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RESUMEN
El informe desarrollado de trabajo de suficiencia profesional hace mencion la
experiencia laboral desempefiada en la empresa SERVICIOS GENERALES A&J
SRL, la cual se dedica a brindar servicios de fabricacion, disefio y montaje de
estructuras metalicas. La experiencia desempefiada fue en el area de control de
calidad, desenvolviendome eficientemente dentro del ambiente laboral de la
empresa. La actividad desarrollada fue la de construir un techo para el taller
Tamper-Patio Puerto Ilo, dentro de las instalaciones de SOUTHERN COPPER
CORPORATION. El informe describe el aseguramiento de control de calidad que
se realiza al proyecto “FABRICACION Y MONTAJE DE TECHO TALLER

TAMPER PATIO PUERTO ILO” durante su ejecucion.

Palabras clave: calidad, especificaciones técnicas, normas.
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ABSTRACT
The report developed on professional sufficiency work mentions the work
experience carried out in the company SERVICIOS GENERALES A&J SRL,
which is dedicated to providing manufacturing, design and assembly services for
metal structures. The experience carried out was in the area of quality control,
developing efficiently within the work environment of the company. The activity
developed was to build a roof for the Tamper-Patio Puerto Ilo workshop, within the
facilities of SOUTHERN COPPER CORPORATION. The report describes the
quality control assurance carried out on the project "MANUFACTURE AND
ASSEMBLY OF TECHO TALLER TAMPER PATIO PUERTO ILO" during its

execution.

Keywords: quality, technical specifications, standards.
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INTRODUCCION
El informe desarrollado de suficiencia profesional tiene como contenido el
aseguramiento y control de calidad de la construccion de techo taller Tamper en la
cual se hace seguimiento desde la fabricacion hasta la instalacion y/o montaje del

techo en las instalaciones de SOUTHERN COPPER CORPORATION.

El informe consta de los siguientes capitulos:

Como primer capitulo se hacen mencidn los aspectos generales del tema a
investigar, antecedentes, descripcion de la empresa, contexto socioeconomico,

propdsito del puesto, entre otros.

Como segundo capitulo se enfoca en todos los conocimientos teéricos
aprendidos en nuestro centro de estudio, llevados y puestos en practica durante la

experiencia en las empresas donde uno se desarrolla como profesional.

Finalmente, como tercer capitulo se enfoca en el desarrollo de la
experiencia, donde se desarrolla todas las actividades realizadas durante la

ejecucion del proyecto.
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CAPITULO |

ASPECTOS GENERALES DEL TEMA
1.1 Antecedentes

1.1.1 Razdn Social de la Empresa.

Nombre de la empresa: SERVICIOS GENERALES A&J SRL.

RUC: 20532323615

1.1.2 Ubicacién.

Direccion: José Carlos Mariategui Mz. N Lt. 03

Distrito: llo.

Provincia: llo.

Departamento: Moquegua.

1.1.3 Gerente general.

Jorge Damian Paredes Tapara

1.2 Descripcion de como es y qué tipo de servicio otorga la empresa
La empresa SERVICIOS GENERLES A&J lidera actividades en cuanto a

fabricacion, montaje de estructuras metalicas y disefio, también realiza actividades



en el area de construccion civil, actividades de arenado, actividades de pintura y

mantenimiento en el sector industrial.

En los altimos afios SERVICIOS GENERALES A&J lideran en trabajos de

soldadura lo que ha permitido ampliar sus servicios en el sector minero.

En la actualidad los trabajos que realizan cubren en toda la region de
Moquegua, siendo capaces de cubrir grandes necesidades de cualquier empresa

industrial.

1.3 Contexto socioeconémico

La construccion del proyecto “FABRICACION Y MONTAJE DE TECHO
TALLER TAMPER PATIO PUERTO ILO”, traerd consigo un beneficio
importante a los trabajadores de dicho taller, porque ya no estaran expuestos
directamente a la radiacion producida por el sol, el proyecto trae también beneficios

en cuanto a las instalaciones de SOUTHERN COPPER CORPORATION.

1.4 Descripcion de la experiencia

Las actividades realizadas fueron como Inspector de control de calidad en el
proyecto “FABRICACION Y MONTAJE DE TECHO TALLER TAMPER
PATIO PUERTO ILO”, cuyas actividades de fabricacion fueron realizadas en las
instalaciones de la empresa AYJ (taller de fabricacion) y las actividades de montaje
fueron realizadas en las instalaciones de SOUTHERN COPPER CORPORATION
(Patio Puerto), desde el 27 de setiembre del 2022 hasta el 31 de enero del 2023, en

las cuales mi colaboracion fue en las actividades mecanicas haciendo un control y

aseguramiento de calidad durante el proceso constructivo del proyecto y logrando

asi incrementar mis intelectos y experiencia.



1.5 Explicacion del cargo
Personal con experiencia y habilidades en ensayos no destructivos para trabajos en
ser sector de metal mecénica, con certificaciones vigentes en ensayos no

destructivos en VT, PT y MT.

El Inspector de control de calidad es el encargado de hacer el aseguramiento

y control de calidad durante la fabricacion y montaje del proyecto.

1.6 Proposito del puesto

1.6.1 Objetivo general.
Presentar el dossier de calidad de “FABRICACION Y MONTAJE DE TECHO
TALLER TAMPER PATIO PUERTO ILO” segin los estandares 'y

especificaciones brindadas por el cliente.

1.6.2 Objetivos especificos.

e Desarrollar el plan de gestion de calidad, plan de puntos de inspeccion de
ensayos, procedimientos de soldadura y procedimientos de inspeccion de
calidad de todas las tareas que forman parte del proceso constructivo del
proyecto “FABRICACION Y MONTAJE DE TECHO TALLER TAMPER
PATIO PUERTO ILO”, estas a su vez deberan ser enviadas, revisadas y
aprobadas por el cliente.

e Desarrollar protocolos de control de calidad durante el proceso constructivo
del proyecto “FABRICACION Y MONTAJE DE TECHO TALLER

TAMPER PATIO PUERTO ILO”.



1.7 Proceso objeto del informe

Realizar el aseguramiento de control de calidad al proyecto “FABRICACION Y
MONTAIJE DE TECHO TALLER TAMPER PATIO PUERTO ILO”, de acuerdo
a las normas, estandares y especificaciones brindadas por el cliente la cual se basan

en normas nacionales e internacionales.

En el presente proyecto “FABRICACION Y MONTAJE DE TECHO
TALLER TAMPER PATIO PUERTO ILO”, el aseguramiento de calidad también
se realizaré de acuerdo a los procedimientos de calidad elaborados por la contratista
y estas a su vez son revisadas y aprobados por el cliente para su respectiva

ejecucion.

1.8 Resultados concretos

En toda mi experiencia trabajando como Inspector de control de calidad en la
empresa SERVICIOS GENERALES A&J, mi participacion fue en los talleres de
fabricacion y en las instalaciones del cliente, realizando los siguientes trabajos y

funciones:

e Realizar los ensayos no destructivos a uniones soldadas (inspeccién visual)
en taller de fabricacion.

e Responsable en verificar que las dimensiones de las estructuras a fabricar
en cuanto a dimensiones cumplan segun plano aprobado.

e Responsable en hacer seguimiento al proceso de montaje, verificando que
se ensamblen segun plano aprobado y haciendo cumplir en su totalidad los
controles de calidad durante el proceso constructivo segin procedimientos

aprobados.



CAPITULO Il

FUNDAMENTACION
2.1 Explicacion del papel que jugaron la teoriay la practica en el desempefio
laboral en la situacion objeto del informe
2.1.1 Conceptos generales de soldadura.
En términos generales la soldadura es un proceso la cual consta en la unién de

piezas metalicas ya sean por fusion o por presion.

En la actualidad existen una gran cantidad de procesos de soldadura a los
cuales uno puede acceder, pero va depender mucho del metal base que se quiere
soldar y también dependerd mucho de qué tan accesible son los procesos de

soldadura, ya que ciertos procesos son muy costosos en cuanto a su adquisicion.

2.1.2 Clasificacion de los procesos de soldadura.

En la actualidad existe una gran cantidad de procesos de soldadura, que conforme
paso el tiempo han sufrido modificaciones en cuanto a su equipamiento y estas a su
vez sufrieron modernizaciones para beneficio del personal que realiza la soldadura

utilizando cualquiera de estos procesos de soldadura.



Los procesos de soldadura empleados en la actualidad van a depender
mucho del tipo de material a soldar, el espesor de los materiales a unir y también

depende mucho que tan econémico es acceder a estos procesos de soldadura.

Los procesos de soldadura podemos clasificarlos de la siguiente manera:

Figural

Clasificacion general de procesos de soldadura

CLASIFICACION GENERAL DE LOS PROCESOS DE SOLDADURA

— ARCO ELECTRICO ~= ELECTRO REVESTIDO ~= CONTINUA
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= 2
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Nota: Manual de soldadura. Fuente: SOLDEXA (2020).

2.1.3 La soldadura eléctrica por arco.

Segun SOLDEXA (2020), es un proceso de soldadura, donde la union es producida
por el calor generado por un arco eléctrico, con o sin aplicacion de presion y con o

sin metal de aporte.

El principio de todos los procedimientos de soldadura por arco eléctrico es
la de un corto circuito, donde este corto circuito llega alcanzar una temperatura

aproximada de 4000 °C. Lo que se conoce como la transformacion de la energia



eléctrica a una energia térmica, logrando asi alcanzar la temperatura de fusion de

los materiales para de esta manera generar la union entre materiales metalicos.

La transformacidn de la energia eléctrica a energia térmica se logra cuando
se produce una minima separacion dentro de cualquier parte en un circuito, los
electrones comienzan a desplazarse a grandes velocidades a través de la separacion,
generando chispas eléctricas durante el paso de los electrones, logrando de esta
forma un arco eléctrico que es capaz de llegar a la temperatura de fusién de los

metales.

Por lo tanto, el arco eléctrico es un flujo constante de electrones a traves de

un medio gaseoso, generando en su paso luz y calor.

2.1.3.1 Soldadura por arco eléctrico manual con electrodo metélico revestido.
Segiun SOLDEXA (2020), la soldadura por arco eléctrico manual con electrodo
revestido o simplemente “soldadura eléctrica”, como lo conocemos en nuestro

medio, es un proceso de union por fusién de piezas metalicas.

Para conseguir la fusion entre dos metales, se enciende el arco por diferentes
métodos ya propios del soldador, el arco eléctrico se forma entre la pieza a soldar y
la varilla de electrodo, lograndose una zona de fusion donde se empieza a aportar
el metal externo por medio de los electrodos consumibles que una vez solidificado,

conforma una fusion permanente.

Este proceso de soldadura también conocido como SMAW (Shielded Metal
Arc Welding), es el mas comdn y ampliamente usando no solo por su portabilidad,

también por ser un proceso econdémico y facil en cuanto a su uso.



Este proceso de soldadura se suele emplear normalmente para materiales
ferrosos, en algunos casos para aquellos metales en donde la capa superior suele
fundir a mayor temperatura que el propio metal a fundir, un ejemplo claro
materiales como el galvanizado, donde el 6xido de zinc suele fundir a una mayor
temperatura que el propio galvanizado, en estos casos que son muy pocas también

es necesario emplear la soldadura con una fuente de corriente alterna.

2.1.3.1.1 Componentes principales de la soldadura por arco eléctrico.
El proceso de soldadura con electrodo revestido suele contar con los siguientes

componentes:

e Fuente de poder

e Cables de soldadura.
e Cable porta electrodo.
e Cable de tierra.

e Electrodo consumible.
e Metal a soldar.

Figura 2

Partes del circuito por arco eléctrico

Nota: Manual de soldadura. Fuente: SOLDEXA (2020).



Para poder realizar la soldadura de muy buena calidad es importante contar
con todos los componentes en las perfectas condiciones, también emplear el metal
de aporte adecuado, la corriente adecuada, una limpieza del metal a trabajar, entre
otros. Logando asi un bafio de fusion limpio y de esta manera conseguir una union
de soldadura aceptable no solo visualmente también aceptable a los ensayos no
destructivos que se someten.

Figura 3

Fusion del electrodo

Nota: Manual de soldadura. Fuente: SOLDEXA (2020).

2.1.3.1.2 MAaquinas de soldar por arco eléctrico.

Existen una gran cantidad de fabricantes de maquinas de soldadura para este
proceso, pero todas comparten el mismo principio y componentes principales ya

mencionados anteriormente para realizar la unién de metales.

Estas maquinas deben ser tales que permitan regular la intensidad de corriente, que
es muy importante para soldar. La regulacién de la corriente dependerda mucho del
diametro del electrodo, espesor del metal a soldar, la posicion en que se quiere

realizar la unién del metal, etc.



La maquina de soldadura debe de brindar una alimentacion de corriente

constante, de esta manera sea estable el arco eléctrico.

En cuanto a su armazon externa deben de ser sélidos y muy resistentes ya
que las labores de soldadura son realizadas en talleres, campo y estan expuestos a

una variacion de temperaturas de ambiente.

2.1.3.2 Soldadura por arco sumergido.

Segun SOLDEXA (2020), en sus fundamentos fisicos es similar a la soldadura de
arco eléctrico manual. En su operacion, el electrodo es reemplazado por un alambre
desnudo que, a medida que se consume, es alimentado mediante un mecanismo
automatico. El arco es cubierto y protegido por un polvo granular y fusible,
conocido como fundente o flujo, el mismo que es un compuesto de silicatos y

minerales.

Este proceso de soldadura es uno semiautomatico debido a que la mano
humana ya no realiza la soldadura, tan solo la mano humana hace la programacion
de los parametros necesarios para dar inicio el proceso de soldadura mediante el

proceso de arco sumergido.

También conocido como proceso SAW, este proceso emplea un fundente
que cae a través de una tolva, el cual cumple la funcidn de proteger al bafio de fusion
de la atmosfera, cumple la misma funcion del revestimiento de los electrodos,
debido a que en este proceso se emplea un electrodo desnudo alimentado a partir de

un rollo, el cual es programado la velocidad de alimentacion.

Este proceso normalmente se suele usar para soldadura plana y plana

horizontal y a una gran variedad de espesores, el nombre de este proceso se da
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debido que no se visualiza el arco, las chispa o0 gases, puesto que son cubiertas por

el fundente.

Algunas caracteristicas que ciertamente traen ventajas respecto a otros

procesos de soldadura son:

e Deposicion altamente de metal de aporte.

e Buena penetracion(profunda).

e Buen acabado del cordén de soldadura.

e Las soldaduras son buenas a pruebas de rayos x.
e Un facil desprendimiento de la escoria.

e Soldable a una gran variedad de espesores.

El proceso de arco sumergido se emplea en aceros al carbono, de baja aleacion,

aceros templados y enfriados por inmersion y en varios tipos de aceros inoxidables.

También son aplicables para trabajos de recubrimientos de piezas metélicas. Se
suelen soldar a espesores de 1/16 hasta ¥ pulg sin preparacion de junta y con

preparacion de junta normalmente se sueldan en espesores ilimitados.
Cuyos componentes principales del proceso SAW son:

e Fuente de poder.

e Componente que controla la alimentacion del metal de aporte.
e Cabezal automatico para la soldadura.

e Pistola, cables y accesorios para soldadura semiautomatica.

e Tolva para la alimentacion del fundente.
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Figura 4

Direccion de avance
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Nota: Manual de soldadura. Fuente: SOLDEXA (2020).

2.1.3.3 Soldadura por arco eléctrico con alambre tubular.

Segn SOLDEXA (2020), es un proceso de soldadura, en el que la fusion se logra

mediante un arco producido entre un electrodo tubular (alambre consumible) y la

pieza. La proteccion se obtiene de un fundente contenido dentro del alambre

tubular. Proteccion adicional de un gas suministrado externamente no es necesario.

Este proceso es también conocido como FCAW, suele ser un proceso

automatico y semiautomatico, en la actualidad lo mas empleado y de una manera

amplia es el proceso semiautomatico.

La soldadura mediante este proceso se puede realizar en todas las posiciones

lo que si se debe de tener en cuenta es que depende mucho del didmetro del metal

de aporte.

12



Figura 5

Soldadura por arco eléctrico con alambre tubular

Particulas de flujo
Metal fundido
Alambre
Solidificada ~ tubular —
Escoria Liquida
Penetracion de soldadura Bafio de metal liquido Metai base

Nota: Manual de soldadura. Fuente: SOLDEXA (2020).
2.1.3.3.1 Caracteristicas del proceso FCAW.

Se puede hacer cualquier tipo de junta en funcion al espesor de plancha
En este proceso las ventajas se dan mediante dos tipos de proteccién, estas son:

e Mediante la proteccion externa del gas se consigue uniones soldadas sanas,
con penetraciones profundas y excelentes propiedades para un ensayo de
radiografia.

e sin la proteccion externa del gas se consigue una moderada penetracion, se
puede soldar con presencia de corriente de aire y se consigue buena calidad

del metal de aporte depositado.

2.1.3.3.2 Equipamiento del proceso FCAW.

Los componentes primordiales del proceso FCAW son:

e Fuente de poder.
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e Conjunto de componentes para el avance del alambre y los controles.
e Laantorchay las conexiones de cables.

e Metal de aporte(alambre) con fundente en su nicleo.

2.1.3.3.3 Gas de proteccion para el proceso FCAW.

Para este proceso puede ser asistido por gas externo como también no puede ser con
gas eterno, el gas cumple la funcion de proteger el bafio de fusion de la atmosfera
al igual que el revestimiento del electrodo, evitando asi que el bafio se contamine y

presente impurezas en la soldadura.

2.1.3.3.4 Metal de aporte para el proceso FCAW (electrodo).

Se selecciona el alambre tubular dependiendo de la aleacion, composicion y nivel
de resistencia del metal base a trabajar. Podemos encontrar en una gran variedad de
diametros y estos soldables en todas las posiciones. EI metal de aporte lo
encontramos en carretas y bobinas almacenados de una manera especial para de esta

forma evitar que sean contaminados por la humedad.

2.1.3.4 Soldadura por arco eléctrico con alambre sélido y gas.

Segun SOLDEXA (2020), es la soldadura por arco metalico con gas, conocido
como proceso MIG/MAG, la fusién es producida por un arco que se establece entre
el extremo del alambre aportado continuamente y la pieza a soldar. La proteccion
se obtiene integramente de los gases suministrados simultdneamente con el metal

de aporte.
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Figura 6
Esquema del circuito de soldadura con alambre solido
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Nota: Manual de soldadura. Fuente: SOLDEXA (2020).

También conocido como proceso GMAW, es un proceso ampliamente
usado en la actualidad en los distintos rubros de la industria metal mecanica, ente
proceso a su vez se divide en dos tipos muy parecidos en todo el equipamiento con
la Unica diferencia la del gas protector, uno de estos procesos usa un gas inerte,

mientras el otro proceso usa un gas activo y estos son:

e MIG: proceso que emplea como proteccidn contra la atmosfera un gas inerte
puro, (helio, argon, etc.). Suele usarse muy frecuente en los metales no
ferrosos.

e MAG: proceso que emplea como proteccion un gas activo como el dioxido
de carbono, CO2 o mezcla de CO2 + argbn como gas de proteccion de

soldadura. Normalmente se emplean en todos los metales ferrosos.

Estos gases ya sean activos o inertes cumplen la funcion de proteger el bafio

de fusion de la atmosfera, debido a que si no se protege el bafio de fusion ingresarian

15



las impurezas suspendidas en la atmosfera, no solo protege al bafio de fusion

también al arco eléctrico y el material que se aporta durante el proceso de soldeo.

Estos procesos suelen ser semiautomatico y automatico, en la actualidad el
proceso mas empleado es el semiautomatico ya que ain se emplean la mano
humana para las tareas de soldeo con estos procesos de soldadura.

Figura 7

Representacion esquematica de la soldadura con CO2

Antorcha
Mig/Mag
Tobera

Punto de contacto
Proteccion gaseosa

Hilo de soldadura

Metal en fusion __Cordan

Nota: Manual de soldadura. Fuente: SOLDEXA (2020).

Existen dos tipos de transferencia del metal de aporte durante el proceso de
soldadura ya sean en el proceso MIG 0 MAG, esta transferencia va depender mucho

del valor de la corriente, estos son:

e Latransferencia globular o por gotas, esto se da cuando la corriente es baja.
e La transferencia por pulverizacion o spray se da cuando la corriente se

aumenta.
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2.1.3.4.1 Algunas caracteristicas del proceso GMAW.

En el proceso GMAW podemos apreciar las siguientes caracteristicas:

Buena calidad de los cordones de soldadura en gran cantidad de materiales
y aleaciones usados en la industria metal mecanica.

Terminado con proceso de soldeo la limpieza es minima.

Bastante visible para el soldador tanto el arco como el bafio de fusion.

En cuanto a las posiciones de soldadura facilita el soldeo, también esto
depende del diametro del metal de aporte y de variables del proceso.

Se puede trabajar normalmente a altas velocidades.

Es un proceso libre de escorias.

Normalmente para soldar aceros al carbono y aceros de baja aleacion
empleamos el CO2 como gas protector, siendo un gas activo Ilamariamos a
este proceso MAG.

Para soldar materiales no ferrosos como el aluminio, cobre, magnesio, etc.
Empleamos el argdn o helio, siendo un gas inerte y por ende es el proceso

MIG.

La seleccion en cuanto al uso de argon o helio se debe a que el CO2 es

oxidante.

2.1.3.4.2 Equipamiento del proceso GMAW.

El equipamiento para el proceso GMAW consta de lo siguiente:

Fuente de poder.
Sistema de alimentacion del metal de aporte(alambre) y controles.

Antorcha.
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e Gas para la proteccion de la soldadura.

e Metal de aporte.

2.1.3.4.3 Gas protector para el proceso GMAW.
El gas cumple la funcion de desplazar el aire, de esta manera protege el arco, el

bafio de fusion y metal que se aporta en el proceso de soldeo.

Para metales no ferrosos normalmente se emplean gases como el argon,
helio 0 una mezcla de ambos, en cuanto a metales ferrosos se suelen usar CO2,
argén con mezclas de CO2 y en algunas ocasiones con helio para aceros

inoxidables.

2.1.3.4.4 Metal de aporte para el proceso GMAW.
El metal de aporte para este proceso debe de tener los componentes de acuerdo al

metal base, espesor del metal base y al gas protector.

El metal de aporte podemos encontrar en una gran variedad de didmetros en
sus respectivos carretes. Generalmente, podemos encontrar empaquetados en

recipientes especiales, de esta forma se protege en el almacenaje.
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Figura 8

Equipamiento del proceso MIG/MAG
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Nota: Manual de soldadura. Fuente: SOLDEXA (2020).

2.1.3.5 Soldadura por arco eléctrico con electrodo de tungsteno y gas.

Segun SOLDEXA (2020), la soldadura por arco de tungsteno con gas (TIG) es un
proceso, en que la fusién es producida por el calor de un arco que se establece entre
un electrodo de tungsteno no-consumible y la pieza de trabajo. La proteccién se
obtiene de un gas inerte (argén o helio).
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También es conocido como proceso GTAW, proceso que usa un electrodo
de tungsteno desnudo como guia para fundir el metal a soldar, el tungsteno no se
funde ya que soporta altas temperaturas, generalmente por encima de la temperatura

de fusion de los metales a soldar.

Proceso que usa un gas inerte como proteccion del bafio de fusion de las
contaminaciones atmosféricas, en cuanto al metal de aporte se introduce
externamente una varilla desnuda al bafio de fusion, se podria decir que tiene una

similitud con el proceso OAW.

Figura 9

Proceso de soldadura GTAW

Gos de Proteceibn |
| Electrodo de Tungsteno

Metal Fundido

&

)
oo

fm

Nota: Manual de soldadura. Fuente: SOLDEXA (2020).
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2.1.3.5.1 Algunas caracteristicas del proceso GTAW.

Caracteristicas que mas se destacan en el proceso GTAW son:

e Buena calidad de los cordones de soldadura.

e No se requiere de una limpieza posterior al soldeo.

e El bafio de fusion y el arco de soldeo son visibles para el soldador.
e Proceso en donde no se producen salpicaduras.

e Proceso para el soldeo en todas las posiciones.

e Proceso que no genera escoria lo cual hace que sea una soldadura limpia.

Este proceso suele emplearse en una gran variedad de espesores y en metales

como:
e Aluminio.
e Magnesio.

e acero inoxidable.

e Bronce.
e Plata.
e Cobre.

e niquel y aleaciones.
e hierro fundido.
e aceros dulces.

aceros aleados.

Actualmente, el proceso GTAW se emplea en una soldadura mixta, debido
a que el pase de raiz se suele realizar con este proceso y el relleno y acabado con

otro proceso como es el caso del proceso SMAW.

21



2.1.3.5.2 Equipamiento del proceso GTAW.

Los principales componentes del equipo requerido para el proceso TIG son:

e Fuente de poder: las maquinas para este proceso podemos encontrar con

rectificadores de corriente alterna y corriente continua, la seleccion de las

corrientes va depender mucho del metal base a soldar, por ende, se

recomienda corriente alterna para la soldadura de metales como aluminio y

magnesio, mientras corriente continua para la soldadura de aceros

inoxidables, aceros al carbono, hierro fundido, cobre, niquel y plata.

e Laantorchay el electrodo guia de tungsteno: generalmente las antorchas y

toberas son de ceramicos que soportan altas temperaturas, el electrodo que

es la guia para generar la union de soldadura suele ser de tungsteno puro y

con aleacion de torio, la cantidad de aleacién va depender mucho del

material base que se quiere soldar.

e Metal de aporte: Para este proceso en algunas ocasiones no suelen usarse

metal de aporte y esto sucede cuando se sueldan metales muy delgados,

mientras en metales con mayor espesor se emplea metal de aporte que la

eleccion de estas dependerda mucho del espesor del metal base.

e Gas protector: El gas protector es inerte como son el argén y helio, en

algunos casos se suelen usar la mezcla de ambos, su funcion principal es la

de proteger el arco, el bafio de fusion y metal aportado de la atmosfera. El

gas inerte mas empleado es el argon debido a que es facil de obtenerlo y

debido a que es mucho mas pesado que el helio, esto hace que se consiga

una mejor proteccion de la atmosfera durante el soldeo.
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2.1.4 Métodos de ensayos no destructivos en soldadura.

Segun American Welding Society (2009), el termino ensayo no destructivo (NDT)
es un término general para identificar todos los métodos que permiten la evaluacion
de las soldaduras y las areas adyacentes sin destruir su utilidad. Los métodos mas

comunes de NDT son:

e Visual.

e Liquidos penetrantes.
e Particulas magnéticas.
e Radiogréfico.

e Ultrasonido.

A continuacion, se hard mencion a dos de estos métodos ya que estos fueron

empleados durante el proceso de ejecucion del proyecto.

2.1.4.1 Visual (VT).

Segun American Welding Society (2009), en la mayoria de las soldaduras, la
integridad se comprueba principalmente mediante el examen visual. Incluso en los
conjuntos soldados con juntas cuyo examen se ha especificado mediante métodos
de ensayo no destructivo, los exdmenes visuales siguen siendo una parte importante
del control de calidad practico. Por lo tanto, el examen visual se encuentra primero
en el orden de importancia. Muchos codigos y otras normas requieren que las
soldaduras se acepten mediante examen visual antes de realizar cualquier otro
ensayo no destructivo. EI examen visual, es el método més ampliamente usado de

los métodos de ensayo no destructivo, es simple de realizar rpido y a menudo no
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requiere equipo especial, solo buena vista y algunas herramientas relativamente

simples y econdmicas.

A veces, se necesita ciertas herramientas para algunos aspectos del examen
visual de soldadura. Se utilizan distintas escalas de medicion y medidores para
comprobar las dimensiones de las soldaduras. Existen muchos tipos distintos de
medidor de soldadura de filete que se utilizan en todo el mundo para determinar su
tamarfio. Otros medidores se pueden utilizar para comprobar la abertura de la raiz,
el refuerzo y el angulo de bisel de las soldaduras. Se utilizan dispositivos de
medicion para comprobar las aberturas de raiz, las dimensiones de las holguras de
los materiales de respaldo y la alineacion y acoplamiento de las piezas. Los
indicadores de temperatura comprueban el precalentamiento entre pasadas. En las
areas con accesibilidad limitada se utilizan baroscopios, videoscopios, linternas y

espejos.

2.1.4.2 Liquido penetrante (PT).

Segun American Welding Society (2009), el ensayo con PT es un método de facil
uso para encontrar y localizar discontinuidades, si estas se encuentran limpias y
estén despejados a la superficie. Para este método se utiliza un tinte liquido capaz
de penetrar a las discontinuidades que se aplica al espacio a examinar limpiada
adecuadamente y que ingresa por accion capilar. Una vez considerado el tiempo de
permanencia adecuada, se elimina el exceso de tinte cuidadosamente de la
superficie examinada y posterior a esta se realiza un correcto secado. A
continuacion, se emplea un revelador que cumple la funcion de secante y extrae el
liquido penetrante de la discontinuidad. El liquido, extraido de una discontinuidad

en la superficie examinada, nos indica que existe una discontinuidad.
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Figura 10

Pasos del ensayo con liquido penetrante

(A) (B)
LIMPIAR APLICAREL PENETRANTEY
ESPERAR EL TIEMPO DE EXPOSICION

v
(€) (D)
ELIMINAR EL PENETRANTE APLICAREL REVELADORE
DE LA SUPERFICIE INTERPRETAR

Nota: Guia para END de soldaduras. Fuente: American Welding Society (2020).

El método con liquido penetrante tiene dos clasificaciones basicas, ambas
mediante un principio similar. Uno utiliza un tinte visible y el otro tinte
fluorescente, que solamente puede verse si se lo expone a luz ultravioleta. El tinte
penetrante visible es, normalmente, de color rojo para que contraste contra el fondo
del revelador blanco. Usualmente la luz blanca es idonea para visualizar las

indicaciones.

Existen también liquidos penetrantes fluorescentes que muestran una
indicacion amarillo verdosa contra el fondo oscuro cuando se inspecciona en areas
oscuras con una fuente de luz negra (ultravioleta). Este método con liquido
penetrante fluorescente suele ser mas sensible que el que utiliza tinte visible. El

liquido penetrante brilla con luz ultravioleta; asi, el técnico puede ver facilmente
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las indicaciones. Para ajustar la sensibilidad, los fabricantes agregan particulas
fluorescentes y abrillantadores a los liquidos penetrantes muy tenaces que resisten

exhaustivas limpiezas.

Existen tres tipos distintos de liquido penetrante que se utilizan tanto en el
método visible como el fluorescente; se clasifican por la forma mediante la cual se

los retira de la superficie a examinar. Estos son:

e Lavable con solvente.
e Lavable con agua.

e Postemulsificable.

Los liquidos penetrantes lavables con solvente se formulan para poder

quitarlos mediante una técnica de limpieza manual con solvente.

Estos son muy portatiles y se utilizan frecuentemente.

Los liquidos penetrantes lavables con agua contienen emulsificadores que
convierten en solubles al agua a los penetrantes con base de aceite. Este método
precisa una fuente de agua. Una forma de desechar el enjuague y algin método para

secar la pieza.

Los liquidos penetrantes postemulsificables no son solubles al agua. Se
formulan para utilizarlos con un emulsificador separado. El uso de este
emulsificador permite usar agua limpia para lavar el sobrante de liquido penetrante
emulsificado de la superficie de la pieza que se esta examinando. Estos liquidos
penetrantes se utilizan cuando se desea detectar discontinuidades muy pequefias o

anchas y de poca profundidad.
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El ensayo con liquido penetrante se utiliza ampliamente en materiales
ferromagnéticos y no magnéticos, pero principalmente materiales no magnéticos
como magnesio, aluminio y acero inoxidable austenitico en los que no se puede
utilizar el método con particulas magnéticas. También es Gtil para ubicar grietas u

otras discontinuidades que puedan ocasionar fugas en contenedores y conductos.

2.2 Descripcion de las acciones, metodologia y procedimiento a los que se
recurrio para resolver la situacion profesional objeto del informe
Primeramente, para la elaboracidn del plan de gestién de calidad, plan de inspeccion
y ensayos, procedimientos de soldadura y procedimientos de inspeccion se recurrio
a las especificaciones técnicas brindadas por el cliente, donde nos hacen mencién
las normas nacionales e internacionales a considerar durante la elaboracion de
procedimientos de calidad, de todas las normas nacionales e internacionales en

mencidn se optd por las siguientes normas para su respectiva elaboracion:

e ASTM A6 (American Society for Testing and Materials).
e ASTM A36 (Specification for Structural Steel and Seamless).
e AWS D1.1 (Structural Welding Code — Steel).

e AISC (American Institute of Steel Construction).

Para hacer seguimiento de control de calidad al proceso constructivo se
recurrié a los procedimientos mencionados anteriormente, las cuales se encuentran

aprobados por el cliente.
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Tabla 1

Procedimientos aprobados de calidad

Nombre de procedimiento Cadigo de procedimiento
Plan de Gestion de Calidad A&J-1850077-PLN19-001
Plan de Inspeccidn y Ensayos A&J-1850077-PIE19-002

Procedimiento de Recepcién de Materiales y
A&J-1850077-PRO19-001
Equipos

Procedimiento de Inspeccién por Control
A&J-1850077-PR0O19-010
Dimensional

Procedimiento de Inspeccion Visual de
A&J-1850077-PRO19-011
Soldadura

Procedimiento de Inspeccion por Liquidos
A&J-1850077-PRO19-012
Penetrantes de Soldadura

Procedimiento de Fabricacion y Montaje de
A&J-1850077-PRO19-013
Estructuras Metalicas

Procedimiento para Ajuste y Torque de
A&J-1850077-PR0O19-015
Pernos Estructurales

Procedimiento de Instalacion de Coberturas A&J-1850077-PR0O19-016
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CAPITULO Il

APORTES Y DESARROLLO DE EXPERIENCIAS

3.1. Aportes utilizando los conocimientos o bases tedricas

Para poder hacer un correcto aseguramiento de control de calidad durante la
fabricacién y montaje del proyecto debemos de respetar los procedimientos de
calidad y también saber interpretar los criterios de aceptacion y/o tolerancias para

cada actividad.

Los procedimientos de inspeccion de calidad son elaborados por los
supervisores de calidad, mientras que los procedimientos de soldadura son
elaborados por un personal altamente capacitado, autorizado y certificado para
dichatarea, generalmente lo realiza un CWI (Certified Welding Inspector), en dicho
procedimiento encontramos una serie de parametros que se debe de respetar al
momento de realizar las uniones a soldar, uno de los parametros es la eleccion del
metal de aporte adecuado, las cuales deberan ser capaces de soportar las cargas a
los cuales son sometidas las estructuras, mi aporte es la de demostrar que el

electrodo seleccionado por el CWI es el adecuado.
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Para poder demostrar que el metal de aporte es el adecuado primeramente

tenemos que realizar el calculo de cargas a los cuales estaran sometidas las

estructuras del Taller Techo Tamper.

3.11

3.12

Datos para el célculo de cargas del techo.

Altura total: 7.712 m

Longitud: 21.7 m

Ancho: 9 m

Angulo de pendiente: 9.46°

Distancia entre porticos: 3 de 5.675 my uno de 4.675 m

Numero de porticos: 5

Especificaciones del acero.

Acero estructural ASTM A36.

3.1.4

Peso especifico del acero: 7850 Kg/ m3
Esfuerzo de fluencia, Fy: 2530 Kg/cm2

Esfuerzo de ruptura, Fu: 4200 Kg/cm2

Especificaciones del electrodo E7018.
Fy: 390MPa

Fu: 480MPa

Seleccion de cobertura.

Se usara cobertura UPVC DR de 6 crestas.

Area de techo: 197.991 m2

Peso especifico: 3.71 Kg/m2
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e Peso total de la cobertura =197.991 m2 x 3.71 Kg/m2 = 734.547 Kg

3.1.5 Calculo de carga muerta segun norma E.020.

Para realizar el calculo de la carga muerta, se realizara el metrado de cargas.

Tabla 2

Metrado de cargas muertas

Peso
) Longitud total
Perfil Especifico Area (m2) Carga (Kg)
(m)

(Kg/m3)
Z8 7850 0.0010795 173.6 1471.099
u8 7850 0.0010795 61.4 520.308
Barra lisa 1” 7850 0.00050671 112 181.460
W12X30 7850 0.0056709 45.62 2030.846
W6X20 7850 0.0037871 65.1 1932.223

Carga total de la estructura = 6135.936 Kg
Por lo tanto, carga total muerta es 734.547 Kg + 6135.936 Kg = 6870.483 Kg

3.1.6 Calculo de carga viva segun norma E.020.
E.020 en el articulo 7 estipula, para techos de coberturas livianas, cualquiera sea su

pendiente corresponde 30 Kg/m2.
Reduccion de carga viva, segun E.020 en el articulo 10.
Lr = Lo [0.25 + 4.6/VAT] . cceeeee e [Ecuacién 1]

Donde:
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Lr = Intensidad de la carga reducida (en Kg)

Lo = Intensidad de la carga viva sin reducir (en Kg)

Ai = Area del elemento estructural (en m2), que se calcula mediante:

Al = K AL [Ecuacion 2]
K = Factor de carga viva (ver tabla 3 de la E.020)

At = Area tributaria del elemento (en m2)

Lr = 30*[0.25+4.6/N2*197.9908] = 14.435Kg/m2

Por lo tanto, Lr no aplica debido a que 14.435 < 0.5*30

Carga viva en techo = 30 Kg/m2

3.1.7 Calculo de carga de viento segun norma E.020.
Segun el articulo 12 de la E.020, para alturas hasta 10m la velocidad minima a
considerar es de 75 Km/h, de acuerdo a la zona se considera una velocidad de

75Km/h.

Vh=V*(/10) N 022 e [Ecuacion 3]
Donde:

Vh = Velocidad de disefio (en Km/h)

V = Velocidad de disefio hasta 10 m (en Km/h)

H = Altura sobre el terreno (en m)

Vh = 75%(7.712/10) ~ 0.22 = 70 Km/h

Para el calculo exterior de la carga empleamos la siguiente expresion:
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Ph = 0.005%C*Vh A 2. 0ooie e [Ecuacion 4]
Donde:

Ph = presion o succion del viento (en Kg/m2)

C =Factor adimensional indicado en la tabla 4

Vh = Velocidad de disefio (en Km/h)

A continuacion, se observa 3 casos de presion de viento.

Figura 11

Direccion del viento en la estructura

BARLOVENTO
P1

SOTAVENTO BARLOVENTO
P3 P2

Para cada caso se considera la constante “C” seglin lo indicado en la tabla 4.

Cl1=08

C2=03
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C3=-0.6

Phl =0.005*0.8*70 * 2 = 19.6 Kg/m2

Ph2 = 0.005*0.3*70 * 2 = 7.35 Kg/m2

Ph3 = 0.005*-0.6*70 * 2 = -14.7 Kg/m2

3.1.8 Calculo de carga de sismo seguiin norma E.030.

Peso de la carga viva = 30*197.991 = 5939.73 Kg

V = [(ZH¥UC*S) RIFP. oo

Donde:

Z = Factor de zona (adimensional)

U = Factor de uso (adimensional)

C = Factor de amplificacion sismica (adimensional)

S = Factor de suelo (adimensional)

R = Coeficiente basico de reduccion (adimensional)

P = Peso sismico (en Kg)

A continuacion, realizamos los célculos respectivos:

Z = 0.45 (origen Figura N°1, Tabla N°1)

U =1 (origen Tabla N°5)

[Ecuacion 5]

S =1.05 (origen Tabla N°3), considerando suelo intermedio “S2”

T <Tpentonces C =2.5
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Donde:

T / Tp = Periodos (adimensional)

Tp = 0.6 (origen Tabla N°4)

T =hn/CT . e [Ecuacion 6]

Donde:

T = Periodo (adimensional)

hn = altura (en m)

CT = Constante (en m, origen articulo 28.4.1)

T=7.712/45=0.17

0.17<0.6

Si cumple, por lo tanto, C = 2.5

R = 8 (origen Tabla N°8)

P = Carga muerta+25%%*carga viva = 6870.483 + 0.25*5939.73 = 8355.415 Kg

Reemplazando valores en la ecuacion 5 se tiene:

V = [(0.45%1*2.5*1.05) /8] * 8355.415 Kg = 1233.729 Kg

3.1.9 Combinacion de cargas segun norma E.090.

PUu=1.4%D .. i [Ecuacion 7]
PU=L12*D+ 1.6%L oo [Ecuacion 8]
Donde:
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Pu = Carga ultima (en Kg)
D = Carga muerta (en Kg)
L = Carga viva (en Kg)
W = Carga de viento (en Kg)
E = Carga de sismo (en Kg)
Reemplazamos en las ecuaciones.
Pu =1.4*6870.483 = 9618.676 Kg
Pu =1.2*6870.483 + 1.6*5939.73 = 17748.147Kg

3.1.10 Calculo de cargas internas con SAP2000.

Se realizaré el célculo en el pdrtico mas critico segun la siguiente imagen:

Figura 12

Portico critico del taller techo Tamper

1 ok K .
g ¢ & 2 7 N
ke Z x@v& % 7 »\5&& ﬁpﬂ%{/ £ y &
g I N EA NP
USRS RN & @ B &/E
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= = =
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Los calculos del portico se realizaron con apoyo del software SAP2000, del

cual se tomd los datos méximos de fuerza cortante y momento flector para el

respectivo calculo de la unién soldada mas critica:

Figura 13
Valores maximos de fuerza cortante y momento flector
Dist Load (2-dir)
8728 .43 3081.69
| 619.94 Kgfim
C I I D at 4.56207 m
4122.59 1533.83 Positive in -2 direction
HESULalL S1edl
Shear V2
-4122.59 Kgf
at0.m
Resultant Moment
Moment M3
-8728.43 Kgf-m
at0.m
Figura 14
Diagrama de fuerza cortante
[=>]
w
&ﬂ
14 ES.LT 62 1_64
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Figura 15

Diagrama de momento flector

28.43

&

8728 43/

3.1.11 Célculo de unién saldada.

Para comprobar que el electrodo elegido es el adecuado se realiza el célculo de la

unién mas critica con los valores maximos de fuerza cortante y momento flector ya
obtenidos, para lo cual usaremos las siguientes ecuaciones:

t=[() P2+ (A7) N2) N 112 oo [Ecuacion 9]

Donde:
t = Cortante resultante (en MPa)
t'= Cortante primario (en MPa)

t""= Cortante secundario (en MPa)

[Ecuacion 10]
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Donde:

t"= Cortante primario (en MPa)

V = Fuerza cortante (en N)

A = Area transversal del cordon de soldadura (en mm?2)

U = M* O/l [Ecuacion 11]
Donde:

t""= Cortante secundario (en MPa)

M = Momento flector (en Nmm)

¢ = Distancia del centro de gravedad hasta el punto mas lejano (en mm)

I = Momento de inercia (en mm4)

I=(b*N"3) /12 4+ b¥h*y 2. [Ecuacion 12]
Donde:

b = Base (en mm)

h = Altura (en mm)

y = Distancia desde el centro de gravedad hasta el centro del cordon a calcular (en

mm)
N=0.6%SY/t o [Ecuacion 13]
Donde:

n = Factor de seguridad (adimensional)
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0.6*Sy = Esfuerzo permisible del codigo AISC para metal de aporte, tabla 9.4 del

libro Shigley (en MPa)

t = Cortante resultante (en MPa)

Figura 16

Perfil W12X30 con los cuatro tipos de cordones

165.61mm

4 [
- L

157.35mm 146.18mm

139.18mm

W12x30

Nota: 1 = Cordones de tipo 1; 2 = Cordones de tipo 2; 3 = Cordones de tipo 3; 4 = Cordones de tipo

4.
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3.1.12 Célculo de momento de inercia.
| = 4[(7*11.176"3) /12 + 7*11.176*151.768"2] + 4[(79.5*7"3) /12 +
79.5*7*142.68"2] + 2[(165.61*773) /12 + 165.61*7*160.85"2] + 2[(7*278.35"3)

/12 = 137693139.101mm4

3.1.13 Calculo de cordones tipo 1.

t""=8728.43*9.8*1000*160.85 /137693139.101 = 99.924MPa

t" = OMPa

t=99.924MPa

n =0.60*390/99.924 = 2.34

3.1.14 Calculo de cordones tipo 2.

t" = 4122.59*9.8/4*7*11.176 = 129.108MPa

t'"=99.924*160.85 /151.768 = 94.282MPa

t= [ (129.108) A2 + (94.282) ~2] ~ 1/2 = 159.868MPa

n =0.60*390/159.868 = 1.5

Figura 17

Comprobacion de la cortante primaria del cordén tipo 2 en el software inventor

5, 156.000 MPa




3.1.15 Calculo de cordones tipo 3.

t'"=99.924*160.85 /142.68 = 88.636MPa

t" = OMPa

t = 88.636MPa

n = 0.60*390/86.636 = 2.64

3.1.16 Calculo de cordones tipo 4.

t" = 4122.59*9.8/2*7*139.18 = 20.734MPa

t'"=99.924*160.85 /139.18 = 86.462MPa

t = [ (20.734) 72 + (86.462) ~2] ~ 1/2 = 88.913MPa

n =0.60*390/88913 = 2.63

Figura 18

Comprobacion de la cortante primaria del cordén tipo 4 con el software inventor

£ M4 Fotigue Calculation
Loa ok Calculation of Statically Loaded Wald Results
Bending Force F, 40401382 N 5 (@) Standard Calculation Procedure. L,
Am | | - (O mathad of Compar 2.,
[]Only Active Weld Length is Considered ;
Weld Loads ~
Dimensions
Weld Group Height 130,18 mm

H >
ield Group Width p[6etamm

3.2.  Desarrollo de experiencias
Durante la ejecucion del proyecto “FABRICACION Y MONTAJE DE TECHO

TALLER TAMPER PATIO PUERTO ILO”, las actividades que se realizaron

42



constan de 2 etapas, como primera etapa empezando desde la elaboracién de
procedimientos de calidad, estas a su vez enviados y aprobados por el cliente, las

cuales son:

e Plan de gestion de calidad (ver anexo A).
¢ Plan de inspeccion y ensayos (ver anexo B).

e Procedimientos de inspeccion (ver anexo del C al I).

Una vez aprobadas por el cliente los procedimientos de calidad, se procede
a la segunda etapa, la cual consta en la ejecucion del proyecto, en las cuales se
realizan la fabricacion de los elementos estructurales segin planos aprobados y
seguida de la fabricacion se realiza el montaje de estas estructuras metalicas segun
planos aprobados, durante el procesa de fabricacion y montaje se realiza el
aseguramiento de control de calidad a todas las actividades en base a los
procedimientos aprobados por el cliente en el cual se detalla las medidas de control

de calidad a tomar en cuenta por el Inspector de calidad para cada actividad.

Cuyo aseguramiento de control de calidad es reflejado mediante los
protocolos de calidad elaborados en campo por el Inspector de calidad para cada

actividad.

Finalmente, se podria considerar como una tercera etapa lo cual comprende

a la elaboracion del dossier de calidad para que esta sea presentada al cliente.

3.2.1 Primera etapa.

3.2.1.1 Elaboracion de Plan de gestion de calidad.
Es el documento en el cual va detallado todas las actividades y procesos

fundamentales inherentes al proyecto “FABRICACION Y MONTAJE DE TECHO
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TALLER TAMPER PATIO PUERTO ILO”, también incluyen todos los
procedimientos, metodologias y controles de tal manera que puedan desarrollarse
adecuadamente en la construccién del proyecto de acuerdo a un sistema de
aseguramiento y control de calidad basado en normas nacionales, internacionales

como también las especificaciones técnicas bridadas por el cliente.

3.2.1.2 Elaboracion del plan de inspeccién y ensayos.

Documento que establece los criterios de aceptacion o rechazo, las normas y
especificaciones aplicables, la frecuencia de ensayos, el tipo de inspeccion, el
responsable, asi como el registro de los resultados para cada una de las actividades

criticas de los procesos constructivos.

3.2.1.3 Elaboracion de procedimientos de soldadura

procedimientos de soldadura en la cual detalla todos los parametros a considerar al
momento de realizar una junta de union de soldadura metalica, la elaboracion del
WPS esta a cargo de un personal altamente capacitado y certificado, generalmente
la persona capacitado es el CWI (Certified Welding Inspector), se realiz6 en

referencia a la norma AWS D1.1 2020.

3.2.1.4 Elaboracion procedimientos de inspeccion.

Son documentos especificos referidos a una actividad, y estos son:

3.2.1.3.1 Recepcidn e inspeccion de materiales.
Procedimiento en donde se especifica los criterios de aceptacion de acuerdo a las
especificaciones técnicas y normas, cuyas normas tomadas como referencia para

las actividades de recepcion de materiales son:
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e ASTM AG.
e ASTM A36.
e ASTM 325.
e ASTM F436.

e ASTM Al194-2H.

3.2.1.3.2 Fabricacion y montaje.

e Procedimiento de inspeccion por control dimensional: procedimiento en la cual
se define las acciones para el control dimensional, que permite realizar de forma
correcta y garantiza un buen aseguramiento de control de calidad. Los
parametros a controlar se basan en los planos de fabricacion aprobados, el cddigo
AISC.

¢ Procedimiento de montaje de estructuras: procedimiento en donde se detalla las
acciones de aseguramiento de control de calidad durante el montaje de las
estructuras metalicas, cuyo seguramiento se realiza de acuerdo a las

especificaciones técnicas, planos, codigo AlISC.

3.2.1.3.3 Soldadura.
Para esta actividad se realizé procedimientos de ensayos no destructivos y estos

son.

e Procedimiento de inspeccion visual de soldadura: procedimiento donde se
establece un método de ejecucion en una sucesion de pasos definidos en la
inspeccion visual de soldadura en fabricacion de estructuras en base a la norma

AWS.
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e Procedimiento de inspeccion por liquidos penetrantes de soldadura:
procedimiento donde se establece el método que se empleara para la inspeccién
de las uniones soldadas, cuyas acciones brindan un buen aseguramiento de

control de calidad, en referencia a la norma AWS.

3.2.1.3.4 Montaje de cobertura y accesos.
Procedimiento donde se establece los lineamientos para la ejecucion de trabajos de
montaje de coberturas, de tal manera que se cumplan con los requerimientos de

calidad.

3.2.1.3.5 Ajuste de pernos.

Procedimiento donde se establece la secuencia de actividades aplicables al apriete
de uniones atornilladas en las uniones estructurales galvanizados y acero negro de
acuerdo a las especificaciones técnicas y cuyos valores de torque son en referencia

al fabricante.

3.2.2 Segunda etapa.

Esta etapa comprende la elaboracidn de los registros de aseguramiento de control
de calidad, elaborados por el Inspector de calidad durante el proceso de ejecucion
del proyecto “FABRICACION Y MONTAJE DE TECHO TALLER TAMPER

PATIO PUERTO ILO”.

Los protocolos de calidad son elaborados de acuerdo a los procedimientos

aprobados.

A continuacion, se detalla todos los protocolos elaborados durante la
ejecucion del proyecto, donde se muestra un ejemplo de la elaboracién de estos

protocolos, estos son:

46



3.2.2.1 Registro de recepcion de materiales.

Figura 19

Protocolo de recepcion de materiales
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Figura 20

Guia de remision
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Figura 21

Certificado de calidad

CERTIFICADO DE CALIDAD
N° 111570- M21

EMPRESA
DIRECCION

Nc. DE ORDEN DE COMPRA

SERVICIOS GENERALES A 8 J SOCIEDAD COMERCIAL DE RESPONSABILIDAD LIMITADA
MZA. N LOTE. 03 A.H. JOSE CARLOS MARIATEGUI (A 1 CUADRA DE LA POSTA DE MARIATEGUI) MOQUEGUA - ILO-ILO

REF-2200009948

MEDIDA

3/4"-10 x 2 12"

Nc. DE ORDEN DE PRODUCCION 210180939 No. DE LOTE OP549711
DESCRIPCION PERNO HEX. PES. ASTM F3125 Grado A325 Tipo 1 CANTIDAD DE LOTE: 400 Pzas
ACABADO NEGRO No. COLADA 337520
TIPO DE MATERIAL SAE 1045 FECHA DE EMISION: 25/11/2022 °
TCRQUE REC OMENDADO 270 LIE X PIE o
INS PECCIONDEL ITEM UNID. METODO DE PRUEBA NORMA RESULTADOS REALIZADO POR APROB. g
VISUAL ASTM F788 7 F788M -20 OK ELI GONZALES OK %‘ E
ALTURA CABEZA (MM) ASME B18.2.6 - 19 12.27 11.56 12.1 12 ELI GONZALES oK g = <
LONGITUD (MM) ASME B18.2.6 - 19 €3.5 58.67 63.5 63 ELI GONZALES OK = § g o 2
ENTRE CARAS (MM) ASME B18.2.6 - 19 31.75 30.78 308 ELI GONZALES OK g % 3_ E -E
LONGITUD ROSCA (MM) ASME B18.2.6 - 19 41.40 35.05 36 355 ELI GONZALES OK E 90 g <8
ACEPTABILIDAD DE LA ROSCA (MM) ASME B1.1 UNC 2A - 19 co 17.35 oK ELI GONZALES oK L= ? 3 - §
NOGO 17.20 OK ELI GONZALES OK =233
RESISTENCIA A LA TRACCION (Min) (PSI) ASTM F3125 Grado A325 Tipo 1-18e2 120000 148625 ELI GONZALES OK s § s §
CARGA DE PR UEBA (Mir.) (Lbs) ASTM F3125 Grado A325 Tipo 1-19e2 28400 30000 ELI GONZALES OK g 8 . i
DUREZA (HRC) ASTM F3125 Grado A325 Tipo 1-18e2 34 25 31 ELI GONZALES OK ; §
z
METODOS DE PRUEBA §
= = = -
1.- RESISTENCIA A LA TRACCION SEGUN NORMA ASTM FE06/F506M = g =
2.- DUREZAS SEGUN NORMA ASTM FE06/F606M g =
= ) &
= =
OBSERVACIONES: H
- 5
1.- El presente informe no debera ser reproducido ni copiado sin autorizacion legal de nuestro laboratorio §lj\ L = ﬁ
2.- Esta Certificacion deriva sélo y Unicamente de la muestra ensayada MODEPSA S.A.C : g :
3.- Las muestras estan preparadas conforme a Normas y Manual de FASTENER STANDARDS P .
4.- El producto debera martenerse con pelicula de aceite para su optimo funcionamiento et r Mario Bonilla =] g =
5.- El producto lleva estambado la marca: "A325" y "M" K Jefe de Ingenteria T < ' "

6.- Producto Tratado termicamente (Temple y revenido)
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DIRECTOR DE LABORATORIO: Ing. Mario Bonilla Andrade
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3.2.2.2 Registro de inspeccion visual de soldadura.

Figura 22

Protocolo visual de soldadura

Cédigo de Registro
SERVICIOS GENERALES A&] S.C.R.L. PreEpeT ey
s, AT, ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD s |1yT—004
9 wonie s comsTHscclD -
REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA s Y
Pagina: /| de 6
1. INFORMACION GENERAL:
[CLIENTE: SOUTHERN COPFER CORPORATION
PROYECTO: CONSTRUCCION DE TECHO TALLER TAMPER-PATIO PUERTO
LUGAR: TALLER DE FABRICACION AYJ
PLANO DE REFERENCIA: AS.J-1850077-04D-100. A&J-1850077-04D-101. A&J-1850077-04-001. ABJ-1850077-04-003
FECHA: 0sl1]20 21
TIPO DE ELEMENTO: COLUMNA METALICO
2. DATOS ESPECIFICOS:
PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE REFERENCIA CRITERIO DE ACEPTACION
£J-1850077-PRO18011 AWS D1.1 Edic 2020 TABLA 8.1
3. DATOS DE LA INSPECCION
TEM|  FECHA i-‘_’:,"‘g.r"g °°J‘m$A°E 1]:27": m‘:‘;g: wps DEFECTO ACCIONES RESULTADO
1 login for | corumar | Jo1 T 503 AYJWPS-0011 — = %
2 | pclitlzn COLUM-A1 J-02 T $-03 AYJ-WPS-0011 — = A
3 | pgl4plz1 | coLum-at J-03 T 503 AYJ-WPS-0011 = — i
4 0;) 11 ’ZI COLUM-A1 J-04 T S-03 AYJ-WPS-0011 S — A
5 [pelt1lny COLUM-A1 305 T s-03 AYJ-WPS-0011 — — A
6 0s [“[” COLUM-A1 J-08 T 803 AYJ-WPS-0011 i —_ A
7 |pefa1la1 COLUM-A1 J-07 % 5.03 AYJWPS-0011 —_ = A
8 |ns(4107L COLUM-A1 J-08 T S-03 AYJ-WPS-0011 —_ — A
2 |n<la1l2r COLUM-A1 J-09 T $-03 AYJ-WPS-0011 —_ J— A
10 1oglah coLumat [ 410 T 503 AYJWPS 0011 — = 7~
M jaslalpl | COLMAY | 41 T 503 AYJ-WPS-0011 — = 7
2 psjn COLUM-AT 412 T $-03 AYJWPS-0011 — == =
13 [0s/24/22 COLUM-A1 413 T $-03 AYJ-WPS-0011 == = ~
4 log[44)27 | corumar | 4 T 503 AYJWPS-0011 — == =
18 loglai(71 | coumat | 18 T 503 AYJWPS-0011 — = =
16 0(’4 [) Tk COLUM-A1 J-16 T $403 AYJ-WPS-0011 — — A
17 n(/“‘Z'L COLUM-A1 J17 T S-03 AYJ-WPS.0011 —_ - A
4. LEYENDA
TIPO DE JUNTA RESULTADO
TOPE T0 ACEPTADO A
ESQUINA E REPARADO | R
ENT T RECHAZADO| X
BORDE 8O
TRASLAPE TR
5. OBSERVACIONES Y/O COMENTARIOS
v
6.CONTROL DE APROBACIONES /
CONSTRUCCION CALIDAD SUPERVISION
ABJ SCRL A&J SCRL SOUTHERN PERU
Nombre: R) Nombre: K Nombre:
PWIM (’ - V@\GA CD /\;le Mmm: [}”‘1‘“’ E . Clsgubrir crP
a: J o Fecha: { » Fecha: E
~ A 05/ wna 0s{1lp1n (</12/ 27
Firma: Firma: Firma:
B SN
’

TN
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3.2.2.3 Registro de control dimensional.

Figura 23

Protocolo de control dimensional

SERVICIOS GENERALES A& S.CRL S
;@,) g..\ J ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD R
UATAJE ¥ COASTRL LN
REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL o]
Pagina /] de 2
1. INFORMACION GENERAL:
CLIENTE: SOUTHERN COPPER CORFORATION
PROYECTO: CONSTRUCCION DE TECHO TALLER TAMPER-PATIO PUERTO ILO
LUGAR: TALLER DE FABRICACION AYJ
PLANO DE REFERENCIA: |AYJ-1850077-04D-102
FECHA: 0;/47/20'11
TIPO DE ELEMENTO: VIG B34
2. ESPECIFICACIONES:
PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE REFERENCIA CRITERIO DE ACEPTACION
ARJ-1850077-PRO18 010 AWS D1.1 Edic. 2020
3. INSPECCION DIMENSIONAL:
ITEM | CODIGO DE PARTE | MEDIDAS | A{mm) | B(mm) | C{mm) | D(mm) | E(mm) | Emm) [ G(mm) | Himm) | itmm) | s(mm) nssg:::gl DEL
NOMINAL 564% 103 -2 103 7
1 viG 1 A [cpab [ 109 ] 68 | 07 | (5 c
DESVIACION | 1 41 -1 -1 H
NOMINAL | 103 131 53 7 & 50
2 CAR1 e 4 | 442 | <94 #3 g | 51 c
oemcon| $4 [+ |4 [ 1 [ 4914
NOMINAL | 70 7
3 CAR2 REAL #1 ¥5 c
DESVIACION | 4 { H
NOMINAL 70 7% 35 ) 3 ) 25
4 L e | 49 | FF [ 34 [ 39 ] 93 [39 ] 2¢ c
ovuaon] =\ 148 1 |4 | 94 || 94
/
L—
| "]
——
—
[Cc= conronve
4. OBSERVACIONES Y/O COMENTARIOS
5.CONTROL DE APROBACIONES
CONSTRUCCION CALIDAD SUPERVISOR
A8J SCRL A&J SCRL SOUTHERN PERU
A e ! . =
Nombre: ilg‘\gj & qj Nombre: NP - qamnm /{l"'f s Nombre: (= _ N o T-
Fecha: oy - Fecha: 9;/47/?01.1 Fecha: ((/ 72/2 € {
Firma: Firma: o (0 Firma: ) ~
v C/\ A

/4 '
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3.2.2.4 Registro de inspeccion por liquidos penetrantes de soldadura.

Figura 24

Protocolo de inspeccién por liquido penetrantes

Cédigo de Registro
SERVICIOS GENERALES A&]J S.C.R.L. AAHRB00TTRECTONT0
Ntmero de ~
légp\ Xy ASEGURAMIENTOQ Y CONTROL DE LA CALIDAD Regiswo | IP =007
RS | REGISTRO DE INSPECCION POR LIQUIDOS PENETRANTES |  Revision: 0
DE SOLDADURA Vogom: 73 (]
1. INFORMACION GENERAL:
CLIENTE: SOUTHERN COPPER CORPORATION
F 0: TRUCCION DE TECHO TALLER TAMPER-PATIC PUERTC
LUGAR: ER DE FABRICACION
PLANO DE REFERENCIA: ABJ-1850077.04D-100, AZJ-1850077.04D-102. AR 1850077-04-001, AZJ-1850077-64.003
FECHA: a#l11l7022
TIPO DE ELEMENTO: CCLUMNA METALICO
2. DATOS ESPECIFICOS:
PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE REFERENCIA CRITERIO DE ACEPTACION
A& J-1850077-PRO19-012 AWS D1 1Edc. 2020 TAZLA B
3. DATOS DE LOS TINTES PENETRANTES
DATOS MARCA APLICACION TIPO
LIMPIEZA DE SUPERFICIE: MAGNAFLUX SPRAY SOLVENTE
|APLICACION DE PENETRANTE: MAGNAFLUX SPRAY VISIBLE - REMOVIBLE CON SOLVENTE
APLICACION DEL REVELADOR: MAGNAFLUX SPRAY HUMEDO - NO ACUOSO
3. DATOS DE LA INSPECCION
CODIGO DE |CODIGO DE| TIPO DE | CODIGO DE
ITEM|  FECHA NTO | MTA | RiTA | SOIDADOR wes DEFECTO ACCIONES | RESULTADO
18 I)Zhl’?i COLUM-B2 J-18 T 801 AYJ-WPS-0011 p— — A
19 [47l4g)77 | coLumsz | 18 T 5-01 AYJWPS-0011 = = A
2 [p2l11)t] COLUM-82 320 T $01 AYJWPS-0011 — — A
21 | gz2[14)27 | coLum-sz J-21 T S-01 AYJ-WPS-0011 = == A
4. LEYENDA
TIPO DE JUNTA RESULTADO
TOPE T0 ACEPTADO [ A
ESQUINA E REPARADO [ R
ENT T RECHAZADO| X
BORDE 80
TRASLAPE ™
5. OBSERVACIONES Y/O COMENTARIOS
6.CONTROL DE APROBACIONES
CONSTRUCCION CALIDAD SUPERVISION
= ABJ SCRL I AZJ SCRL SOUTHERN PERU
Nombre: Nombre: . N
VML\J g Q(QJKQ’L dA‘) A]/{mm /’/yzzam dl ] Q” %! ~Clogpas Wnoq N
Fecha: @ ) Fecha: Fecha:
03lnl2022 ozt p2n \S/12 /e
Firma: Firma: Firma: .
24 CA

I~/
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3.2.2.5 Registro de montaje.

Figura 25

Protocolo de montaje de estructuras

SERVICIOS GENERALES A&J S.C.R.L. e s
AL3 - 1350033 - Répy-|o 13
g & j 1 ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD N¢ de Registro: RDOM-003
'> m"nl:‘ll::; N Revision: o
i REGISTRO DE MONTAJE
Pagina /] de O

1. INFORMACION GENERAL:

CLIENTE: SOUTHERN COPPER CORPORATION
PROYECTO: CONSTRUCCION DE TECHQ TALLER TAMPER-PATIO PUERTO
ILUGAR: PATIO PUERTO
puasovRermReNas: | Ay T {2 50077 ~04- 007
FECHA: islin/ 262
T
DESCRIPCION: Myn ('a)e & estwdoras mebaTicas = armoshies

2. INSPECCION DEL MONTAJE

CONFORME

ACTIVIDAD A INSPECCIONAR 5 5 OBSERVACIONES
[VERIFICACION DE PRE ENSAMBLE / l 'x7
UBICACION / / /
ALINEAMIENTO FINAL [/ / /
SOLDADURA EN OBRA e / /
INSTRUMENTACION - / /
INSTALACION DE PERNOS // / ¢3}L[” ASTM 4325
AISLAMIENTO = / s
TR DR PROTECEION / / g‘f‘l)‘ i1 {7!(1 flljl.l”/ 211 ZU
LUBRICACION

= 17
CONEXIONADO ELECTRICO - / 7
3. OBSERVACIONES Y/O COMENTARIOS
¥ Se cealize o monkye Je L owipdies

Assi Aesz @Sy ARSY ARSS ARSE ARSY ARS &, ARS G AR5 10
/lr(sﬂl Arsiz_ARsA3 ¥ ArC 14
\ j
4.CONTROL DE APROBACIONES 7
CONSTRUCCION CALIDAD SUPERVISION
A8J SCRL A&J SCRL SOUTHERN PERU
Nombre: Nombre: -
o V—‘\;(‘t/J\ (2(31\04 (Q o uMle Ma/lulu [/’“i"e
Fecha: ha: i
" OYiofene2 o OS/lefwe.
Firma: Firma:

&
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3.2.2.6 Registro de ajuste de pernos.

Figura 26

Protocolo de torque de pernos estructurales

SERVICIOS GENERALES A&] S.C.R.L.
3¢
) g S ﬂ 1 ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD N°deRegistro | ) (AT-p)1
T, HSERA N o O
A ) (O Revision:
w REGISTRO DE APLICACION DE AJUSTE Y TORQUEO ESTRUCTURAL
Pagina 7] de 10
1. INFORMAGION GENERAL:
CLIENTE: SCUTHERN COPPER CORPORATION
PROYECTO: CONSTRUCCION DE TECHO TALLER TAMPER-PATIO PUERTO
LUGAR: PATIO PUERTO
PLANO DE REFERENCIA: |AYJ-1850077-04D-101, AYJ-1850077.04D.102. AYJ-1850077-04D-103
FECHA: 19/7¢102¢23
DEBONIPCION: Tovqutw (Jo  yrerie$
2. DATOS DE TORQUIMETRO Y ACCESORIOS L&
MARCA: T (0T [ravco 400 — 4oy [DTF
MODELO: AgAG2460 N"SERIE: /¢ ()FRS4S
CERTIFICADO DE CAUIBRACION: [ 96 76 _ U388 A - 7077 _ 1
3. METODO DE AJUSTE
LLAVE CALIBRADA =l TENSION CONTROLADA =
GIRO DE TUERCA = INDICADOR DE TENSION DIRECTA - DTI =
APRIETE AJUSTADO =l OTROS
Ttom ™ " Grado Diametro perno | Cantidad | Tension Especificada| E.T':"b" a Resultado de Observaotonies
(pulg) pernos ( Lbfts) Tib h""", verificacion
1 N-01 A325 X2 12" 4 365 365 ACEPTADO
2 N-02 A325 JaX2 12" 4 365 365 ACEPTADO
3 N-03 A325 34Xz 112" 8 365 365 ACEPTADO
4 N-04 A325 34X2 172" 4 365 365 ACEPTADO
5 N-05 A325 JAK2 172* 4 365 365 ACEPTADO
€ N-06 A325 34X2 112" 8 365 365 ACEPTADO
7 N-07 A325 3AX2 112 B 365 365 ACEPTADO
8 N-08 A325 34°X2 172 4 365 365 ACEPTADO
9 N-09 A325 3/4°X2 112" 4 365 365 ACEPTADO
10 N-10 A325 VK2 2 4 365 365 ACEPTADO
[k N-11 A325 AAX2 12 4 365 365 ACEPTADO
2 N-12 A325 X212 4 365 365 ACEPTADO
3 N-13 A325 X2 12 2 365 365 ACEPTADO
14 N-14 A325 VARZ T 4 368 365 ACEPTADO
5 N5 A325 X212 4 565 365 ACEPTADO
6 N-16 A325 AX2 2 4 365 365 ACEPTADO
17 N7 A325 J4X2 112 4 365 365 ACEPTADO
18 N-18 A325 34N2 112" 8 365 365 ACEFTADO
4. OBSERVACIONES Y/O GOMENTARIOS
£ Se 01)7\11'1‘& cer -’nffmju decalibieion def pa]'u.'/w
5.CONTROL DE APROBACIONES
CONSTRUCCION CALIDAD SUPERVISION
ABJ SCRL A&J SCRL PERU
Nombre: Nombre: ( P / Nombre:
?m&;) %’\m CQ Ni uq ///alnnu / 1141&
Fecha: Fecha: / Fecha: /
Rl Jeo23 19 [nf 2621 e s
Firma: RPN Firma: /) I Flrma: i Uit Rey s, ToepEazs
; Ing. de Proyecios SPCC
AR pi s TP .
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Figura 27

Diagrama de nodos de las uniones empernadas

Ne piama:,..\].. ok IR

DIAGRAMA DE JOINT-CONSTRUCCION DE TECHO TALLER TAMPER

Joint | Piece Mark Connected Piece Mark Bolt Standard Size QTY C i0
N-01 | COLUM-AIl ARS3 A325 M3/4" x2 112" 4

TOTAL 4
Joint | Piece Mark Connected Piece Mark Bolt Standard Size QTY C io
N-02 | COLUM-A2 ARS] A325 M3/4" x2 1/2" 4

TOTAL 4
Joint | Piece Mark Connected Piece Mark Bolt Standard Size QTY C i0
N-03 COLUM-A3 ARS4 A325 M3/4" x2 112" 4
N-03 COLUM-A3 ARSS A325 M3/4" x2 112" 4

TOTAL 8
Joint | Piece Mark Connected Piece Mark Bolt Standard Size QTY C 0
N-04 | COLUM-A4 ARS8 A325 M3/4" x2 172" 4

TOTAL 4
Joint | Piece Mark Connected Piece Mark Bolt Standard Size QTY C io
N-05 COLUM-AS ARS6 A325 M3/4" x2 172" 4

TOTAL 4
Joint | Piece Mark C d Piece Mark Bolt Standard Size QTY Ci tario
N-06 ARS] ARS2 A325 M3/4"x2 172" 4
N-06 ARS1 ARS3 A325 M3/4" x2 112" 4

TOTAL 8
Joint |  Piece Mark Connected Piece Mark Bolt Standard Size QTY el 10
N-07 ARS6 ARS7 A325 M3/4" x2 1/2" 4
N-07 ARS6 ARS8 A325 M3/4" x2 1/2" 4

TOTAL 8
Joint | Piece Mark C d Piece Mark Bolt Standard Size QTY C i0
N-08 ARS1 VIG Al-2 A325 M3/4" x2 1/2" 4

TOTAL
Joint |  Piece Mark Connected Piece Mark Bolt Standard Size QTY C 0
N-09 ARS2 VIG Al-2 A325 M3/4" x2 1/2" 4

TOTAL 4
Joint | Piece Mark Connected Piece Mark Bolt Standard Size QTY C 10
N-10 ARS4 VIG A2-3 A325 M3/4" x2 1/2" 4

TOTAL 4
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3.2.2.7 Registro de inspeccion de coberturas.

Figura 28

Protocolo de inspeccidn de coberturas

SERVICIOS GENERALES A&J S.CR.L. L e
~ © - AL3- 1950033 -Re614-023
438 AX T 4 ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD
¥ /" BiiNe, AERNAGES, QICC*UOi
NONTAJE Y LONSTRLLOON
REGISTRO INSPECCION DE COBERTURAS - CERRAMIENTOS Revisi6on: lo]
Pagiva { de Q.
1. INFORMACION GENERAL.
CLIENTE: SOUTHERN COPPER CORPORATION
PROYECTO: CONSTRUCCION DE TECHO TALLER TAMPLR-PATIO FLEKTO ILO
LUGAR: FATIOPOERIO
ravoe e AyT-1356077- 04009
reau: 240172023
DESCRIPCION: Tostalacpn de ccbeckucs UPUC — Tocka
2 ESQUEMA
o
1
, s
R R i T S T B
o SHR i’u-ﬂllf‘ﬂl"}»ﬁ}“ﬂl‘--ﬁﬂli'ﬁ:f:;_
R R e s i
3. LISTA DE VERIFICACION
DESCRIPCION RESULTADO ‘OBSERVACIONES

EL MATERIAL DE COBERTURA NO ESTA DARADO, CUMPLE ESTANDARES/ESPECIFICACIONES Y CON REQUERIMIENTOS
VISUALES PARA REALIZAR SU INSTALACION

EL MONTAJE DE LA ESTRUCTURA DE SOPORTE ESTA TERMINADA

DISTRIBUCION DE PANELES CORRECTA SEGUN PLANO, PERFECTAMENTE UNIDOS SIN ABERTURAS

(CORRECTA COLOCACION, DISTRIBUCION Y SELLADO DE AUTOPERFORANTES

£
&
CORRECTO AL BN 1N DE ESTRUCTURA DE SOPORTE c /
c
¢
I

LA ABERTURA ENTRE ESTRUCTURA Y COBERTURA ES LA ADECUADA

LAS PUNTAS DELA UNIONES DE COBERTURAS ESTAN ADAS O CUBIERTAS PARA PERMITIR

ENGANCHE 0 DAROS PISICOS NA /

LIMPIEZA DE LAS SUPERFICIES EXPUESTAS C /

RETOQUES DE PINTURA P 7
RESULTADO: ~ C=CONFORME ~ NC=NOCONFORME  NA=NOAPLICA

| 4. OBSFRVACIONES Y/0 COMENTARIOS.

A Lns cwhedures 1PVC ¢ <ujxrl‘u/ £ua uu‘uinnlmran}f\ e ,54/14" secqust  olaso u(};un(h
9, T )

5. CONTROL DE APROBACIONES

SUPERVISOR SOUTHERN PERU

CONSTRUCCION ARJ SCRL CAUIDAD ARJ SCRL
:;:’t P@VE:} v—odfl\* (Q :::‘: N({(M MUM(M ' (/’ oy ut o
J : £ Fecha:
29 /1 Joosss 24091 l2g23
7 Firma: L Firma:

Firma:
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CONCLUSIONES

Primera. Se logré presentar con éxito el dossier de calidad del proyecto que lleva

por titulo “FABRICACION Y MONTAJE DE TECHO TALLER
TAMPER PATIO PUERTO ILO” al cliente, elaborado por el personal
de control de calidad segun los lineamientos y especificaciones

facilitados por SOUTHERN COPPER CORPORATION.

Segunda. Se logro realizar con éxito los planes y procedimientos de control de

Tercera.

calidad, las cuales fueron enviadas, revisadas y aprobadas con firma por

el cliente SOUTHERN COPPER CORPORATION.

Se logré la elaboracion en campo de los registros y/o protocolos de
aseguramiento de control de calidad de acuerdo a los procedimientos

aprobados por el cliente SOUTHERN COPPER CORPORATION.
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RECOMENDACIONES

Primera. Cumpliry seguir las indicaciones establecidas en los procedimientos de

control de calidad.

Segunda. Seguir una mejora continua en el area de control de calidad, para de esta

forma seguir con la implementacion ya sea en gestion, equipos y/o

instrumentos.
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