguctas de apoyo).

vota: Para climas agresivos y/o pendientes menores a 30° se recomienda
-glocar un apoyo intenmedio adicional. Consulte a Asesoria Técnica de
Fibraforte para ¢stos casos.

Onda 100 PP, Onda 76 PP

. 06,‘ M.

-
016
P
. 0553090\;05 TS

2 3PV

0nd2 177 PP le=145 mm) Opaca, PP (e=1.20 mm) Traslucida

483
¢ "
voued
0 ooy {
Onda 177 PP {e=2.20 mm) |

CIONES

ieleccione ¢l clemento de fijacion (urafon o espirtago) segan el tipo de
apoyo (madera o ficrro respectivamente).

. Capuchen

CORTE

Tam 8o automoscante 0
T-glon cabeza hexagonal
ONDA7S =316'x 27
ONDA10C =316 x 24

| Tradape bngitudinzl I ONDA 177 = 147 x4*

15m
e recomicnda tener en cuenta gue ¢l senudo de colocacion de las
oberturas (orden de colocacion) debe ser contrario a la direccion del
viento. Como se muestra ¢n el siguiente grifico.

FUNTOS DE FLJACION POR APOYD TRANSVERSAL

tnbcresta dela onda Titafones yGanchos 9alwn 23dos con Arandds plastca
Onda 100. Onda 76
——— - -

-
o 4 ) B +
Onda 177
Sertida de
«doadén
® ®@ O ®

Perforar previamente la cobertura con un taladro y broca de
didmetro mayor al del elemento de fijacion.

Cologue sicmpre ¢l tirafon o Espartago de fijacion en la parte
dta de la onda, y respete la altura de la onda al momento de
sujetar la cobertura.

J . . . . - . . ..
No presione excesivamente ¢l tirafon o Espamago de sujecion.

Para I fijacion en madera de la plancha Onda 76 usar tornillos
ﬂ|U10rruscuntcs 3/167x2”.

la"! la fijacion en madera de la plancha Onda 100 usar

Lrmillos autorroscantes 3/167x2 4™,

Para Iy fijacion en madera de la plancha Onda 177 usar tirafones 1/47x 47,

Pary |4 fijacién en estructuras metilicas se recomienda utihzar espirrago
@lvanizado con tuerca, las dimensiones dependerin de la geometria de la
day de la estructura metdlica que sirve de apoyo a la plancha. En ¢l caso
dela Ongy 76 y Onda 100 ¢l diamewo del espirrago serd de 3/167, en ¢l
&0 de Onda 177 ¢l diametro seri de 147

PENDIENTES Y TRASLA

La pendiente minima recomendada es de 10% (Por cada
1.00 metro de longitud 0.10 m. de altura).

Para ¢l traslape longitudinal se recomienda minimo 15.00 cms. y ¢l

traslape transversal en el caso de la Onda 76 y Onda 100 serd de 01
onda, en el caso de la Onda 177 seria de 1/2 onda.

ACCESORIOS

Cumbrera Opaca Onda 100 Cumbrera Onda 177

Lirgo (m) ncho (m) | Peso (kg) Largo {m) | Ancho (m) | Peso (Kg)
110 | os2 1.70 115 | o055 | 194 |

Dec acuerdo al drea a techar, determinar las dimensiones necesarias de
| la cobertura.
| (Consultar a su disuibuidor de contianza)

Las coberturas de 1.83 m. pucden ser manipuladas
por una sola persona. Para las de mayores
longitudes sc requieren dos personas.

|

l

Para ¢l 1zaje o traslado de las coberturas al techo,
cologue la soga en la forma correcta.

, Realice los cortes en la cobertura, con
scrrucho o caladora.

Durante la instalaciéon utilice escalera y
tablones de madera colocados entre las
viguetdas para circular sobre el techo.

No circule  pisando  las  coberturas
directamente.

Antes de la fijacion de las coberturas,
escuadre las mismas con ayuda de un cordel
y preséntelas previamente.

‘ No pise directamente la cobertura por
seguridad y evitar su detenoro al momento .
de almacenar.

IMHURTANTE

Respete la altura de onda, no presione excesivamente

clemento de fijacion.

No trate de pegar o impiar la cobertura con ningin tipo de

pegamento o solvente. Puede utilizar silicona para sellar en

caso de cquivocacion en ¢l momento de la perforacion.

Verifigue gue la ctiqueta 0 sticker de Fibratorte se ubique siempre en
una misma posicion y hacia afuera.

www.fibraforte.com

Para mstalacion en 7 nas de gramzo, comunicase
con Asesoria Téemca.
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CERTV SAC

CONSORCIO EAPRESAMAL RED
TELEFONCA VARTEDADES SAC

PLAN DE INSPECCION Y ENSAYOS

REGISTRO: CERTV - PLAN DE INSPECCION

Fecha: 00/00/00

Hoja: 01 de 01

PROYECTO: " ESTRUCTURA METALICA - TECHO PARABOLICO EN SAN JUAN DE LURIGANCHO" CLIENTE SR. CARLOS ALARCON SOLIS
Descripcion: FABRICACION Y MONTAJE DE ESTRUCTURAS METALICAS
ALCANCE DE INSPECCION
m INSPECCION REQ"ER'MAE:::(:;’CTS:‘TER'OS OE | ResPONSAB. FORMATO DE INSPECCION
CERTV CLIENTE
- Especificaciones Técnicas de OC ) ) i
01 |Recapabn y Aimacenamiento de Materiales - Centificado de Calidad CERTVSAC. Certificado de ”;;‘;";"E';% ; CERTV-PCH
- Norma ASTM A6 ;
- Especificaciones Técnicas
02 |Comtroles Dimensionales y Premontaje - Procedimiento de Control de Calidad CERTVSAC. CERTV-PC-DI-RE-002
- Planos para Construccién
) - Especificaciones Técnicas Certificado de Homologacién 3G
03 |Calificacién de Soldadores - Cédigo AWS-D1.1 CERTVSAC
I - Especificaciones Técnicas
04 |Procedimiento de Soldadura - Codigo AWS-D1.1 CERTVSAC. CERTV-PC-DS-RE-003
- Especfficaciones Técnicas
05 |Controles de Soidadura - Cédigo AWS-D1.1 CERTVSAC. CERTV-PC-IVS-RE-003.1
- Planos para Construccién
- Especfficaciones Técnicas
06 |Controles de Pintura P imiento de Control de Calidad CERTVSALC CERTV-PC-PS-RE-004
- Especficaciones Técnicas
07 |Controles para Liberacién de Despacho - Procedimiento de Control de Calidad CERTVSAC. CERTV-PC-LD-RE-008
- Planos para Construccién
- Procedimiento e Control de Calidad
08 |Protocolos de Venficacon Topografica - Planos para Cons ion CERTVSALC. CERTV-PC-TOPO-RE-007
- Espectficaciones Técnicas
08 |Protocolo de Torque de Pemos - Procedimiento de Control de Calidad CERTVSAC. CERTV-PC-TP-RE-008
- Planos para Construccién
. - Especfficaciones Técnicas
10 |Protocolo de inspeccién de Coberturas - Planos para Construccion CERTVSALC. CERTV-PC-COB-RE-009
- Especificaciones Técnicas
11 |Controles de No Conformidades - Procedimiento de Control de Calidad CERTVSAC CERTV-PC-NC-RE-010
- Planos para Construccién
12 |Controles de Trazabilidad - Especfficaciones Técnicas CERTVSALC. CERTV-PC-TRAZ-RE-005
C: CONFORME, NC: NO CONFORME
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CERTV SAC

CONSORCIO EMPRESARIAL RED
TELEFONICA VARIEDADES SAC

REGISTRO DE CALIDAD

N° Formato

CERTV - PC - RM - RE - 001

Recepcion de Materiales

REVISION: 00

FECHA DE REVISION: 00/00/000

PROYECTO: ELEMENTO DE ESTRUCTURA:
CLIENTE: FECHA DE REGISTRO:
PLANO DE FABRICACION: REGISTRO N° -
ORDEN DE COMPRA: PROVEEDOR:
ITEM | GUIA DE INGRESO DESCRIPCION CANTIDAD | UNIDAD | N°DE coLapa| NYMERODE INSPECIONADO
CERTIFICADO
OBSERVACIONES
RESPONSABLE FIRMA FECHA FECHA FIRMA FECHA

CONTRO LD B GA L | D A D e s ool e le s s e et ool

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

RESIDENTE DE OBRA

SUPERVISOR DE FABRICACION




CERTV SAC

REGISTRO DE CALIDAD

N° Formato:
CERTV - PC - DI - RE - 002

CONSORCIO EMPRESARIAL RED AOZELL ALY
TELEFONICA VARIEDADES SAC.
Protocolo de Control Dimensional y Premontaje Fecha de Revisién:
00/00/00
PROYECTO:! CODIGO DE ELEMENTO
CLIENTE:
PLANO DE UBICACION FECHA DE REGISTRO: REGISTRON®:
CERTV - PC - DI - RE - 002 - N°
Longitud Nominal Longitud Real
Elemento Tolerancia Desviacion Resultado
L (mm) L (mm)
ESQUEMA DIMENSIONAL
OBSERVACIONES: C : CONFORME ; NC : NO CONFORME
REBPONBABLES FIRMA FECHA REBPONBABLEGS FIRMA FECHA

CONTROL DE CALIDAD

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

RESIDENTE DE OBRA

SUPERVISOR DE CONSTRUCCION




CERTV SAC

REGISTRO DE CALIDAD

N° Formato

CERTV - PC - DS - RE - 003

A L.
TRLE"DATA ARIEDIDES AL

Datos de Soldadura

REVISION: 00

FECHA DE REVISION: 00/00/0000
PROYECTO: ELEMENTO DE ESTRUCTURA:
CLIENTE: FECHA DE REGISTRO:
PLANO DE FABRICACION: REGISTRO N* -
COSTURA SOLDADOR | FECHA pR%szggo Y END N° DE END COMENTARIOS
OBSERVACIONES
RESPONSABLE FIRMA FECHA RESPONSABLE FIRMA FECIA

CONTROL DE CALIDAD

ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD

RESIDENTE DE OBRA

SUPERVISOR DE
FABRICACION




N’ Formato

IREGISTRO DE CALIDAD

CERTV SAC CERTV - PC - IVS - RE - 003.1
CONSORCIO EMPRESARIAL RED
[ELSZCNCAVARERAESISAG Inspeccion Visual de Soldadura REVISION: 00
FECHA DE REVISION: 00/00/0000
PROYECTO: ELEMENTO DE ESTRUCTURA:
CLIENTE: FECHA DE REGISTRO:
PLANO DE FABRICACION: REGISTRON" -

ELEMENTO INSPECCIONADO PRESENTA:

SOCAVACION s O3 . % Nvo O
SOBREMONTA st O % Nvo O
CRATERES. FISURAS s O % No O
INCLUSIONES DE ESCORIA s1 O3 % Nno O
POROSIDAD SUPERFICIAL si O % No O
FALTA DE LIMPIEZA s O3 % No O
OTROS (ESPECIFIQUE) st O3 % No O
OBSERVACIONES

INSPECCION VISUAL DE ACUERDO A CODIGO AWS D1.1 SECCION 6.

SE DEBE REPARAR st O NO a MARCA DEL SOLDADOR:
REQUIERE ENSAYO: st 3 NO a REPARAR:

TIPO DE ENSAYO

FECHA DE REPARACION RESULTADO ENSAYO:

SE APRUEBA LA REPARACION st O NO a

APROBADO PARA PASAR A LA SIGUIENTE ETAPA st O3 no O

RESPONSABLE FIRMA FECHA RESPONSABLE FIRMA FECHA

ASEGURAMIENTO DE

CONTROL DE CALIDAD|........ccoo oo vvviin i CALIDAD |

SUPERVISOR DE

RESIDENTE DE OBRA FABRICACION |




CERTV SAC

CONBORCIO EPAPRESARIAL RED
TELEFONICA VARTEDAOES SAC

REGISTRO DE CALIDAD

N° Formato

CERTV - PC - PS - RE - 004

Proteccion Superficial

REVISION: 00

FECHA DE REVISION: 00/00/0000

PROYECTO:

ELEMENTO DE ESTRUCTURA:

CLIENTE:

FECHA DE REGISTRO:

PLANO DE FABRICACION:

REGISTRO N°

MARCA DE PINTURA

PROVEEDOR DE PINTURA

Fecha aplicacion:

Fecha aplicacion:

IFecha aplicacion:

Primer

1ra. Capa

TBH(C)

2ra. Capa

TBH(C)

TBH(C):

TBS(C)

TBS(C)

TBS(C):

Plano - Ubicacién

H.R.(%)

HR (%)

HR (%)

TSUP(-C):

T.SUP(-C)

T.SUP(-C)

| T.ROC.(-C):

T.ROC.(-C):

T.ROC.(-C):

Descripcion Especific.| Prueba N° 1

Prueba N° 2

Prueba N° 3| Prueba N° 1| Prueba N° 2

Prueba N° 3

Prueba N° 1|Prueba N° 2| Prueba N° 3

Producto

Color

Preparacion
Superficial

Perfil de
rugosidad

Instrumento de
Medicion

Funcionamiento Digital /

Marca Elcometer 456 -

Tipo BASIC F1

Medicion de
espesores

Norma de
aplicacion

Requendo en
humedo

Norma de
aplicacion

Requendo en
seco

{Minimo

Maximo

Promedio

Cantidad de
mediciones

Medicion de
adherencia

Norma de
aplicacion

|i=.-q uerndo

IMmlmo

IMaxlmo

Promedio

Cantidad de
mediciones

Observaciones:

Lotes de Pintura:

RESPONSABLE FIRMA

IFECHA RESPONSARLE

FIRMA

FECHA

CONTROL DE CALIDAD

CALIDAD

ASEGURAMIENTO DE|

RESIDENTE DE OBRA

SUPERVISOR DE
FABRICACION




OBRA

FABRICACION

N° Format
CERTV SAC REGISTRO DE CALIDAD ormate
CERTV - PC - TRAZ - RE - 00S
an:
TRAZABILIDAD REVISION: 00
FECHA DE REVISION: 00/00/0000
PROYECTO: ELEMENTO DE ESTRUCTURA
CLIENTE: FECHA DE REGISTRO:
PLANO DE FABRICACION REGISTRO N° :
ITEM |GUIA ING. DESCRIPCION/MARCA N° DE COLADA | ITEM |GUIA DESP DESCRIPCION/MARCA N° DE COLADA
OBSERVACIONES
RESPONSABLE |FIRMA FECHA RESPONSABLE FIRMA FECHA
CONTROL DE ASEGURAMIENTO
CALIDAD DE CALIDAD
RESIDENTE DE SUPERVISOR DE




CERTV SAC

CONSORCIO EMPRESARIAL RED
TELEFONICA VARMEDADES SAC

REGISTRO DE CALIDAD

N° Formato

Protocolo de liberaciéon para Despacho

REVISION: 00

CERTV - PC - L.D - RE - 006

PROYECTO:!

ELEMENTO(S) DE ESTRUCTURA

CLIENTE:

FECHA DE REGISTRO:

PLANO DE FABRICACION

REGISTRON"

FECHA DE REVISION: 00/00/0000

Protocolo de Trazabilidad a Protocolo de Contro! Dimensional(d
Protocolo de Datos de Soldadura o protocolo de Proteccion Superficiill
Protocolo de inspeccion Visual a
ITEM DESCRIPCION NUMERO DE PLANO |CODIGO ELEM.| CANTIDAD| RESULTADO | V°B° DE RECEPCION
OBSERVACIONES:
RESPONSABLE FIRMA FECHA RESPONSABLE FIRMA FECHA

CONTROL DE
CALIDAD

ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD

RESIDENTE DE OBRA

SUPERVISOR DE
FABRICACION




CERTV SAC

CONSORCIO EMPRESARIAL RED
TELEFONICA VARIEDADES SAC

MONTAJE

N° Formato
CERTV-PC- TOPO - RE-007

Protocolo de Verificacion Topografica
Nivelacion de Armaduras

Revision: 00

Fecha: 00/00/00

PROYECTO: FECHA: 00/00/00
AREA: N° REGISTRO:
CONTRATISTA: PAGINA: 01 DE 01
PLANOS:
ELEMENTO (s):
ESQUEMA DE REFERENCIA
INSTRUMENTO DE VERFICACION (equipo. marcs. modelo, precision, elc):
BM REFERENCIWAL (cota y coordenas)
PUNTOS VERIFICADOS NIVEL NOMINAL {m) it "E"_ELSTH‘)‘ DFERENCIA E F {mm) DEERENCIA £€ 8 () ’“‘f:“‘j“’ RESULTADO
LEYENDA DE RESULTADO: C: CONFORME NC: NO CONFORME N/A: NO APLICA
TOPOGRAFO FIRMA.
COMENTARIOS/OBSERVACIONES:
RESPONSABLE FIRMA FECHA RESPONSABLE FIRMA FECHA
CONTROL DE CALIDAD ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

RESIDENTE DE OBRA

SUPERVISOR DE CONBTRUCCION




N°® Formato:

MONTAJE
CERTV SAC
CONSORCIO EMPRESARIAL RED Revision;
TELEFONICA VARIEDADES SAC S
Protocolo de Torque de Pernos - o
00/00/00 01/01
PROYECTO: FECHA
00/00/00
PLANO DE UBICACION REGISTRO N*
UBICACION
ITEM ELEMENTO (sometrico, progresiva, w’o b PERNC)’ DIAMETRO | o \\ripap | TORGUE REGUERIDO | TORGUE APLICADO CONFORME
etc) atenal y grado bs-pie kg-m bs-pre kg-m

1

2

3

4

5

8

7

8

9

10

OBSERVACIONES:
Torquimetro.
RESPONSABLE FIRMA FECHA RESPONSABLE FIRMA FECHA

CONTROL DE CALIDAD

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

RESIDENTE DE OBRA

SUPERVISCOR




N° Formato

CERTV SAC MONTAJE CERTV - PC -COB- RE - 009
CONSORCIO EMPRESARIAL RED SR
TELEFONKCA VARIEDADESS SAC Revision: 00
Protocolo de Inspeccion de Coberturas
Fecha: 00/00/00
PROYECTO:
CLIENTE:
AREA:
CONTRATISTA: FECHA: 00/00/00
PLANOS: ' REGISTRO:
PLANOS: PAG! 1 _ DE 1
ESQUEMA
LISTA DE VERIFICACION:
DESCRIPCION RESULTADO COMENTARIOS

COMENTARIOS / OBSERVACIONES:

C: CONFORME NC: NO CONFORME N/A:NO APLICA

RESPONSABLE

FIRMA

RESPONSABLE

FIRMA

CONTROL DE CALIDAD

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

RESIDENTE DE OBRA

SUPERVISOR




CERTV SAC

CONSORCIO ELAPREIAMSL RED
TELEFONUCA VARTEDADES 8AC

REGISTRO DE CALIDAD

N° Fermato

CERTV - PC - NC- RE-010

Reporte de no Conformidad

REVISION: 00

FECHA DE REVIS. 00/00/0000

PROYECTO ELEMENTO DE ESTRUCTURA"

CLIENTE: FECHA DE REGISTRO'

PLANO DE FABRICACION: REGISTRO N°

TIPO DE NO CONFORMIDAD: LEVE O MENOS GRAVE O GRAVEQ
[DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD

REPARAR O RECHAZAR O oTrOs O  (ESPECIFIQUE)

EMISOR DE LA NO CONFORMIDAD:
RESPONSABLE DEL AREA:

FECHA DE LA NO CONFORMIDAD:

FECHA DE NOTIFICACION:

MEDIDAS CORRECTIVAS:

RESPONSABLE DE LAS MEDIDAS CORRECTIVAS:
FECHA LIMITE CORRECIONES:

VERIFICACION DE SOLUCION A NO CONFORMIDAD
SEGUIMIENTO DE LA NO CONFORMIDAD

APROBADO O

RECHAzZADO 0O

RESPONSABLE

|FIRMA

FECHA

RESPONSABLE

FIRMA FECHA

CONTROL DE
CALIDAD

ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD

RESIDENTE DEOBRA|.......o i,

SUPERVISOR DE
FABRICACION

AL PROYBCTO EN CUBSTION

REALRZAR E1L. CONTROL

ESTE DOCUMENTO ES REQUISITO FUNDAJMENTAL PARA LA LIBERACION FINAL DE PARTES O EQUIPOS DEL CLIENTE

LA INSPECCION SE BASARA E2I LAS ESPECIFICACIONES TECHNICAS, PLANOS Y TODAS LAS NORMAS QUE E1, CLIENTE ESPECIFIQUE OPORTUNAMENTE Y SEAN APLICABLES

LOS FRETOCOWTS DEBERAN SER LLENADCS POR LA INSPECCION INTERNA DE CEMPROTECH S A C Y SERAN CONTROLADOS POR EL CLIENTE
INSPECCION EN CUALQUIER MOMENTO DURANTE O DESPUES DE LA FABRICACION, POR LO QUE EL PROVEEDOR DEBERA DAR TODAS 1AS FACILIDADES PARA
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ras?

obligatorio el uso de los siguientes equipos de proteccion

rsonal:

Lentes 0 pantalla. mascara. guantes de cuero. mandil

protector de cuero. mangas de cuero, segun sea el caso.

Principales normas en materia de seguridad y
salud en la construccion.

Ley N° 29783
Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo

D.S.N° 005-2012-TR
Reglamento de la Ley N° 29783 Seguridad y Salud en el
Trabajo

LEY N° 28806
Ley Gereral de Inspeccion del Trabajo

D.S. N° 019-2006-TR.
~=Zlaimento de ‘5 Ley General de Inspeccion del Trabajo.

R.S. 021-83-TR.
mas Basicas de Seguridad e Higiene en Obras de
Edificacion.

D.S. N° 010-2009-VIVIENDA dei 09-05-2009
Morma Técnica de Edificacion G-050 Seguridad durante la
Construccion.

P ————

Ministerio de Trabajo y Promocion del Empieo



*
Plan de Seguridad
Salud (PSS)

Toda obra de construccion. debera contar con un Plan de
Seguridad y Salud en el Trabajo que se integre al proceso de
construccion. y que garantice la integridad fisica y la salud de los
trabajadores y de las terceras personas

La responsabilidad de supervisar ef cumplimiento de estandares
de segundad y salud y procedimientos de trabajo. quedara
delegada en el jefe iInmediato de cada trabajador

E!l responsable de la obra debe colocar en lugar visible el Plar
de Seguridad y Salud en el Trabajo para ser presentado a 10s
Inspectores de Segurnidad y Salud en el Trabajo del MTPE cuando
estos lo requieran. Ademas entregara una copia del Plan de SST
a los representantes de los trabajadores.

Elementos del Plan:
¥ Objetivo del Plan

o Descripcion del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional de la empresa

8 Responsabiidades en la implementacion y €jecucion del Plan.

Identificacion de requisitos legalesy contractuales relacionados
8 con la Seguridad y Salud en el Trabajo.

Analisis de riesgos: Identificacion de Peligros,
1 resgos y acciones preventivas.

Planos para la instalacion de protecciones ':tlvas para todo

1 el proyect
Procedimientos de trabaio para Iastlv;dades .Ito resgo

® (identificados en el analisis de riesgo;.

m Capacitacion y sensibilizacion del personal de obra - programa

de capacitacion. .

m Gestion de no «
auditorias.

rograma de inspecciones y

.d Ocupacional.
. ' &

® Mecanist

m Objetivos y meta &

BSgie supervision y control.

Equipos de Proteccion Personal (EPP)

®  Estan disenados para proteger al trabajador de los peligros a
su integridad fisica y personat, que incluye, el cuerpo. 10s 0jos.
la cara, la cabeza. las manos, l0s pies, los oidos y el aparato
respiratorio.

Todo personal que labore en obras de construccion civil.
debera contar con los siguientes implementos:

Casco de Seguridad

Protege la cabeza contra los golpes y otros

peligros mecanicos y eléctricos durante
todo el proceso constructivo.

= Ropa de trabajo en la obra
a Esta debera ser adecuada a la
estacion y a las labores a ejecutar
(overol o camisa, y pantalon o
*  mameluco).
® Calzado en obra de construccion
Botas de jebe e impermeables para
trabajos en zonas humedas. con
puntera reforzada o de metal
Ll
® Protectores de oido
Deberan usar tapones o0 auriculares
(orejeras). sélo en donde el ruido
alcance niveles mayores de 80DB

® Anteojos y respiradores contra el polvo
Se proveera al trabajador anteojos y respiradores de
cartucho mecanico.

B Arnés
Su uso sera donde se realicen trabajos en altura, el
trabajador ademas debera contar con una linea de vida,
consistente en un cable de acero de 3/8" o su equivalente
s de un material de igual 0 mayor resistencia.

Seguridad y Salud en el Trabajo

¢Cuando deben ser utilizadas las barandas de seguridad?
Deben ser utilizadas en todos los frentes de trabajo ubicados
sobre los 1.50 metros del nivel de terreno natural. Esta debe
estar colocada a 1.05 metros de altura. reforzada con otra
baranda intermedia ubicada a 54 centimetros.

¢Toda obra debe contar con botiquin de primeros auxilios?
Si, toda wobra debera contar con un botiquifi; los
medicamentos seran seleccionados por el responsable de
la seguridad

Los servicios de primeros auxilios se ubicaran en lugares
visibles y contaran con un listado de telefonos y direcciones
de tas Instituciones de auxilio para 10s casos de emergencia
En caso la ob'!e encuentre fuera del radio urbano
el contratista dPTE€ ase r la coordinacion con una

ambulancia.




ANEXO 14




ANEXO 3

GUIA BASICA SOBRE SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL
TRABAJO

INTRODUCCION

La presente Guia Basica sobre Sistemas de Gestion en Seguridad y Salud en el Trabajo (SST) se
ha elaborado considerando un marco para abordar globalmente la gestion de la prevencién de los
riesgos laborales y para mejorar su funcionamiento de una forma organizada y continua. En tal
sentido, se revisaron los enfoques de las Directrices de la OIT sobre Sistemas de Gestion en
Seguridad y Salud en el Trabajo (ILO/OSH 2001), OHSAS 18001 Sistemas de Gestién de
Seguridad y Salud Ocupacional y la normativa nacional: Ley N° 29783, Ley de Seguridad y Salud
en el Trabajo y su Reglamento aprobado mediante el Decreto Supremo N° 005-2012-TR.

Esta guia basica es de uso referencial para todas las empresas, entidades publicas o
privadas del sector industria, comercio, servicios y otros. En esta guia se encontraran pautas
de los principales aspectos de un sistema de gestion; como la de elaborar una politica, desarrollar
o implementar medidas de control adecuadas, verificar las medidas tomadas y comprobar que
éstas hayan dado resultados positivos y finalmente, actuar para corregir los problemas
encontrados y proponer las acciones en pro de mejoras continuas.

La guia basica comprende cinco partes:

1.- Lista de verificacién de lineamientos del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el
Trabajo.

2.- Plan y programa anual de Seguridad y Salud en el Trabajo.

3.- Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos Laborales.

4.- Mapa de Riesgos.

5.- Auditoria del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Asimismo, esta guia puede ser usada por los inspectores de trabajo, auditores, supervisores y
comités de seguridad y salud en el trabajo, asi como otras personas encargadas de la seguridad y
salud en los centros de trabajo, para verificar los aspectos del sistema de gestion en seguridad y
salud en el trabajo que han sido implementados y los que estan pendientes, con el fin de identificar
las actividades prioritarias que puedan ser recomendadas para su inmediata implementacion.

Finalmente, esperamos que la aplicacion de la presente guia sea un instrumento que garantice
progresivamente la implementacion de un sistema de prevenciéon de riesgos laborales y ayude al
esfuerzo de los empleadores y trabajadores para reducir significativamente los accidentes de
trabajo y enfermedades ocupacionales, en pro de mejoras del bienestar de los trabajadores, de
sus familias y del pais.
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I. Compromiso e Involucramiento

Principios

El empleador proporciona los recursos necesarios para que se implemente
un sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo.

Se ha cumplido lo planificado en los diferentes programas de seguridad y
salud en el trabajo.

Se implementan acciones preventivas de seguridad y salud en el trabajo
para asegurar la mejora continua.

Se reconoce el desempeio del trabajador para mejorar la autoestima y se
fomenta el trabajo en equipo.

Se realizan actividades para fomentar una cultura de prevencion de riesgos
del trabajo en toda la empresa, entidad publica o privada.

Se promueve un buen clima laboral para reforzar la empatia entre
empleador y trabajador y viceversa.

Existen medios que permiten el aporte de los trabajadores al empleador en
materia de seguridad y salud en el trabajo.

Existen mecanismos de reconocimiento del personal proactivo interesado
en el mejoramiento continuo de la seguridad y salud en el trabajo.

Se tiene evaluado los principales riesgos que ocasionan mayores perdidas.

Se fomenta la participacion de los representantes de trabajadores y de las
organizaciones sindicales en las decisiones sobre la seguridad y salud en
el trabajo.

Il. Politica de seguridad y salud ocupacional

Politica

Existe una politica documentada en materia de seguridad y salud en el
trabajo, especifica y apropiada para fa empresa, entidad publica o privada.

La politica de seguridad y salud en el trabajo esta firmada por la maxima
autoridad de la empresa, entidad publica o privada.

Los trabajadores conocen y estan comprometidos con lo establecido en la
politica de seguridad y salud en el trabajo.

Su contenido comprende :

— El compromiso de proteccion de todos los miembros de la
organizacion.

- Cumplimiento de la normatividad.

- Garantia de proteccion, participacion, consulta y participacion en los
elementos del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo
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por parte de los trabajadores y sus representantes.
- La mejora continua en materia de seguridad y salud en el trabajo
- Integracion del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo
con otros sistemas de ser el caso.
Se toman decisiones en base al analisis de inspecciones, auditorias,
informes de investigacion de accidentes, informe de estadisticas, avances
Direccion de programas de seguridad y salud en el trabajo y opiniones de
trabajadores, dando el seguimiento de las mismas.
El empleador delega funciones y autoridad al personal encargado de
implementar el sistema de gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.
El empleador asume el liderazgo en la gestion de la seguridad y salud en
. el trabajo.
Liderazgo

Organizacion

Existen responsabilidades especificas en seguridad y salud en el trabajo de
los niveles de mando de la empresa, entidad publica o privada.

Se ha destinado presupuesto para implementar o mejorar el sistema de
gestion de seguridad y salud el trabajo.

ElI Comité o Supervisor de Seguridad y Salud en el Trabajo participa en la
definicion de estimulos y sanciones.

Competencia

El empleador ha definido los requisitos de competencia necesarios para
cada puesto de trabajo y adopta disposiciones de capacitacion en materia
de seguridad y salud en el trabajo para que éste asuma sus deberes con
responsabilidad.

lll. Planeamiento y aplicacion

Diagnodstico

Se ha realizado una evaluacion inicial o estudio de linea base como
diagnéstico participativo del estado de la salud y seguridad en el trabajo.

Los resultados han sido comparados con lo establecido en la Ley de SST y
su Reglamento y otros dispositivos legales pertinentes, y servirdn de base
para planificar, aplicar el sistema y como referencia para medir su mejora
continua.
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La planificacion permite:

- Cumplir con normas nacionales

- Mejorar el desempeno

— Mantener procesos productivos seguros o de servicios seguros.

Planeamiento para la
identificacion de
peligros, evaluacion
y control de riesgos

El empleador ha establecido procedimientos para identificar peligros y
evaluar riesgos.

Comprende estos procedimientos:
— Todas las actividades

— Todo el personal

— Todas las instalaciones

El empleador aplica medidas para:

— Gestionar, eliminar y controlar riesgos.

— Disenar ambiente y puesto de trabajo, seleccionar equipos y métodos
de trabajo que garanticen la seguridad y salud del trabajador.

— Eliminar las situaciones y agentes peligrosos o sustituirlos.

— Modernizar los planes y programas de prevencion de riesgos laborales.

- Mantener politicas de proteccion.

- Capacitar anticipadamente al trabajador.

El empleador actualiza la evaluacion de riesgo una (01) vez al aflo como
minimo o cuando cambien las condiciones o se hayan producido dafos.

La evaluacioén de riesgo considera:

— Controles periédicos de las condiciones de trabajo y de la salud de los
trabajadores.

— Medidas de prevencion.

Los representantes de los trabajadores han participado en la identificacién
de peligros y evaluacion de riesgos, han sugerido las medidas de control y
verificado su aplicacion.

98]
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Los objetivos se centran en el logro de resultados realistas y posibles de

aplicar, que comprende:

— Reduccién de los riesgos del trabajo.

- Reduccion de los accidentes de trabajo y enfermedades
ocupacionales.

- La mejora continua de los procesos, la gestion del cambio, la
preparacion y respuesta a situaciones de emergencia.

- Definicion de metas, indicadores, responsabilidades.

- Seleccibn de criterios de medicion para confirmar su logro.

Objetivos

La empresa, entidad publica o privada cuenta con objetivos cuantificables
de seguridad y salud en el trabajo que abarca a todos los niveles de la
organizacioén y estan documentados.

Existe un programa anual de seguridad y salud en el trabajo.

Las actividades programadas estan relacionadas con el logro de los
objetivos.

Se definen responsables de las actividades en el programa de seguridad y

Programa de salud en el trabajo.

seguridad y salud en

Se definen tiempos y plazos para el cumplimiento y se realiza seguimiento

el trabajo .
periodico.

Se sefala dotacién de recursos humanos y econdmicos

Se establecen actividades preventivas ante los riesgos que inciden en la
funcién de procreacion del trabajador.

IV. Implementacion y operacion

El Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo esta constituido de forma
paritaria. (Para el caso de empleadores con 20 0 mas trabajadores).

Existe al menos un Supervisor de Seguridad y Salud (para el caso de
empleadores con menos de 20 trabajadores).

Estructura y El empleador es responsable de:
responsabilidades | —  Garantizar la seguridad y salud de los trabajadores.
— Actua para mejorar el nivel de seguridad y salud en el trabajo.
- Actua en tomar medidas de prevencion de riesgo ante modificaciones
de las condiciones de trabajo.
- Realiza los examenes médicos ocupacionales al trabajador antes,
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durante y al término de la relacion laboral.

El empleador considera las competencias del trabajador en materia de
seguridad y salud en el trabajo, al asignarle sus labores.

El empleador controla que solo el personal capacitado y protegido acceda a
zonas de alto riesgo.

El empleador prevé que la exposicion a agentes fisicos, quimicos,
bioldgicos, disergonémicos y psicosociales no generen dafo al trabajador o
trabajadora.

El empleador asume los costos de las acciones de seguridad y salud
ejecutadas en el centro de trabajo.

Capacitacion

El empleador toma medidas para transmitir al trabajador informacion sobre
los riesgos en el centro de trabajo y las medidas de proteccion que
corresponda.

El empleador imparte la capacitacion dentro de la jornada de trabajo.

El costo de las capacitaciones es integramente asumido por el empleador.

Los representantes de los trabajadores han revisado el programa de
capacitacion.

La capacitacion se imparte por personal competente y con experiencia en
la materia.

Se ha capacitado a los integrantes del comité de seguridad y salud en el
trabajo o al supervisor de seguridad y salud en el trabajo.

Las capacitaciones estan documentadas.

Se han realizado capacitaciones de seguridad y salud en el trabajo:

—~ Al momento de la contratacion, cualquiera sea la modalidad o duracion.

— Durante el desempeiio de la labor.

— Especifica en el puesto de trabajo o en la funcidon que cada trabajador
desempefia, cualquiera que sea la naturaleza del vinculo, modalidad o
duracion de su contrato.

N
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— Cuando se produce cambios en las funciones que desempeiia el
trabajador.
— Cuando se produce cambios en las tecnologias o en los equipos de
trabajo.
- Enlas medidas que permitan la adaptacion a la evolucion de los riesgos
y la prevencion de nuevos riesgos.
~ Para la actualizacion periodica de los conocimientos.
— Utilizacién y mantenimiento preventivo de las maquinarias y equipos.
- Uso apropiado de los materiales peligrosos.
Las medidas de prevencion y proteccion se aplican en el orden de
prioridad:
— Eliminacion de los peligros y riesgos.
- Tratamiento, control o aislamiento de los peligros y riesgos, adoptando
medidas técnicas o administrativas.
— Minimizar los peligros y riesgos, adoptando sistemas de trabajo seguro
Medidas de que incluyan disposiciones administrativas de control.
prevencion - Programar la sustitucién progresiva y en la brevedad posible, de los

procedimientos, técnicas, medios, sustancias y productos peligrosos
por aquellos que produzcan un menor riesgo o ningun riesgo para el
trabajador.

- En ultimo caso, facilitar equipos de proteccion personal adecuados,
asegurandose que los trabajadores los utilicen y conserven en forma
correcta.

Preparacién y
respuestas ante
emergencias

La empresa, entidad publica o privada ha elaborado planes vy
procedimientos para enfrentar y responder ante situaciones de
emergencias.

Se tiene organizada la brigada para actuar en caso de: incendios, primeros
auxilios, evacuacion.

La empresa, entidad publica o privada revisa los planes y procedimientos
ante situaciones de emergencias en forma periodica.

El empleador ha dado las instrucciones a los trabajadores para que en
caso de un peligro grave e inminente puedan interrumpir sus labores y/o
evacuar la zona de riesgo.
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El empleador que asume el contrato principal en cuyas instalaciones
desarrollan actividades, trabajadores de contratistas, subcontratistas,
empresas especiales de servicios y cooperativas de trabajadores,

garantiza:
-~ La coordinacion de la gestidén en prevencién de riesgos laborales.
Contratistas, - La seguridad y salud de los trabajadores.
Subcontratistas, - La verificacion de la contratacién de los seguros de acuerdo a ley por
empresa, entidad cada empleador.
publicao privada,de | _ | 5 vyigilancia del cumplimiento de la normatividad en materia de

servicios y

; seguridad y salud en el trabajo por parte de la empresa, entidad publica
cooperativas

0 privada que destacan su personal.
Todos los trabajadores tienen el mismo nivel de proteccion en materia de
seguridad y salud en el trabajo sea que tengan vinculo laboral con el
empleador o con contratistas, subcontratistas, empresa especiales de
Servicios o cooperativas de trabajadores.

Los trabajadores han participado en:

- La consulta, informacion y capacitacién en seguridad y salud en el
trabajo.

- La eleccién de sus representantes ante el Comité de seguridad y salud
en el trabajo

-~ La conformacién del Comité de seguridad y salud en el trabajo.

- Elreconocimiento de sus representantes por parte del empleador.
Consultay

comunicacion

Los trabajadores han sido consultados ante los cambios realizados en las
operaciones, procesos y organizacion del trabajo que repercuta en su
seguridad y salud.

Existe procedimientos para asegurar que las informaciones pertinentes
lleguen a los trabajadores correspondientes de la organizacion

V. Evaluacion normativa

La empresa, entidad publica o privada tiene un procedimiento para
identificar, acceder y monitorear el cumplimiento de la normatividad
aplicable al sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo y se

Requisitos legales y
de otro tipo
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mantiene actualizada

La empresa, entidad publica o privada con 20 o mas trabajadores ha
elaborado su Reglamento Intemo de Seguridad y Salud en el Trabajo.

La empresa, entidad publica o privada con 20 o mas trabajadores tiene un
Libro del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo (Salvo que una norma
sectonal no establezca un numero minimo inferior).

Los equipos a presion que posee la empresa entidad publica o privada
tienen su libro de servicio autorizado por el MTPE.

El empleador adopta las medidas necesarias y oportunas, cuando detecta
que la utilizacién de ropas y/o equipos de trabajo o de proteccion personal
representan riesgos especificos para la seguridad y salud de los
trabajadores.

El empleador toma medidas que eviten las labores peligrosas a
trabajadoras en periodo de embarazo o lactancia conforme a ley.

El empleador no emplea a nifios, ni adolescentes en actividades peligrosas.

El empleador evalua el puesto de trabajo que va a desempefar un
adolescente trabajador previamente a su incorporacion laboral a fin de
determinar la naturaleza, el grado y la duracion de la exposicion al riesgo,
con el objeto de adoptar medidas preventivas necesarias.

La empresa, entidad publica o privada dispondra lo necesario para que:

- Las maquinas, equipos, sustancias, productos o utiles de trabajo no
constituyan una fuente de peligro.

- Se proporcione informacion y capacitacion sobre la instalacion,
adecuada utilizacién y mantenimiento preventivo de las maquinarias y
€equipos.

- Se proporcione informacion y capacitacion para el uso apropiado de los
materiales peligrosos.

— Las instrucciones, manuales, avisos de peligro u otras medidas de
precaucion colocadas en los equipos y maquinarias estén traducido al
castellano.

- Las informaciones relativas a las maquinas, equipos, productos,
sustancias o utiles de trabajo son comprensibles para los trabajadores.
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Los trabajadores cumplen con:

— Las normas, reglamentos e instrucciones de los programas de
seguridad y salud en el trabajo que se apliquen en el lugar de trabajo y
con las instrucciones que les impartan sus superiores jerarquicos
directos.

— Usar adecuadamente los instrumentos y materiales de trabajo, asi
como los equipos de proteccién personal y colectiva.

— No operar o manipular equipos, maquinarias, herramientas u otros
elementos para los cuales no hayan sido autorizados y, en caso de ser
necesario, capacitados.

— Cooperar y participar en el proceso de investigacion de los accidentes
de trabajo, incidentes peligrosos, otros incidentes y las enfermedades
ocupacionales cuando la autoridad competente lo requiera.

— Velar por el cuidado integral individual y colectivo, de su salud fisica y
mental.

-~ Someterse a exdmenes médicos obligatorios

— Patrticipar en los organismos paritarios de seguridad y salud en el
trabajo.

- Comunicar al empleador situaciones que ponga o pueda poner en
riesgo su seguridad y salud y/o las instalaciones fisicas

- Reportar a los representantes de seguridad de forma inmediata, la
ocurrencia de cualquier accidente de trabajo, incidente peligroso o
incidente.

— Concurrir a la capacitacion y entrenamiento sobre seguridad y salud en
el trabajo.

VI. Verificacion

Supervision,
monitoreo y
seguimiento de
desempeno

La vigilancia y control de la seguridad y salud en el trabajo permite evaluar
con regularidad los resultados logrados en materia de seguridad y salud en
el trabajo.

La supervision permite:

— Identificar las fallas o deficiencias en el sistema de gestion de la
seguridad y salud en el trabajo.

— Adoptar las medidas preventivas y correctivas.
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El monitoreo permite la medicion cuantitativa y cualitativa apropiadas.

Se monitorea el grado de cumplimiento de los objetivos de la seguridad y
salud en el trabajo.

Salud en el trabajo

El empleador realiza examenes médicos antes, durante y al término de la
relacion laboral a los trabajadores (incluyendo a los adolescentes).

Los trabajadores son informados:

- A titulo grupal, de las razones para los examenes de salud
ocupacional.

—  Atitulo personal, sobre los resultados de los informes médicos relativos
a la evaluacion de su salud.

-~ Los resultados de los examenes médicos no son pasibles de uso para
ejercer discriminacion.

Los resultados de los examenes médicos son considerados para tomar
acciones preventivas o correctivas al respecto.

Accidentes,
incidentes peligrosos
e incidentes, no
conformidad, accion
correctiva 'y
preventiva

El empleador notifica al Ministerio de Trabajo y Promocién del Empleo los
accidentes de trabajo mortales dentro de las 24 horas de ocufridos.

El empleador notifica al Ministerio de Trabajo y Promocién del Empleo,
dentro de las 24 horas de producidos, los incidentes peligrosos que han
puesto en riesgo la salud y la integridad fisica de los trabajadores y/o a la
poblacién.

Se implementan las medidas correctivas propuestas en los registros de
accidentes de trabajo, incidentes peligrosos y otros incidentes.

Se implementan las medidas correctivas producto de la no conformidad
hallada en las auditorias de seguridad y salud en el trabajo.

Se implementan medidas preventivas de seguridad y salud en el trabajo.

Investigacion de
accidentes y
enfermedades
ocupacionales

El empleador ha realizado las investigaciones de accidentes de trabajo,
enfermedades ocupacionales e incidentes peligrosos, y ha comunicado a la
autoridad administrativa de trabajo, indicando las medidas correctivas y
preventivas adoptadas.
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Se investiga los accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales e

incidentes peligrosos para:

— Determinar las causas e implementar las medidas correctivas.

— Comprobar la eficacia de las medidas de seguridad y salud vigentes al
momento de hecho.

- Determinar la necesidad modificar dichas medidas.

Se toma medidas correctivas  para reducir las consecuencias de
accidentes.

Se ha documentado los cambios en los procedimientos como consecuencia
de las acciones correctivas.

El trabajador ha sido transferido en caso de accidente de trabajo o
enfermedad ocupacional a otro puesto que implique menos riesgo.

Control de las
operaciones

La empresa, entidad publica o privada ha identificado las operaciones y
actividades que estan asociadas con riesgos donde las medidas de control
necesitan ser aplicadas.

La empresa, entidad publica o privada ha establecido procedimientos para
el diseno del lugar de trabajo, procesos operativos, instalaciones,
maquinarias y organizacion del trabajo que incluye la adaptacién a las
capacidades humanas a modo de reducir los riesgos en sus fuentes.

Gestion del cambio

Se ha evaluado las medidas de seguridad debido a cambios internos,
método de trabajo, estructura organizativa y cambios externos normativos,
conocimientos en el campo de la seguridad, cambios tecnologicos,
adaptandose las medidas de prevencion antes de introducirlos.

Auditorias

Se cuenta con un programa de auditorias.

El empleador realiza auditorias internas periddicas para comprobar la
adecuada aplicacion del sistema de gestion de la seguridad y salud en el
trabajo.

Las auditorias externas son realizadas por auditores independientes con la
participacion de los trabajadores o sus representantes.

Los resultados de las auditorias son comunicados a la aita direccion de la
empresa, entidad publica o privada.

11
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VII. Control de informacién y documentos

Documentos

La empresa, entidad publica o privada establece y mantiene informacion en
medios apropiados para describir los componentes del sistema de gestion y
su relacion entre ellos.

Los procedimientos de la empresa, entidad publica o privada, en la gestion
de la seguridad y salud en el trabajo, se revisan periédicamente.

El empleador establece y mantiene disposiciones y procedimientos para:

- Recibir, documentar y responder adecuadamente a las comunicaciones
intemas y externas relativas a la seguridad y salud en el trabajo.

- Garantizar la comunicacion interna de la informacion relativa a la
seguridad y salud en el trabajo entre los distintos niveles y cargos de la
organizacion.

- Garantizar que las sugerencias de los trabajadores o de sus
representantes sobre seguridad y salud en el trabajo se reciban y
atiendan en forma oportuna y adecuada

El empleador entrega adjunto a los contratos de trabajo las
recomendaciones de seguridad y salud considerando los riesgos del centro
de labores y los relacionados con el puesto o funcion del trabajador.

El empleador ha:

— Facilitado al trabajador una copia del reglamento interno de seguridad y
salud en el trabajo.

— Capacitado al trabajador en referencia al contenido del reglamento
intemo de seguridad.

— Asegurado poner en practica las medidas de seguridad y salud en el
trabajo.

— Elaborado un mapa de riesgos del centro de trabajo y lo exhibe en un
lugar visible.

- El empleador entrega al trabajador las recomendaciones de seguridad
y salud en el trabajo considerando los riesgos del centro de labores y
los relacionados con el puesto o funcion, el primer dia de labores.

El empleador mantiene procedimientos para garantizan que:

- Se identifiquen, evaluen e incorporen en las especificaciones relativas a
compras y arrendamiento financiero, disposiciones relativas al
cumplimiento por parte de la organizacion de los requisitos de
seguridad y salud.
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- Se identifiquen las obligaciones y los requisitos tanto legales como de la
propia organizacion en materia de seguridad y salud en el trabajo antes
de la adquisicion de bienes y servicios.

- Se adopten disposiciones para que se cumplan dichos requisitos antes
de utilizar los bienes y servicios mencionados.

Control de la
documentacién y de
los datos

La empresa, entidad publica o privada establece procedimientos para el
control de los documentos que se generen por esta lista de verificacion.

Este control asegura que los documentos y datos:

— Puedan ser facilmente localizados.

— Puedan ser analizados y verificados periédicamente.
—~ Estan disponibles en los locales.

— Sean removidos cuando los datos sean obsoletos.

— Sean adecuadamente archivados.

Gestion de los
registros

El empleador ha implementado registros y documentos del sistema de

gestion actualizados y a disposicion del trabajador referido a:

- Registro de accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales,
incidentes peligrosos y otros incidentes, en el que deben constar la
investigacion y las medidas correctivas.

— Registro de exdmenes médicos ocupacionales.

- Registro del monitoreo de agentes fisicos, quimicos, biologicos,
psicosociales y factores de riesgo disergonomicos.

- Registro de inspecciones intemas de seguridad y salud en el trabajo.

- Registro de estadisticas de seguridad y salud.

— Registro de equipos de seguridad o0 emergencia.

— Registro de induccion, capacitacion, entrenamiento y simulacros de
emergencia.

- Registro de auditorias.

La empresa, entidad publica o privada cuenta con registro de accidente de
trabajo y enfermedad ocupacional e incidentes peligrosos y otros incidentes
ocurridos a:

—~ Sus trabajadores.
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OBSERVACION

- Trabajadores de intermediacion laboral y/o tercerizacion.

- Beneficiarios bajo modalidades formativas.

- Personal que presta servicios de manera independiente, desarrollando
sus actividades total o parcialmente en las instalaciones de la empresa,
entidad publica o privada.

Los registros mencionados son:

- Legibles e identificables.

~ Permite su seguimiento.

— Son archivados y adecuadamente protegidos.

VIIl. Revision por la direccion

Gestion de la mejora
continua

La alta direccion:
Revisa y analiza periodicamente el sistema de gestion para asegurar que
es apropiada y efectiva.

Las disposiciones adoptadas por la direccion para la mejora continua del

sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo, deben tener en

cuenta:

— Los objetivos de la seguridad y salud en el trabajo de la empresa,
entidad publica o privada.

- Los resultados de la identificacion de los peligros y evaluacion de los
riesgos.

- Los resultados de la supervision y medicion de la eficiencia.

- La investigacion de accidentes, enfermedades ocupacionales,
incidentes peligrosos y otros incidentes relacionados con el trabajo.

— Los resultados y recomendaciones de las auditorias y evaluaciones
realizadas por la direccion de la empresa, entidad publica o privada.

- Las recomendaciones del Comité de seguridad y salud, o del
Supervisor de seguridad y salud.

- Los cambios en las normas.

- Lainformacidn pertinente nueva.

— Los resultados de los programas anuales de seguridad y safud en el
trabajo.

La metodologia de mejoramiento continuo considera:
- La identificacion de las desviaciones de las practicas y condiciones
aceptadas como seguras.
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- El establecimiento de estandares de seguridad.

- La medicién y evaluacion periodica del desempeiio con respecto a los
estandares de la empresa, entidad publica o privada.

- La correccién y reconocimiento del desempefio.

La investigacion y auditorias permiten a la direccion de la empresa, entidad
publica o privada lograr los fines previstos y determinar, de ser el caso,
cambios en la politica y objetivos del sistema de gestién de seguridad y
salud en el trabajo.

La investigacion de los accidentes, enfermedades ocupacionales,

incidentes peligrosos y otros incidentes, permite identificar:

- Las causas inmediatas (actos y condiciones subestandares),

- Las causas basicas (factores personales y factores del trabajo)

- Deficiencia del sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo,
para la planificacion de la accién correctiva pertinente.

El empleador ha modificado las medidas de prevencion de riesgos
laborales cuando resulten inadecuadas e insuficientes para garantizar la
seguridad y salud de los trabajadores incluyendo al personal de los
regimenes de intermediacion y tercerizacion, modalidad formativa e incluso
a los que prestan servicios de manera independiente, siempre que éstos
desarrollen sus actividades total o parcialmente en las instalaciones de la
empresa, entidad publica o privada durante el desarrollo de las
operaciones.




PLAN ANUAL DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Un plan de seguridad y salud en el trabajo es aquel documento de gestion, mediante el cual el
empleador desarrolla la implementacion del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo en
base a los resultados de la evaluacion inicial o de evaluaciones posteriores o de otros datos
disponibles, con la participacion de los trabajadores, sus representantes y la organizacion sindical.

La planificacion, desarrollo y aplicacion del Sistema de Gestidn de la Seguridad y Salud en el Trabajo

permite a la empresa, entidad publica o privada:

a) Cumplir, como minimo, las disposiciones de las leyes y reglamentos nacionales, los acuerdos
convencionales y otras derivadas de la practica preventiva.

b) Mejorar el desempenfio laboral en forma segura.

¢) Mantener los procesos productivos o de servicios de manera que sean seguros y saludables.

El plan de anual de seguridad y salud en el trabajo estd constituido por un conjunto de programas
como:

- Programa de seguridad y salud en el trabajo.

- Programa de capacitacion y entrenamiento.

- Programacién Anual del Servicio de Seguridad y Salud en el Trabajo, otros.

Estructura basica que comprender el Plan Anual de Seguridad y Salud en el Trabajo:
1. Alcance

2. Elaboracion de linea de base del Sistema de Gestion de la Seguridad y Salud en el Trabajo
Se puede utilizar la “Lista de verificacion de los lineamientos del sistema de gestioén de seguridad y
salud en el trabajo esta basada en la ley de seguridad y salud en el trabajo Ley N° 29783".

3. Politica de seguridad y salud en el trabajo
Para definir la politica se debe tener en cuenta los principios establecidos en el Art. N° 23 de la
Ley de seguridad y salud en el trabajo y la Ley N° 29783.

4. Objetivos y Metas
Ejemplos referenciales:

OBJETIVO

OBJETIVO

GENERAL ESPECIFICO META INDICADORES RESPONSABLE
) N° simulacros
E!ecutar g5 800 ejecutados x 100% Definir
Mejo'rar. los pfég‘:lalfncargzs Ot | N°simulacros responsable
procedimientos programados
de preparacion | Realizar inspecciones
y respuesta de seguridad y salud N° Inspecciones
ante : en el trabajo dirigidas 90% ejecutadas x 100% Definir
emergencias a preparacion y N° Inspecciones responsable

respuesta a
emergencias

programadas



10.

1.

12.

13.

14.

Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo o supervisor de seguridad y salud en el trabajo y
reglamento interno de seguridad y salud en el trabajo

Se menciona a los integrantes del comité de seguridad y salud en el trabajo o al supervisor de
seguridad y salud en el trabajo.

Se menciona las consideraciones basicas del reglamento interno de seguridad y salud en el
trabajo.

Identificacion de peligros y evaluacion de riesgos laborales y mapa de riesgos
Definir la metodologia a emplear y la planificacién de las actividades para elaborar la identificacion
de peligros y evaluacion de riesgos laborales.

Organizacion y responsabilidades
Definir las responsabilidades en la implementacion y mantenimiento del sistema de gestion de
seguridad y salud en el trabajo.

Capacitaciones en seguridad y salud en el trabajo
Incluir el programa de capacitaciones de seguridad y salud en el trabajo.

Procedimientos
Mencionar la lista de procedimientos existentes de acuerdo a lo establecido en la Ley de
Seguridad y Salud en el Trabajo.

Inspecciones internas de seguridad y salud en el trabajo
Se determina el equipo de trabajo y los tipos de inspecciones internas que se realizaran.

Salud Ocupacional

Todo empleador organiza un servicio de seguridad y salud en el trabajo propio 0 comun a varios
empleadores, cuya finalidad es esencialmente preventiva, se desarrolla el programa anuai del
servicio de seguridad y salud en el trabajo.

Clientes, subcontratos y proveedores

Clientes, subcontratas y servicios
Se establecen lineamientos de seguridad y salud en el trabajo.

Proveedores
Se establecen lineamientos de seguridad y salud en el trabajo desde el ingreso.

Plan de contingencias

Se establecen procedimientos y acciones basicas de respuesta que se toman para afrontar de
manera oportuna, adecuada y efectiva en el caso de un accidente y/o estado de emergencia
durante el desarrollo del trabajo, que cubra:

- Manejo de sustancias peligrosas.

- Plan de respuesta a emergencias y respuesta.

Investigacion de accidentes, incidentes y enfermedades ocupacionales

Proceso de identificacion de los factores, elementos, circunstancias y puntos criticos que
concurren para causar los accidentes e incidentes. La finalidad de la investigacion es revelar la red
de causalidad y de ese modo permite a la direccion del empleador tomar las acciones correctivas y
prevenir la recurrencia de los mismos. Se menciona las actividades a realizar ante estos sucesos.



15. Auditorias

16.

17.

El empleador realiza auditorias periddicas a fin de comprobar si el Sistema de Gestion de la
Seguridad y Salud en el Trabajo ha sido aplicado, es adecuado y eficaz para la prevencion de
riesgos laborales y la seguridad y salud de los trabajadores. Se menciona las fechas de ejecucion
de las auditorias.

El Ministerio de Trabajo y Promocién del Empleo regulara el registro y acreditacién de los
auditores autorizados.

Estadisticas
Los registros y evaluacion de los datos estadisticos deben ser constantemente actualizados por la
unidad organica de seguridad y salud en el trabajo del empleador.

implementacion del Plan

Presupuesto
Se considera el presupuesto de la implementacion de la seguridad y salud en el trabajo.

Programa de seguridad y salud en el trabajo
Conjunto de actividades de prevencion en seguridad y salud en el trabajo que establece la
empresa, entidad publica o privada para ejecutar a lo largo de un afno.

Se realizara un control para verificar el cumplimiento de las actividades

e Respecto a las actividades a realizar se tomara en cuenta la prevencion de ios riesgos criticos
0 que son importantes o intolerables.

e El programa contendra actividades, detalle, responsables, recursos y plazos de ejecucion.
Mediante el Programa Anual de Seguridad y Salud en el Trabajo se establecen las actividades y
responsabilidades con la finalidad de prevenir accidentes de trabajo, enfermedades
ocupacionales y proteger la salud de los trabajadores, incluyendo regimenes de intermediacién y
tercerizacién, modalidad formativa de la empresa, entidad publica o privada durante el desarrollo
de las operaciones. Debe ser revisada por lo menos una vez al afio.
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Ejemplo de esquema referencial del programa anual de seguridad y salud en el trabajo.

PROGRAMA ANUAL DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

DATOS DEL EMPLEADOR:

RAZON SOCIAL O DENOMINACION LR DOMICILIO ACTIVIDAD N° TRABAJADORES EN EL CENTRO
SOCIAL (Direccion, distrito, de partamento, provincia) ECONOMICA DE LABORES
Objetlvo General 1  |(Gemplo: Organizar e implementar el Sistema de Gestion de Segurdad y Salud en el Trabajo)
Objetivos (Eemplo: Definir la pofitica y los objetivos del Sstema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo)
Especificos
Meta (Gemplo' 100 % de cumplimento en 3 meses)
Indlcador Bemplo: (N Actvidades Realizadas / N' Actividaes Propuestas )x 100%
Presupuesto Gemplo. & XYZ.000
Recursos (Bemplo: Ley N” 29783, DS N’ 005-2012-TR, Recurso Humano, Gulas, Procedimento, entre otros )
Estado
N|  Descripcion de la Actividad | RESPONSABIE | i v:e;lhidleon (Reallzado, | |
J de Becucién ea s pendiente, en sgtyaciones
E|FIM|JA|IM|J]|J|A|S|O|[N|D
proceso)
Eemplo
Realzar actvdades de intormacin Todas
Detmir
1 |sobre la mportanca de la colaboracion R bl s X | X Reakzado Ninguna
en el dagnéstico incial delestado de ] coPOMSaPES |y eas
seguridad y salud en el trabajo
Eemplo. ) Todas
Definir
2 |Realzar el dagnostco incal de Responsables as X En proceso Ninguna
seguridad y salud en el trabajo P areas
Eemplo
3 Baborar @ poRica del Swstema de|Definy Defmir X Pendeente Ninguna
Gestion de Seguridad y Salud en el|Responsables [area
Trabajo
4
Objetivo General 2
Objetivos
Especificos
Eﬁeta
Indicador
Presupuesto
Recursos
ARO: Estado
Responsable i (Realizado
o i ! Observaclones
N Descripcién de la Actividad de Becucién Area elelmlalmlaololalsloln Verlficacién pendiente, en
proceso)
1
2
Objetivo General 3
Objetivos
Especificos
Meta
Indicador
Presupuesto
Recursos
ARO: -~ - Estado
chade
Responsable (Reallzado, |
o servaclones
N Descripclén de la Actividad de Elochciol Area Edhelin & Lo Lo a siliof & Verificaclon pendiente, en
proceso)
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18.- Mantenimiento de registros

Mantener registros del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo y elaborar
procedimiento de ser el caso para el cumplimiento del Art. 35° del Reglamento de la Ley N°
29783, Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo que sefala:

El registro de enfermedades ocupacionales debe conservarse por un periodo de veinte (20)
afos; los registros de accidentes de trabajo e incidentes peligrosos por un periodo de diez (10)
afnos posteriores al suceso; y los demas registros por un periodo de cinco (5) aios posteriores al
suceso.

Para la exhibicion a que hace referencia el articulo 88° de la Ley de Seguridad y Salud en el
Trabajo (Registro de accidentes de trabajo, enfermedades ocupacionales e incidentes
peligrosos), el empleador cuenta con un archivo activo donde figuran los eventos de los ultimos
doce (12) meses de ocurrido el suceso, luego de lo cual pasa a un archivo pasivo que se debera
conservar por los plazos sefalados en el parrafo precedente. Estos archivos pueden ser llevados
por el empleador en medios fisicos o digitales. Si la Inspeccion del Trabajo requiere informacion
de periodos anteriores a los ultimos doce (12) meses a que se refiere el articulo 88° de la Ley de
Seguridad y Salud en el Trabajo, debe otorgar un plazo razonable para que el empleador
presente dicha informacion.

19.- Revision del sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo por el empleador

La revision del sistema de gestion de la seguridad y salud en el trabajo se realiza por lo
menos una (1) vez al ano. El alcance de la revision debe definirse segun las necesidades y
riesgos presentes.

Las conclusiones del examen realizado por el empleador deben registrarse y comunicarse:

a) A las personas responsables de los aspectos criticos y pertinentes del sistema de gestion
de la seguridad y salud en el trabajo para que puedan adoptar las medidas oportunas.

b) Al Comité o al Supervisor de seguridad y salud del trabajo, los trabajadores y la
organizacion sindical.



La identificacion de riesgos, es la accién de observar, identificar, analizar los peligros o
factores de riesgo relacionados con los aspectos del trabajo, ambiente de trabajo, estructura
e instalaciones, equipos de trabajo como la maquinaria y herramientas, asi como los riesgos
quimicos, fisicos, bioldgico y disergondmicos presentes en la organizacion respectivamente.

La evaluacion debera realizarse considerando la informacién sobre la organizacion, las
caracteristicas y complejidad del trabajo, los materiales utilizados, los equipos existentes y
el estado de salud de los trabajadores, valorando los riesgos existentes en funcion de
criterios objetivos que brinden confianza sobre los resultados a alcanzar.

Algunas consideraciones a tener en cuenta:

+ Que el estudio sea completo: que no se pasen por alto origenes, causas o efectos de
incidentes/accidentes significativos.

+ Que el estudio sea consistente con el método elegido.

- Elcontacto con la realidad de la planta: una visita detallada a la planta, asi como pruebas
facilitan este objetivo de realismo.

- Tener en cuenta que los métodos para analisis y evaluacion de riesgos son todos, en el
fondo, escrutinios en los que se formulan preguntas al proceso, al equipo, a los sistemas
de control, a los medios de proteccion (pasiva y activa), a la actuacién de los operadores
(factor humano) y a los entornos interior y exterior de la instalacion (existente o en
proyecto).

Existen varias metodologias de estudio para el analisis y evaluacion de riesgos, entre ellos
tenemos algunas:

Métodos Cualitativos:

Tienen como objetivo establecer la identificacion de los riesgos en el origen, asi como la
estructura y/o secuencia con que se manifiestan cuando se convierten en accidente.

Algunas Clasificaciones:

 Analisis Histdrico de Riesgos

« Analisis Preliminar de Riesgos

» Analisis: ¢ Qué Pasa Si?

- Analisis mediante listas de comprobacion

Métodos Cuantitativos:

Evolucion probable del accidente desde el origen (fallos en equipos y operaciones) hasta
establecer la variacion del riesgo (R) con la distancia, asi como la particularizacion de dicha
variacion estableciendo los valores concretos al riesgo para los sujetos pacientes
(habitantes, casas, otras instalaciones, etc.) situados en localizaciones a distancias
concretas.

Algunas Clasificaciones:

« Analisis Cuantitativo mediante arboles de fallos.

« Analisis cuantitativo mediante arboles de sucesos.
« Andlisis cuantitativo de causas y consecuencias.
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Método Comparativo:
Se basa en la experiencia previa acumulada en un campo determinado, bien como registro
de accidentes previos o compilados en forma de codigos o lista de comprobacion.

Métodos Generalizados:

Proporcionan esquemas de razonamientos aplicables en principio a cualquier situacion, que

los convierte en analisis versatiles de gran utilidad.

A continuacion presentamos tres modelos de métodos generalizados que pueden servir como

referencia para el sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo.

Método 1:

Matriz de evaluacién de riesgos de 6 x 6

Severidad de las consecuencias Vs Probabilidad / frecuencia

Catastroficos
(50) 50
Mayor

= (20) 20
g Moderado alto
“a‘ (10) 10 20 30 40 50
o Moderado

(5) 5 10 15 20 25

Moderado Leve
(2) ) 4 6 8 10
Minima
(1) 1 ) 3 4 5
Escasa Baja Puede Probable Muy
(1) probabilidad suceder (@) probable
(2) (3) (5)
PROBABILIDAD
VALORACION DE RIESGOS

RIESGO CRITICO | AN 50<X<= 250
RIESGO ALTO NARANJA 10<X<=50
RIESGO MEDIO AMARILLO 3<X<=10
RIESGO BAJO VERDE X<=3




Matriz de identificacion de peligros y evaluacién de riesgos

Razon Social o Denominacion

Social:
Area: Proceso:
EVALUACION DE RIESGO / IMPACTO
MEDIDAS DE MEDIDAS DE
SEGURIDAD Y SALUD
N° | ACTIVIDAD | PELIGRO | CONSECUENCIA RIESGO CONTROL CONTROLA RESPONSABLE
M
EXISTENTES | pROBABILIDAD (P) |SEVERIDAD (S) px; IMPLEMENTAR
Cumplimiento _—— J
Irog e
de il it |
= - &G Capacitacion,
Regadoy Roca Desprendimiento de | procedimeinto e o )
1 ) 4 50 S008 ] actualizacionde | Residente
desatado | suelta |rocas/dafoalasalud|de desatadode M ocedimientos
= . ( n
rocas desde un PFP k e
lugar seguro (& X
2
Método 2:
IPER

En esta evaluacion se debe hallar el nivel de probabilidad de ocurrencia del dafo, nivel de
consecuencias previsibles, nivel de exposicion y finalmente la valorizacién del riesgo:

Para establecer el nivel de probabilidad (NP) del dafio se debe tener en cuenta el nivel de
deficiencia detectado y si las medidas de control son adecuadas segun la escala:

BAJA El dafo ocurrira raras veces.
MEDIA El dafio ocurrira en algunas ocasiones.
ALTA El dafo ocurrira siempre o casi siempre.

Para determinar el nivel de las consecuencias previsibles (NC) deben considerarse la
naturaleza del dafo y las partes del cuerpo afectadas segun:

Lesion sin incapacidad: pequefios cortes o magulladuras, irritacion de los ojos
LIGERAMENTE por polvo.
DARNINO Molestias e incomodidad: dolor de cabeza, disconfort.
Lesion con incapacidad temporal: fracturas menores.
DANINO Dafio a la salud reversible: sordera, dermatitis, asma, trastornos musculo-
esqueléticos.
EXTREMADAMENTE Lesion con incapacidad permanente: amputaciones, fracturas mayores. Muerte
DANINO Dano a la salud irreversible: intoxicaciones, lesiones multiples, lesiones fatales.




El nivel de exposicion (NE), es una medida de la frecuencia con la que se da la exposicion al
riesgo. Habitualmente viene dado por el tiempo de permanencia en areas de trabajo, tiempo de
operaciones o tareas, de contacto con maquinas, herramientas, etc. Este nivel de exposicion se

presenta:

ESPORADICAMENTE 1

Alguna vez en su jornada laboral y con periodo corto de tiempo.

Al menos una vez al afo.

Varias veces en su jornada laboral aunque sea con tiempos cortos.

EVENTUALMENTE 2 Al menos una vez al mes.

Continuamente o varias veces en su jornada laboral con tiempo prolongado.
PERMANENTEMENTE 3 | A| menos una vez al dfa.

El nivel de riesgo se determina combinando la probabilidad con la consecuencia del dafio, segun

la matriz:

VALORACION DEL RIESGO, con el valor del riesgo obtenido y comparandolo con el valor
tolerable, se emite un juicio sobre la tolerabilidad del riesgo en cuestion.

NIVEL DE :
INTERPRETACION / SIGNIFICADO
RIESGO
Intolerable No se debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se reduzca el riesgo. Si no

26 _ 36 es posible reducir el riesgo, incluso con recursos ilimitados, debe prohibirse el
trabajo.

No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido el riesgo. Puede que
Importante se precisen recursos considerables para controlar el riesgo. Cuando el riesgo

17 - 24 corresponda a un trabajo que se esta realizando, debe remediarse el problema en
un tiempo inferior al de los riesgos moderados.

Se deben hacer esfuerzos para reducir el riesgo, determinando las inversiones
precisas. Las medidas para reducir el riesgo deben implantarse en un periodo
determinado.

Moderado . . , :

9.16 Cuando el riesgo moderado esta asociado con consecuencias extremadamente
dafiinas (mortal o muy graves), se precisara una accién posterior para establecer,
con mas precision, la probabilidad de dafio como base para determinar la
necesidad de mejora de las medidas de control.

No se necesita mejorar la accion preventiva. Sin embargo se deben considerar
soluciones mas rentables o mejoras que no supongan una carga econdmica
Tolerable ! J 9 pong 9
5.8 importante.
Se requieren comprobaciones periddicas para asegurar que se mantiene Ia
eficacia de las medidas de control.
Trivial ‘ . g
4 No se necesita adoptar ninguna accion.




CONSECUENCIA
LIGERAMENTE | DANINO | EXTREMADAMENTE
DANINO DANINO
BAJA Trivial Tolerable Moderado
4 5-8 9-16
Q
<
=)
E' MEDIA Tolerable Moderado Importante
< 5-8 9-16 17 - 24
m
@]
&
ALTA Moderado Importante Intolerable
9-16 17 - 24 25 -36
PROBABILIDAD I ESTIMACION DEL
SEVERIDAD NIVEL RIESGO
INDICE — : '
Personas | Procedimientos o, ey AR ok ‘ (consecuencia) | GRADO DE PUNTAIE
expuestas Existentes | APAyERn A fIRES _ RIESGO
, Almenos una vez al Lesionsinincapacidad, _ . .
Existen son R rivial (T) 4
. . Personal entrenado. Conoce ano (s) (%)
1 DE1A3 satisfactorios y . . , =
suficientes el peligroy lopreiene Esporadicamente (SO) LTI plerable De5a8
P Incomodidad {50) | (TO)
Lesion con
- Al [ Moderado
[Evisten parsialmente Persznal pafcm'”‘f”‘ﬁ menmozsu?:) vere incapacidad temporal ] ™ De9aib
2 | DEAAT2 Ynoson satisfactoriog S COnOCe E1PENET (s)
. pero no toma acciones de .
o suficientes control Eventualmente (50) Dafo alasalud | Importante | De17a
ventuaimente reversible (IM) pE}
Al menos una vez al .Leswn Fon intolerable | De25a
Personal no entrenado, no dia(s) incapacidad () %
3 | MASDE12 | No existen conoce el peligro, no toma permanente (9)
| acciones de control Permanentemente Dano alasalud
= | (S0) irreversible




Ejemplo de elaboracion de una matriz de identificacion de peligros y evaluacién de riesgos:

Razon Social o Denominacion
Social:

Area: Proceso:

Actividad o trabajo:

"Maquina : |
etiquetad Probabilidad D.L. 42 I ' -
oracon de F ARI | | DETENER LA
Ethuetado_guard.a de|atrapamient 195 al 3 1 1 3 7 3 21| M ‘ IOPERACI(?'\ E

iseguridad|o de 199 y IMPIEMENTAR
rotay miembros 1206 al | | [GUARDAS
tornitlos [superior 224 I ‘ |
jsultos | [ . | | |

Método 3:

Proceso de Identificacién de Peligros, Evaluacion y Control de Riesgos Ocupacionales
La metodologia esta basada en el enfoque integral, interdisciplinario y participativo.

> ESTIMACION DE LAS CONSECUENCIAS.- Es la consecuencia de un evento especifico y
representa el costo del dafno, pérdida o lesion, como se puede observar en el cuadro N° 01,

CUADRO N° 01

SEVERIDAD DE LAS

CONSECUENCIAS DEFINICION

Danos superficiales sin pérdida de jornada laboral, golpes vy
cortes pequefios, molestias e irritacion leves, dolor de cabeza,
disconfort. Pérdidas menores hasta doscientos sesenta soles
(s/.260).

LIGERAMENTE DANINO

Danos leves con baja temporal, sin secuelas ni compromiso para
la vida del trabajador, clientes o de terceros, tales como
laceraciones, conmociones, quemaduras, fracturas menores,
dermatitis, etc. Pérdida de doscientos sesenta soles (s/.260)
hasta doscientos sesenta mil soles (s/.260000). Paralizacién
corto periodo de tiempo el trabajo. Comienza a perder imagen

DANINO

Danos graves que ocasionan incapacidad laboral permanente e
incluso la muerte del trabajador, clientes o terceros, tales como
EXTREMADAMENTE amputaciones, fracturas mayores, intoxicaciones, enfermedades
DANINO profesionales irreversibles, cancer, etc. Pérdida de mas de
doscientos sesenta mil soles (s/.260000). Pérdida de clientes.
Cierre de linea importante. Quebranto de actividad productiva.
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Afecta el medio ambiente.

» ESTIMACION DE LA PROBABILIDAD - Es la cantidad de veces en que se presenta un
evento especifico por un periodo de tiempo dado, como se puede observar en el cuadro N°

02.

CUADRO N° 02

PROBABILIDAD DEFINICION

BAJA El daio ocurrira raras veces

MEDIA El daio ocurrira en algunas ocasiones
ALTA El dafo ocurrira siempre o casi siempre

» NIVEL DE RIESGO.- Una vez estimado el riesgo, se procede a valorario. El método brinda

una matriz que permite cualificar el nivel de riesgo, a partir de la conjugacion de la severidad
de las consecuencias y de la probabilidad de ocurrencia que el dafio propuesto se
materialice, como se puede determinar en el cuadro N° 03.

CUADRO N° 03

SEVERIDAD DE LAS CONSECUENCIAS

PROBABILIDAD |LIGERAMENTE DANINO EXTREMADA-MENTE
DANINO DANINO

BAJA Riesgo Trivial Riesgo Tolerable Riesgo Moderado

MEDIA Riesgo Tolerable Riesgo Moderado Riesgo Importante

ALTA Riesgo Moderado Riesgo Importante Riesgo Intolerable

Interpretacion segun la Metodologia de Portuondo y Col.-. A partir de la conjugacion de severidad
y probabilidad en una matriz, se determina el nivel de riesgo. Asi mismo cuando se analiza la
severidad, y ésta es clasificada como “extremadamente daiino”, al determinar el nivel del riesgo, se

procedera a asumir como resultado, el nivel inmediato superior del que se obtenga del cruzamiento

en la matriz.

» PRIORIDAD SEGUN EL NIVEL DE RIESGO.- Al organizar la ejecucion del plan de medidas
de control, se debera comenzar por aquellas cuyos factores de riesgos generaron riesgos de
prioridad I, I}, 1ll, I\ y por ultimo la prioridad V, de esta forma se prioriza el control de los

riesgos de mayor impacto, maximizando la prevencion a partir del principio de la seguridad

integral, cientifica y participativa, como se detalla en el cuadro N° 4,




CUADRO N° 04

PRIORIDAD

RIESGO ACCION Y TEMPORIZACION DEL
RIESGO

TRIVIAL No se requiere accion especifica. Vv

No se necesita mejorar {a accion preventiva. Sin embargo
TOLERABLE se deben considerar soluciones rentables o mejoras que no v
supongan una carga econdémica importante

Se debe reducir el riesgo, determinando las inversiones
MODERADO precisas. Las medidas para reducir el riesgo deben ]]
implantarse en un periodo determinado.

No debe comenzarse el trabajo hasta que se haya reducido
IMPORTANTE el riesgo. Incluso puede Qque se precisen recursos "
considerables para controlar el riesgo.

No debe comenzar ni continuar el trabajo hasta que se
INTOLERABLE |reduzca el riesgo, incluso con recursos ilimitados, debe |
prohibirse el trabajo (riesgo grave e inminente).

» VALORACION DEL RIESGO.- Para la valoracioén del riesgo se basa en la metodologia de
Richard y Pickers; donde se obtiene de multiplicar las tres variables en relacion a la
Probabilidad, Frecuencia y Consecuencia.

CUADRO N° 5 — PROBABILIDAD

PROBABILIDAD DEL SUCESO VALORES
Ocurre frecuentemente 10
Muy posible 6
Poco usual, pero posible (ha ocurrido) 3
Ocurrencia rara 1
Muy poco usual (no ha ocurrido, pero imaginable) 0,5
Ocurrencia virtualmente imposible 0,1

CUADRO N°6 — FRECUENCIA

FRECUENCIA DE EXPOSICION A SITUACION DE VALORES
RIESGO
Continua 10
Frecuente (diaria) 6
Ocasional 3
Poco usual (mensual) 2
Raro 1




Muy raro (anual) 0,5

Ninguna 0,1
CUADRO N°7 - CONSECUENCIA

POSIBLES CONSECUENCIAS VALORES

Catastrofe (muchos muertos y/o dainos por mas de S/.3500000) 100

Desastre (algunos muertos o/y dafios de hasta S/.3500000) 40

Muy seria (muchos heridos, algun muerto o/y dafios > 20

S/.350000)

Seria (dafos > S/.35000) 7

Importante (dafos > S/.3500) 3

Notable (dafos > S/.350)

CUADRO N°8 - VALORACION DEL RIESGO

X:;:%'ZDEL RIESGO IMPLICACION

> 400 Muy alto Paralizacion de la actividad
De 200 a < 400 Alto Correccion inmediata

De 70 a < 200 Importante Precisa correccion
De20a<70 Posible Mantener alerta




FORMATO DEL PROCESO DE IDENTIFICACION, EVALUACION Y CONTROL DE RIESGOS OCUPACIONALES

. DATOS GENERALES DE LA EMPRESA O INSTITUCION

1) SECTOR ' 1° 1213 DD MM AA
PUBLICO PRIVADO 2)VISITA 3)FECHA
4) RAZON SOCIAL O DENOMINACION SOCIAL
O NOMBRES Y APELLIDOS
5) RESPONSABLE DE LA EMPRESA O ENTIDAD ONI
PUBLICA O PRIVADA
6) DIRECCION Telf. E-mail
DISTRITO PROVINCIA. REGION
7) ACTIVIDAD ECONOMICA (o]]V] RuUC
8) GESTION DE SST
Servicio | SI | NO | Comitée de | SI | No | Reglamento | SI | No | Programa | SI | No Examen | SI| No N° de Accidentes de Trabajo ocurridos el afo anterior.
de SST SST. ylo Interno de de anual Médico AT. AT. Dias
Supervisor SST de SST Ocupacional Mortales No mortales perdidos
Il. PROCESO DE IDENTIFICACION, EVALUACION Y CONTROL DE RIESGOS OCUPACIONALES
) 2) 3) 7
Area/Operacion/ N° TE 4) 5) Nivel y valoracion de riesgo 6) Impacto Integral
Proceso Trabajadores Identificacion de factor de riesgo Medidas de control Ry
- (salud, economico,
P c Nivel de Valor del ial biental
H M | Hrs. Riesgo Riesgo Lo,
8) Evaluado por: | [ 9) Aprobado por | | 10RC | [1nric

[ P=Probabilidad [Alta (A), Media (M), Baja (B)] C= Consecuencia [Extremadamente Danino (E. D), Danino (D), Ligeramente Danino (L.D) ]| NR=Nivel de Riesgo ]
[ INTOLERABLE [AxE.D/o /M x E.D] = 1] [IMPORTANTE [Bx E.D/o/AxD]=2] [ MODERADO [Mx D/ o /Ax L.D)=3] [TOLERABLE [B xD/o/MxL.D]=4][TRIVIAL [Bx L.D]=5]




FICHA TECNICA DEL FORMATO DEL PROCESO DE IDENTIFICACION, EVALUACION Y

CONTROL DE RIESGOS OCUPACIONALES

I.- DATOS DE LA EMPRESA O INSTITUCION

1)
2)

3)
4)

5)

6)

7

8)

SECTOR: publico o privado.
VISITA: se realizan tres visitas.

(1) La primera visita es de intervencion y vigilancia al centro de trabajo para identificar los
factores de riesgos ocupacionales que pueden afectar la salud y seguridad de los
trabajadores y de terceros en el ambiente laboral.

(2) La segunda visita es de evaluacion cualitativa y de los factores de riesgos
ocupacionales y de verificacion de cumplimiento de las medidas preventivas y correctivas.

(3) La tercera visita es de control, permite controlar la disminucién y la eliminacion de los
factores de riesgos ocupacionales, haciendo un seguimiento de las medidas establecidas.

FECHA: Dia de la visita al centro laboral.

RAZON SOCIAL O DENOMINACION SOCIAL O NOMBRES Y APELLIDOS: Nombre del
empleador: la empresa, entidad publica o privada o persona natural.

RESPONSABLE DE LA EMPRESA, ENTIDAD PUBLICA O PRIVADA: Nombre completo
de la persona que representa legalmente a la empresa, entidad publica o privada.

DIRECCION: Lugar donde se realiza las actividades productivas o servicios del centro de
trabajo, indicando el distrito, provincia y departamento correspondiente.

ACTIVIDAD ECONOMICA: Es la actividad economica que desarrolla la empresa de
acuerdo a la Clasificacion Internacional Industrial Uniforme (Revision 4). Numero del
Registro Unico del Contribuyente de la SUNAT, RUC.

GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO:
Marcar la casilla correspondiente si cuentan con los siguientes rubros:

SERVICIO DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO: Es el equipo multidisciplinario
profesional (médico, ingeniero, enfermera, o psicélogo) cuyas funciones estan previstas en
el articulo 36° de la Ley N° 29783, Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo.

COMITE DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO O SUPERVISOR DE SST: Los
empleadores con veinte o0 mas trabajadores a su cargo constituyen un comité de seguridad
y salud en el trabajo. En los centros de trabajo con menos de veinte trabajadores son los
mismos trabajadores quienes nombran al supervisor de seguridad y salud en el trabajo.

REGLAMENTO INTERNO DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO: Los
empleadores con mas de veinte trabajadores elaboran su Reglamento Interno de Seguridad
y Salud en el Trabajo.

PROGRAMA ANUAL DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO (PASST): EI
empleador establece el programa anual de seguridad y salud en el trabajo.

EXAMENES MEDICOS OCUPACIONALES: En cumplimiento del articulo 49° de la Ley N°
29783, Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo, el empleador debe practicar examenes
meédicos antes, durante y al término de la relacion laboral a los trabajadores, acordes con
los riesgos a los que estan expuestos en sus labores.



Il. PROCESO DE IDENTIFICACION, EVALUACION Y CONTROL OCUPACIONAL.- Debera
realizarse considerando la informacién sobre la organizacion, las caracteristicas y complejidad
del trabajo, los materiales utilizados, los equipos existentes y el estado de salud de los
trabajadores, valorando los riesgos en funcién de criterios objetivos que brinden confianza
sobre los resultados a alcanzar.
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2

3)

4)

5)

AREA /OPERACION/ PROCESO: Para el analisis de la identificacion, evaluacion y control
ocupacional, se completa un formato por cada area, operacidén o proceso.

N° TRABAJADORES: Se registra la cantidad trabajadores segun el género masculino y
femenino expuestos a los factores de riesgos.

TIEMPO DE EXPOSICION (T.E): Es el tiempo que el trabajador esta expuesto al factor de
riesgo, se considera definitivamente expuesto al 30% de su jornada laboral.

IDENTIFICACION DE FACTORES DE RIESGOS OCUPACIONALES: Es la accién de
observar, identificar, analizar los peligros o factores de riesgos relacionados con los
aspectos del trabajo, ambiente de trabajo, estructura e instalaciones, equipos de trabajo
como la maquinaria y herramientas, asi como los agentes quimicos, fisicos y/o biolégicos y
de la organizacion del trabajo respectivamente. Ejemplo: motor sin guarda, ruido elevado,
nivel de iluminancia muy bajo, condiciones inseguras falta orden y limpieza, etc.

NIVEL DE RIESGO: Para el resultado del nivel de riesgo, se multiplica las variables de la
consecuencia por la probabilidad.

Los niveles de riesgo con su respectiva prioridad son:

Intolerable [A X E.D] o [M X E.D] = Prioridad 1
Importante [B X E.D] o [A X D] = Prioridad 2
Moderado [M X D] o [A X L.D] = Prioridad 3
Tolerable [B X D] o [Mx L.D] = Prioridad 4
Trivial [B X L.D] = Prioridad 5

Dénde:

C=Consecuencia

L.D= Ligeramente Dafino

D=Dafiino y

ED= Extremadamente Daiiino

P: Probabilidad = P

[B = Baja, M=Media: y A=Alta].

VALORACION DEL RIESGO (VR): Para la valoracion del riesgo, se multiplica las tres
variables en relacién a la probabilidad, frecuencia y consecuencia:

VR=P xF x C

Los valores se toman de los cuadros N° 1, 2, 3, luego el resultado se compara en el cuadro
N° 4 y se obtiene la valoracion del riesgo (VR).



6) MEDIDAS DE CONTROL:

)

8)

9)

Control de Ingenieria: Pueden ser desde el ajuste o mantenimiento de la maquinaria,
sustitucion de la tecnologia; aislamiento parcial de la fuente por paredes (pantallas),
encapsulamiento de la fuente, aislamiento del trabajador en cabinas insonorizadas,
recubrimiento de techos y paredes por material absorbente de ondas sonoras; entre otras
medidas de ingenieria.

Control Organizativo: muchas de estas medidas son de indole administrativas y estan
destinadas a limitar el tiempo de exposicion, numero de trabajadores expuestos, descansos
en ambientes adecuados y rotacién de puestos, en gran medida se considera los aspectos
laborales.

Control en el Trabajador: se fundamentan en el control del riesgo sobre el hombre, se
deben priorizar las medidas anteriores pero en ocasiones son las unicas medidas posibles
de cumplir. Ejemplo: Uso de equipos de proteccion personal (EPP), chequeo médico
especializado, educacion ocupacional y examen psicologico.

IMPACTO INTEGRAL: Se considera el impacto integral (salud, economico, social y
ambiental) que refiere a los dafios que puede ocasionar a la salud del trabajador, medio
ambiente, recursos de la empresa, clientes, terceros, calidad, productividad, etc. (Ejemplo:
el ruido provoca entre otros impactos, estrés y disconfort, lo que puede provocar ausencias
del trabajador, con necesidad se sustitucién de otro con menos destreza lo que afecta
productividad y/o calidad).

EVALUADO POR: EI personal responsable que realiza la evaluacion de riesgos
ocupacionales.

APROBADO POR: La firma del empleador de la empresa, o quien sea designada para
aprobar el informe, que se convertira en herramienta operativa y fiscalizada.

10) RESPONSABLE DE CUMPLIMIENTO (R/C): El empleador es responsable de que se

cumpla cada medida. En algunos casos puede ser el trabajador, pero cuando el jefe es
quien exige que el trabajador la cumpla, entonces el responsable es dicho jefe.

11) FECHA DE CUMPLIMIENTO (F/C): Tiene en cuenta la fecha de cumplimiento de cada

una de las medidas establecidas.

'
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El Mapa de Riesgos es un plano de las condiciones de trabajo, que puede emplear diversas
técnicas para identificar y localizar los problemas y las acciones de promocion y proteccion de la
salud de los trabajadores en la organizacion del empleador y los servicios que presta.

Es una herramienta participativa y necesaria para llevar a cabo las actividades de localizar,
controlar, dar seguimiento y representar en forma grafica, los agentes generadores de riesgos que
ocasionan accidentes, incidentes peligrosos, otros incidentes y enfermedades ocupacionales en el
trabajo.

¢Para qué sirve?

e Facilitar el analisis colectivo de las condiciones de trabajo.

e Como apoyo a las acciones recomendadas para el seguimiento, control y vigilancia de los
factores de riesgo.

. Como elaboramos un mapa de riesgos?

e Elaborar un plano sencillo de las instalaciones de la empresa, entidad publica o privada ubicando
los puestos de trabajo, maquinarias o equipos existentes que generan riesgo alto.

e Asignarle un simbolo que represente el tipo de riesgo.

e Asignar un simbolo para adoptar las medidas de proteccion a utilizarse.

Recopilacion de Informacion:

e Identificacion

e Percepcion de los riesgos

e Encuestas: sobre los riesgos laborales y las condiciones de trabajo.

e Lista de Verificacion que pueden encontrarse en determinado ambito de trabajo.

Simbologia a utilizar:

Norma Técnica Peruana NTP 399.010 - 1 Sefiales de Seguridad.
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Ejemplo referencial de un mapa de riesgos de una Lavanderia Industrial:

N — W o u
LAVANDERIA | ﬂ SECADO 0 I
| Sm—

r L

Aol - L

LABORATORIO

\

A

LEYENDA
CUIDADO CUIDADO CUIDADO
PISO RESBALOSO CON BALONES DE GAS
SUS MANOS
USO OBLIGATORIO v CUIDADO USO OBLIGATORIO
DE PROTECCION '| BALONES DE GAS DE MASCARILLA
AUDITIVA :

USO OBLIGATORIO
DE PROTECCION
OCULAR

USO OBLIGATORIO
DE GUANTES DE
SEGURIDAD

USO OBLIGATORIO
DE BOTAS DE
SEGURIDAD

PROHIBIDO HACER
FUEGO
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La Auditoria es un procedimiento sistematico, independiente y documentado para evaluar un
Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo, que se llevara a cabo de acuerdo a la
regulacion que establece el Ministerio de Trabajo y Promocion del Empleo.

Las auditorias periddicas que se realicen a los Sistemas de Gestion de Seguridad y Salud en el
Trabajo de las empresas, entidades publicas o privadas, tienen como principales objetivos:

a) Determinar si el Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo se ha implementado y
mantenido correctamente.

b) Verificar la eficacia de la politica y los objetivos de la organizacién.

¢) Comprobar que las actividades de prevencién realizadas luego de la evaluacién de riesgos, se
adecuan a las normas de seguridad y salud en el trabajo vigentes.

d) Proponer las medidas preventivas y correctivas necesarias para eliminar o controlar los
riesgos asociados al trabajo.

¢En qué consiste basicamente la labor de auditoria?

Las auditorias deben consistir en la revision de documentacion, el planeamiento del proceso (con
herramientas tales como un programa de auditoria, un plan de auditoria), trabajo de campo y la
emision del informe final correspondiente que contenga, entre otros aspecto, los hallazgos
(conformidades y no conformidades) y las conclusiones.

El informe de auditoria es entregado al empleador para la gestion del cierre de las No
Conformidades presentadas y para evidenciar la conformidad de su Sistema de Gestion de
Seguridad y Salud en el Trabajo.

Algunos conceptos importantes a tener en cuenta
- Conformidad

Cumplimiento de un requisito normativo.

- No conformidad

Incumplimiento de un requisito normativo.

¢ No Conformidad Mayor

Incumplimiento de un requisito normativo, propio de la organizacion y/o legal, que vulnera o
pone en serio riesgo la integridad del Sistema de Gestidon de Seguridad y Salud en el
Trabajo. Puede corresponder a la no aplicacién de un articulo de una norma, el desarrollo
de un proceso sin control, ausencia consistente de registros declarados por la organizacion
0 exigidos por la norma, o la repeticion permanente y prolongada a través del tiempo de
pequeios incumplimientos asociados a un mismo proceso o actividad.

¢ No Conformidad Menor

Desviacion minima en relacion con requisitos normativos, propios de la organizacion y/o
legales. Estos incumplimientos son esporadicos, dispersos y parciales y no afecta
mayormente la eficiencia e integridad del sistema de gestion.
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- Observacion

Situacion especifica que no implica desviacion ni incumplimiento de requisitos, pero que
constituye una oportunidad de mejora.

- Accion correctiva

Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad detectada, u otra situacion
indeseable. La accidon correctiva se toma para prevenir que algo vuelva a producirse.

- Accioén preventiva

Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad potencial u otra situacion
indeseable.
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