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RESUMEN EJECUTIVO

El presente informe de trabajo de suficiencia profesional expone los diferentes protocolos del
control de calidad, en la fabricacion de las salas eléctricas de nuestro cliente SCHNEIDER

ELECTRIC para el Proyecto Quellaveco.

El control de calidad dentro de las obras de ingenieria es fundamental, pues permite de forma

objetiva y practica de cumplir con la normativa y los requerimientos de los clientes.

El objetivo de cada uno de los protocolos es mostrar todo el proceso de control de calidad del
presente proyecto, acorde a los requerimientos del cliente y a su vez presentar una estructura

organizada de las actividades del control de la calidad.

Como resultado se logrd la fabricacion con todos los protocolos, estandares y normas
nacionales e internacionales con sus respectivas pruebas dentro del tiempo programado,

teniendo como herramienta los procedimientos y estandares.

Asimismo, como conclusién final estas salas prefabricadas seran disefiadas para contener, en
general, los Centros de Control de Motores (CCM), Variadores de Frecuencia (VDF), y otros

equipos eléctricos, de control, instrumentacion, y comunicaciones.
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INTRODUCCION

El uso de las salas eléctricas es una tendencia importante en el area de la mineria e
industria a nivel mundial, junto con el mercado energético debido a sus ventajas de costo y
logistica, ya que, gracias a sus caracteristicas funcionales, son mas rentables que una solucién

en albafiileria o de otro tipo.

Pese a que no es comUn encontrarse con este tipo de instalaciones en diversas industrias
de nuestro pais, muy pocos conocen en profundidad el proceso de disefio y fabricacion de una
sala eléctrica, a través de este informe, repasamos algunos conceptos basicos que involucran el

desarrollo e implementacion de este tipo de proyectos.

Las salas eléctricas son estructuras construidas con la finalidad de albergar a todos los
equipos eléctricos de fuerza, control y operacion requeridos por los diferentes tipos de
proyectos y sectores productivos. Teniendo como base este concepto, se ejecuta el presente
trabajo para mejorar la distribucion de energia y control dentro de las instalaciones del proyecto
Quellaveco y de tal forma que, abastecera a todas las areas que lograran una produccion limpia,
mejorando asi el cuidado del medio ambiente en el distrito de Torata, provincia Mariscal Nieto,

departamento de Moquegua.

El objetivo general es cumplir con los requerimientos del cliente y a su vez presentar
una estructura organizada de las actividades de control de la calidad en la fabricacion de salas

eléctricas.
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CAPITULO I : ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA Y/O

INSTITUCION

1.1 DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

Los datos principales de la empresa MESERQUA establecidos ante la SUNAT con
RUC N° 20455414955; con el nombre o razén social de MEGA SERVICE QUALITY
SOCIEDAD ANONIMA CERRADA “MESERQUA”. La fecha de inicio de todas sus
actividades fue en el afio 2009 y hasta la fecha participa en diferentes proyectos del pais, tales
como; Mineria, Construcciéon e Hidroeléctrica, brindando servicios de calidad y soluciones
acordes a las necesidades de cada cliente, logrando convertirnos en sus aliados estratégicos. Su
domicilio fiscal es en Urb. Los Cedros B-4 dpto. 203-Yanahuara - Arequipa; su central

telefonica para informes es (054) 633707.

1.2 ACTIVIDADES PRINCIPALES DE LA INSTITUCION Y/O EMPRESA

Es una compafiia de origen peruano con més de 10 afios de trayectoria, organizada en

tres lineas de negocio:

1. Control de la Calidad en la Fabricacion de estructuras Metalicas y Tuberias.

2. Certificacion de Equipos de Izaje y Personal Relacionado.

3. Inspeccion por Ensayos No Destructivos y se especializa en los sectores de mineria,

construccion e hidroeléctricas.



1.3 RESENA HISTORICA DE LA INSTITUCION Y/O EMPRESA

MESERQUA S.A.C. tiene sus inicios en el afio 2009 brindando servicios, en el area de
control de calidad en la fabricacion de estructuras metalicas, dirigidos especificamente a IMCO

Servicios S.A.C., empresa del mismo grupo empresarial.

Al 2012 se afiadieron dos lineas de negocio adicionales que permitieron a la empresa

expandir sus servicios y su cartera de clientes.

Actualmente, MESERQUA S.A.C cuenta con 3 lineas de negocio:

e Supervision de control de calidad.
e Inspeccion por END.

o Certificacion de equipos de Izaje y Personas.



1.4 ORGANIGRAMA DE LA INSTITUCION Y/O EMPRESA

Figura 1

Organigrama general de MESERQUA

Gerente General
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Fuente: MESERQUA S.A.C.
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1.5 MISION Y VISION

1.5.1 Misién

“Satisfacer las necesidades de cada cliente y superar sus expectativas, con servicios de
calidad en la Supervision, Inspeccion y Certificacion de procesos, equipos y habilidades en la

industria minera, la metalmecanica e industria en general del sur del pais”.

1.5.2 Visién

“Ser la empresa referente a nivel regional en cada una de nuestras lineas de servicio,

con proyecciones de crecimiento sostenido”.

1.6 BASES LEGALES O DOCUMENTOS ADMINISTRATIVOS

e Politica del Sistema de Gestion de Calidad

En MESERQUA S.A.C. reconocemos que el éxito depende de la mejora continua de

nuestros servicios y procesos, por ello asumimos los siguientes compromisos:

Buscar la satisfaccion de nuestros clientes mediante el cumplimiento de sus requisitos.

Mejorar continuamente nuestros procesos y el SGC acorde a los lineamientos de la norma ISO

9001:2015.

Esta politica es entendida y aplicada por todo el personal, para el logro de los objetivos de
calidad establecidos en la organizacion, asi mismo, la direccion proporcionara todos los

recursos necesarios para alcanzarlos.



1.7 DESCRIPCION DEL AREA DONDE REALIZA SUS ACTIVIDADES

PROFESIONALES

Area de calidad: La empresa MEGA SERVICE QUALITY SOCIEDAD ANONIMA
CERRADA (MESERQUA S.A.C.). Cuenta con el area de CONTROL DE CALIDAD cuyo

objetivo de la politica de la calidad es buscar la satisfaccion del cliente.

Para el cumplimiento de estos objetivos, utilizan herramientas de gestion que permite
controlar y asegurar los procesos en todos los proyectos, con el estandar enfocada en la mejora
continua e innovacion. El Sistema de Gestion de calidad que MESERQUA, esta basada en la
morma ISO 9001:2015 vigente, la cual contempla toda la documentacién que refiere a los
estandares y especificaciones de los trabajos para lo cual hace que se cumpla conforme a lo que

se ofrece al cliente.

1.7.1 Descripcion de las obras

Se particip6 en el proyecto.

e Fabricacion de las Salas Eléctricas para el proyecto Quellaveco.
» Contrato: Ne 538-040-18
Cliente: SCHNEIDER ELECTRIC PERU S.A.
Ubicacion: Via Evitamiento Km 3 Cerro Colorado— Arequipa — Peru
Altitud: 2100 — 2500 msnm

Inicio de Contrato: 2 de abril de 2019

vV Vv VY V VY

Fecha de entrega de salas.



Tabla 1

Fechas de entrega de salas eléctricas

Ne Item Ne Sala Fecha entrega de Salas
1 2040 02-SEP-19
2 1120 06-NOV-19
3 1130 06-NOV-19
4 3210 06-DIC-16
5 2630 06-DIC-19
6 2950 06-DIC-19
7 4320-40 08-DIC-20
8 4320-60 08-ENE-20
9 4120 24-ENE-20
10 4310 17-ENE-20
11 4330 25-MAR-20
12 3310 25-MAR-20
13 3220 25-MAR-20
14 3320 09-ABR-20
15 3740 14-MAY-20

Fuente: Elaboracién propia.

Minera Anglo American Quellaveco S.A. esta desarrollando el proyecto Quellaveco, el
que corresponde a la explotacion del yacimiento de cobre del mismo nombre y las instalaciones

necesarias para procesar un tonelaje nominal de 127.500 tpd de mineral.

Las salas eléctricas seran suministradas para el Proyecto Quellaveco, Propiedad de
Anglo American Quellaveco S.A., ubicado en Peru, distrito de Torata, provincia Mariscal

Nieto, departamento de Moquegua.



El Proyecto tiene cinco (5) areas principales:

» Quellaveco donde se encuentra la Mina, el Chancado.

» Papujune donde se encuentra la Planta Concentradora (3600 msnm).

» Cortadera, donde se encuentra el Tranque de Relaves (3300 msnm).

» Titire y Vizcachas, donde se encuentran las instalaciones del sistema de agua

(4400 msnm, WBS éareas 1120 y 1130).

» Instalaciones de Puerto en Ilo (20 msnm).

Tabla 2

Areas de instalacion de salas eléctricas

o Dimensiones

Ne Tag Descripcion
(m)

1 1120-ER-001 Estacion impulsion rio Titire 24x5.4x4.2
2 1130-ER-001 Estacion impulsién rio Vizcachas 24x5.4x4.2
3 2630-ER-001 Chancado primario 26X5.4x4.0
4 2950-ER-001 Tanque de agua recuperada mina 24x5.4x4.2
5 3210-ER-001 Molienda 60x5.4x4.2
6 3220-ER-001 Remolienda 32x5.4x4.0
7  3310-ER-001 Flotacion 34.52x5.4x4.2
8 3320-ER-001 Remolienda 35x5.4x4.2
9 2040-ER-001 Molibdeno vy filtros 39x5.4x4.2
10 3740-R-001 Espesadores y relaves 26x5.4x4.2
11 4120-ER-001 Estacion de ciclones 14.29x5.84x4.2
12 4310-ER-020 Recuperacion de agua desde sistema de drenaje  27x5x4.2
13 4320-ER-040 Recuperacion de agua desde estanque 23.84x5.84x4.2
14 4320-ER-060 Recuperacion de agua desde estanque 23.84x5.84x4.2
15 4330-ER-001 Bombeo desde estacion intermedia a la planta 29.84x5.84x4.2

Fuente: Elaboracién propia.



En el proyecto mi desenvolvimiento como asistente de control de calidad fue una vez
iniciado el proyecto, con el fin de coordinar, controlar y registrar todo conforme se indiquen
en las especificaciones técnicas, contrato y planos. El bachiller tiene la capacidad de interpretar
los resultados obtenidos en los controles rutinarios, transcribir y preparar toda la informacion
necesaria para la presentacion de los registros, con la revision final del supervisor de control

de calidad responsable del proyecto.

Al término del proyecto el aporte como asistente de control de calidad es realizar las
coordinaciones para empezar a ordenar toda la informacion para la entrega de Dossier de
Calidad, que contempla los protocolos, procedimientos, fichas técnicas, certificados de calidad,

certificados de calibracion.

1.8 DESCRIPCION DEL CARGO Y DE LAS RESPONSABILIDADES DEL

BACHILLER EN LA INSTITUCION Y/O EMPRESA

1.8.1 Descripcién del cargo

El Titulo del puesto asignado fue de Supervisor Técnico (Asistente de control de

calidad), para el proyecto de fabricacion de salas eléctricas (ver Anexo HH).

1.8.2 Responsabilidades

Las responsabilidades con la obligacién de cumplimiento de metas y con la aplicacion
de una serie de procedimientos formalmente establecidos, exigibles para el logro de los

resultados en el que he participado como bachiller se pueden ver a continuacion.

e Coordinar las actividades de Control de Calidad en el proyecto.
e Elaborar el Plan de Calidad del proyecto.

e Elaborar el Plan de puntos de inspeccion.



Participar en la divulgacion del Sistema de Gestion de Calidad a través de charlas
cortas, inducciones y talleres.

Revisar los procedimientos observando los requisitos del Sistema de Gestion de
Calidad.

Controlar la ocurrencia y tendencia de las No Conformidades.

Coordinar la implantacion de acciones correctivas.

Verificar que se cumpla el Plan de Calidad y se lleve a cabo la inspeccion en las
diferentes etapas de la fabricacion de las salas eléctricas, respetando las
especificaciones técnicas del cliente, los codigos o normas estdndares y los planos
de fabricacion.

Coordinar con las &reas involucradas en fabricaciones, los controles e inspecciones
a realizarse.

Revisar la documentacion generada de los controles e inspecciones realizados y
validarla.

Realizar las pruebas, controles necesarios, evaluarlos, reportar las observaciones y
registrar los resultados.

Archivar los registros que se generen, debidamente firmados en sefial de aceptacion,

conformando el dossier de calidad.



2 CAPITULO II: ASPECTOS GENERALES DE LAS ACTIVIDADES

PROFESIONALES

2.1 ANTECEDENTES O DIAGNOSTICO SITUACIONAL

2.1.1 Problema general

¢ Cual es la importancia de la generacion del plan y control de calidad en la fabricacion de salas

eléctricas para proyecto Quellaveco?

2.1.2 Problemas especificos

e Cdmo asegurar el control de calidad en el proyecto de fabricacion de salas eléctricas?
e ;Con qué controla la organizacion los requerimientos del cliente en los proyectos de
fabricacion de salas eléctricas?

e Cdmo se cumple los requerimientos del cliente en la fabricacion de salas eléctricas?

2.2 IDENTIFICACION DE OPORTUNIDAD O NECESIDAD EN EL AREA DE

ACTIVIDAD PROFESIONAL

El 4 de mayo del 2019 se realiz6 la suscripcion de la firma de contrato entre
SCHNEIDER ELECTRIC y IMCO SERVICIOS S.A.C. Reunidas para llevar adelante el

Proyecto de Fabricacién de 15 salas eléctricas.

En mencién a todos estos detalles que se tiene por construir, la empresa IMCO
SERVICIOS S.A.C,, se ve en la necesidad de contratar a la empresa MESERQUA S.A.C. con
profesionales con experiencia en fabricacion de salas eléctricas en plantas industriales y que
tengan la capacidad de controlar personas, materiales, equipos y medio ambiente, cumpliendo
las normas, procedimientos y estandares, llegando asi a su culminacién planificada por la
empresa y el proyecto.
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Como parte de sus funciones, en sus proyectos cuenta con el siguiente equipo de trabajo:

Tabla 3

Equipo de trabajo

Gerente de general Supervisor técnico (Asist, de control de calidad)
Gerente de operaciones Asesor legal

Asistente de gestion de calidad Contador

Control documentario Lider de inspecciones

Lider de control de calidad Supervisor de inspecciones- Inspector END

Supervisor de control de calidad | Asesor financiero

Fuente: Elaboracion propia.

2.3 OBJETIVOS DE LA ACTIVIDAD PROFESIONAL

2.3.1 Objetivo general

Cumplir con los requerimientos del cliente a su ves generar un plan y control de calidad
en la fabricacion de salas eléctricas para proyecto Quellaveco y presentar una estructura

organizada de las actividades del control de la calidad en la fabricacion.

2.3.2 Objetivo especifico

e Coordinar las actividades del Control de Calidad en el proyecto.
e Controlar en base a los procedimientos de gestion de calidad establecidos por la
empresa.

e Generar los registros de control de calidad para garantizar los requerimientos

solicitados por nuestro cliente.
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2.4 JUSTIFICACION DE LA ACTIVIDAD PROFESIONAL

2.4.1 Justificacién tedrica

La gestion de la calidad dentro de los proyectos de ingenieria es fundamental, pues
permite de forma objetiva, cumplir las normas, estdndares, codigos y buenas précticas a lo largo

de los diferentes procesos de fabricacion como son:

AWS D1.1:2015 American Welding Society, espesores superiores a 3mm. [9]
e AWS D1.3:2018 American Welding Society, espesores menores a 3mm. [10]
e AISC, American Institute Steel Construction. [11]

e SSPC-SP6, Preparacion de superficies para recubrimientos. [12]

e NEMA 250, National electric manufacturer Association, Enclosures for electrical

Equipment. [13]

2.4.2 Justificacion practica

Radica en preparar el plan de calidad del proyecto, elaborar el plan de puntos de
inspeccion participar en la divulgacion del sistema de gestion de calidad a través de charlas
cortas, inducciones y talleres, revisar los procedimientos observando los requisitos del sistema

de gestion de calidad entre otros.

Para cumplir estos retos planteados lineas arriba, se pudo ver o identificar que la
empresa MESERQUA, dentro del proyecto, cuenta con profesionales competentes que pueden

elaborar coordinar las actividades de control de calidad en el proyecto.
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2.5

RESULTADOS ESPERADOS

Los resultados esenciales con la gestion, como el control de calidad en la fabricacion

de salas eléctricas para el proyecto Quellaveco, para la satisfaccion del cliente en la fabricacion

de salas eléctricas tenemos:

a.

b.

Presentacion oportuna del plan de calidad para aprobacion del cliente.

Presentacion oportuna de plan de puntos de inspeccién (PPI)

Presentacion procedimientos e instructivos de fabricacion, dar seguimiento hasta su
aprobacién por parte del cliente.

Presentacion oportuna de plan de calibracion de equipos.

Presentacion oportuna de calificacion de soldadores.

Presentacion oportuna de la calificacion del personal de los ensayos no destructivos.
Presentacion oportuna de control visual y dimensional final, aplicacién de recubrimiento
y pruebas estipuladas en el plan de puntos de inspeccion (PPI).

Presentacion oportuna de los ensayos de traccién y corte de las probetas de aplicacion de
recubrimientos.

Presentacion oportuna de registros adjuntos en el Dossier de Calidad.
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3 CAPITULO IlI: MARCO TEORICO

3.1 BASES TEORICAS DE LAS METODOLOGIAS O ACTIVIDADES

REALIZADAS

La teoria desarrollada para el control de los trabajos en la fabricacion y montaje de las
salas eléctricas estd basada en las directrices para los planes de calidad de la ISO 10005-2018

siendo los siguientes:

3.2 UTILIZACION DE UN PLAN DE LA CALIDAD

3.2.1 Introduccién

Un plan de calidad describe como una organizacion proporcionard un resultado
deseado, ya se trate de un proceso, producto, servicio, proyecto o contrato (Denominado "caso

especifico” en este documento). [1]

Los planes de calidad son elaborados cuando se necesita cumplir con los requerimientos

del cliente para satisfacer necesidades y expectativas relacionadas con un proyecto. [1]

Cuando la empresa tiene su sistema de gestion establecido, el plan de calidadsuelen ser
necesario si nuestro cliente lo requiere o se considera Gtil por otras razones contractuales. Por
lo tanto, cuando no se cuenta con su sistema de gestion, los planes de calidad pueden
proporcionar todos procedimientos necesarios para cumplir con los requisitos del proyecto.

También pueden ayudar a la organizacion a desarrollar su propio sistema de gestion. [1]

Por lo tanto, la organizacion define donde hay necesidad de planes de calidad.

Existen varias situaciones en las que los planes de calidad pueden ser utiles o necesarios,

por ejemplo:
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b)

9)

h)

3.2.2

Para demostrar la aplicabilidad del sistema de gestion de calidad de la organizacion a
un proyecto especifico.

Para cumplir con las especificaciones contractuales del cliente, de otras partes
interesadas o los propios de la organizacion.

Para garantizar y validar nuevos productos, servicios 0 procesos.

Para garantizar interna y externamente, como se cumpliran los requerimientos
contractuales.

Para gestionar todas las actividades que nos van a llevar a cumplir los requisitos y los
objetivos de calidad.

Para optimizar los recursos que cuenta la organizacion para alcanzar los objetivos de
calidad.

Para reducir el riesgo que se le puede presentar a la organizacion de incumplir los
requisitos.

Para controlar el establecimiento de una nueva o modificada organizacion, sede o
acuerdo de asociacion.

Para utilizar como referencia para el control y consegir el cumplimiento con los

requisitos para la calidad; en la ausencia de un sistema de gestion establecido. [1]

Solicitud de planes de la calidad al proveedor externo

Cualquier organizacion puede solicitar a su proveedor externo o proveedor externo

potencial, presente un plan de calidad correspondiente al proyecto especifico; tanto la

organizacion que solicita como la que genera el plan de calidad deberian analizar las razones

para usar un plan de calidad y los beneficios que le va atraer si aplica su uso. [1]

La complejidad de un proyecto aumenta las opciones para solicitar planes de calidad a

proveedores externos, debido al riesgo, por ejemplo:
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a.

3.2.3

Especificar los resultados previstos en lugar de los métodos y recursos que se aplicaran
al caso especifico (como en los contratos basado en desempefio) puede permitir a los
proveedores externos aplicar sus buenas practicas en los métodos, practicas y recursos.
[1]

Establecer los requisitos para el control de la informacion documentada, lo cual
permitird que el proveedor externo aplique sus propios procesos y experiencia en el
control de la informacion entre los responsables del proyecto. [1]

Establecer los requisitos del plan de calidad para el proyecto en lugar de exigir el
cumplimiento de alguna normativa del sistema de gestion, como la 1SO 9001:2015,
puede permitir la participacion de muchos potenciales proveedores externos con

diferentes niveles de madurez de sus sistemas de gestion. [1]

Gestion de los planes de la calidad de proveedores externos

El plan de calidad puede bringar a una organizacion el compromiso comun con su

proveedor externo, sobre como se conseguira cumplir sus especificaciones contracutales la

organizacion deberia indicar qué grado de seguimiento que debe de realizar para evaluar el

desempefio de los proveedores externos, como por ejemplo tenemos el seguimiento continuo,

los controles de aceptacion, la evaluacion y la auditoria. [1]

El grado de seguimiento se puede aceptar en base a los siguientes factores, tales como:

a. Lanaturalezay el alcance del proyecto que se va a desarrollar.
b. Los riesgos que estan asociados al proyecto.
c. La capacidad del proveedor externo.

d. EIl conocimiento y experiencia de la organizacion que solicita el plan de calidad.

El logro de tal relacion con el proveedor externo puede facilitar:
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a. Transparencia de los roles, incluidas las de los evaluadores independientes utilizados
por la organizacion.

b. Mantener en resguardo de la informacion y la propiedad intelectual compartidas.

c. Decidir sobre métodos eficaces y responsabilidades para la comunicacion.

d. Responder a la cadena de suministro y las cuestiones de contrato. [1]

3.3 DESARROLLO DE UN PLAN DE LA CALIDAD

3.3.1 Contexto del plan de la calidad

Comprender la estructura del plan de calidad y sus resultados previstos proporciona una

base para determinar los riesgos y las oportunidades a abordar. [1]

La estructura del plan de calidad puede incluir:

a. Planes de calidad existentes de otros proyectos similares o procesos que respaldaran
el plan de calidad, independientemente de que estos procesos formen parte o no de
un sistema de gestion establecido. [1]

b. Los problemas internos que pueden afectar la capacidad de la organizacion para
consegir los resultados previstos, como limitaciones de los recursos, como se
difundiréd el plan de calidad a su personal y si el trabajo se llevara a cabo en diferentes
sitios. [1]

c. Las cuestiones externas relacionadas con el proyecto, como los requisitos legales y
reglamentarios, los aspectos de competencia y de mercado. [1]

d. Los aspectos de las cuestiones tanto internas y externas de la organizacion que se
relacionan con el proyecto, por ejemplo, los objetivos de calidad y de mercado. [1]

e. Las necesidades y expectativas de las partes interesadas pertinentes, incluyendo

clientes, empleados, proveedores externos, etc. [1]
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Una vez comprendido la estructura del plan de calidad y los resultados previstos, se

puede definir el alcance y los objetivos del plan de calidad. también se puede decidir el formato

y el nivel de detalle necesarios para el plan de calidad. [1]

3.3.2 Entradas al plan de la calidad

3.3.3

La organizacién deberia determinar las entradas al plan de calidad, por ejemplo:

a.

Los requerimientos del cliente, especificaciones contractules, reglamentarias y de
la industria.

La informacidn sobre las necesidades de responsables del plan de calidad.

Otros planes de calidad pertinentes.

Los requisitos del proyecto que se va ejecutar.

Las evaluaciones de riesgos y oportunidades relacionadas con el proyecto a
ejecutar.

Los requisitos y la disponibilidad de recursos que se va a necetitar en el proyecto.
Los requisitos del sistema de gestion de la organizacion.

La informacién documentada a emplear en el plan de calidad.

Los medios que se va emplear para la comunicacion del plan de calidad. [1]

Definicion del alcance del plan de la calidad

La organizacién deberia determinar lo que sera cubierto por el plan de la calidad.

El alcance del plan de calidad dependeréa de varios factores, incluyendo:

a.

b.

C.

Los requisitos de los clientes y otras partes interesadas pertinentes.
Los tipos de productos y servicios a ser suministrados.

Los procesos de la organizacion y sus caracteristicas de calidad.
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d. Los recursos empleados para lograr los objetivos previstos.
e. Laextension en que el plan de la calidad esta respaldado por un sistema de gestion

de la calidad establecido. [1]

Puede resultar beneficioso revisar el alcance del plan de la calidad con el cliente u otras

partes interesadas pertinentes. [1]

3.3.4 Preparacion del plan de la calidad

3.3.4.1 Inicio

Al preparar el plan de calidad, la organizacion debe determinar las responsabilidades

dentro de la organizacién y autoridades de las partes externas. [1]

El plan de la calidad debe elaborarse con la participacion de las personas involucradas

en el proyecto tanto dentro de la organizacion como de las partes interesadas. [1]

3.3.4.2 Definicion del plan de la calidad

El plan de la calidad deberia indicar como se llevaran a cabo las actividades requeridas,
ya sea directamente o por referencia a la informacion documentada apropiada (por ejemplo,

plan de proyecto, instruccion de trabajo, lista de verificacion, aplicacién de software). [1]

Cuando una organizacion tiene un sistema de gestion establecido, puede seleccionar,
adaptar o complementar la informacion documentada existente para usarla o referenciarla en

el plan de calidad. [1]

Cuando un requisito da lugar a una desviacion del sistema de gestion de la organizacion,
deberian considerarse los riesgos y oportunidades resultantes asociados con la desviacion; tales

desviaciones deberian justificarse, acordarse y aprobarse. [1]
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En lanorma ISO 10006-2017,4.4 indica que, un plan de la calidad puede incluirse como
parte de otra informacion documentada, por ejemplo, los planes de la calidad de los proyectos

se incluyen a menudo en los planes de gestion de proyectos. [2]

3.3.4.3 Coherenciay compatibilidad

La informacion y el formato del plan de calidad deberian ser entendible con el alcance,
las entradas, las necesidades de los responsables del plan de la calidad y sus resultados

previstos. [1]

El nivel de detalle del plan de calidad deberia ser entendible con los requisitos
acordados, los métodos de operacion de la organizacion y lo critico de las actividades a realizar.
También deberia considerarse la necesidad de compatibilidad con otros planes de gestion

aplicables al proyecto. [1]

Una organizacion puede acordar la elaboracion de un plan de calidad que cumpla con
los requisitos aplicables de 1SO 9001. [1]. Una matriz de correlacién con 1SO 9001:2015 se

proporciona en el Anexo C para orientacion.

3.3.4.4 Presentacion y estructura

Un plan de calidad puede estar legalmente definido y presentado empleando diferentes

métodos, por ejemplo:

a) Un mapa de proceso, un diagrama de flujo de trabajo entre otros diagramas.

b) Procedimientos escritos de trabajo (por ejemplo, descripcion textual, tabla, matriz
de documentos, listas de verificacion, manual). [1]

c) Medios visuales, métodos electronicos.

d) Aplicaciones de software.
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e) Combinacion de métodos. [1]

Estos métodos deberian ser apropiados a la aplicacion y los usuarios del plan de calidad.

El plan de calidad puede emplear una serie de planes de calidad distintos, por ejemplo,
para aspectos, procesos o funciones particulares. El control de las interfaces entre los diferentes

planes deberia estar claramente definido. [1]

En el Anexo A se incluyen ejemplos de planes de la calidad.

3.4 CONTENIDO DEL PLAN DE LA CALIDAD

3.4.1 Generalidades

La orientacion en 3.4.2 a 3.4.17 indica lo que deberia considerarse para su
incorporacion en un plan de calidad. La informacion necesaria para los usuarios previstos del
plan de calidad puede estar contenida en el mismo o, si esta disponible de otras fuentes (por

ejemplo, una intranet o extranet), puede enlazarse via electronicamente. [1]

Algunos temas no mencionados en los apartados 3.4.2 a 3.4.17 podrian agregarse
dependiendo de la naturaleza y el alcance del proyecto. Cuando un cliente solicita temas
especificos o una estructura especifica, el plan de calidad deberia elaborarce de acuerdo con

esas especificaciones solicitadas. [1]

El plan de calidad para un proyecto deberia abarcar los temas examinados en 3.4.2 a
3.4.17, segun corresponda. No todos los temas de esta guia podrian no ser aplicables, por

ejemplo, cuando el disefio y el desarrollo no estan involucrados. [1]
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3.4.2 Alcance del plan de la calidad

El alcance deberia estar claramente especificado en el plan de calidad del proyecto

(véase 3.3.3). Esto deberia incluir:

a) La finalidad y resultado esperado del proyecto como tal.

b) Los aspectos, restricciones particulares a su aplicabiliadad. [1]

3.4.3 Entradas del plan de la calidad

Puede ser necesario listar o describir las entradas del plan de la calidad (véase 3.3.2),

para facilitar, por ejemplo:

a. Lareferencia a las entradas de los usuarios del plan de la calidad.

b. La revision de la coherencia con las entradas durante el mantenimiento del plan de
la calidad.

c. Larevision de los cambios en las entradas a fin de evaluar su impacto en el plan de

la calidad. [1]

El plan de calidad debe hacer referencia a los requerimientos que se deberian cumplir
para el proyecto. Una simple vision general de los requerimientos puede ser incluida para

ayudar a los usuarios a entender la estrucura de su trabajo. [1]

3.4.4 Objetivos de la calidad

El plan de la calidad deberia establecer los objetivos de la calidad para el proyecto y

cdémo se lograran.

Los objetivos de la calidad deben establecerse los controles e inspecciones acorde a los
requerimientos del cliente y a su vez presentar una estructura organizada de las actividades del

control de la calidad basada en un estandar internacional. [1]
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3.4.5 Responsabilidades del plan de la calidad

El plan de calidad deberia identificar al personal competente dentro de la organizacion

que son responsables de llevar a cabo el proyecto especifico. [1]

La estructura jerarquica de la organizacion nos define las responsabilidades que nos van
a asegurar que las actividades y recursos requeridos para el plan o el contrato de calidad se
planifiquen e implementen y controlen su progreso para cumplir con los requerimientos del

cliente. [1]

3.4.6 Control de la informacién documentada

Para el plan de calidad de los proyectos deberian establecer:

a. Como y quién serd el responsable de codificar la informacién documentada.

b. Quién serd el responsable de revisar y aprobar la informacion documentada.

c. Quién serd el responsable de su distribucion y quiénes tendran acceso a la
informacion documentada.

d. Quién seré el responsable de mantener protegida la informacién documentada.

El plan de calidad deberia definir la estructura de la informacion documentada y qué
informacion debe de afiadirse al plan de calidad, cbmo pueden ser las revisiones de disefio y
desarrollo, inspeccion y resultado de ensayos, seguimiento de procesos y resultados de
mediciones, ordenes de trabajo, planos de fabricacion, diagramas, actas de reunion, informes

de evaluacion y auditoria. [1]

Los pasos a considerarse:

a. Dodnde y por cuanto tiempo se mantendra la informacion documentada.
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b. Cuales son los requerimientos contractuales del cliente y cémo seran aplicados
en el plan de calidad del proyecto.

c. Qué métodos se empleardn para asegurar que la informacion del cliente esté
protegida de modificaciones involuntarias y esté disponible a solicitud del
cliente que lo requiera.

d. Qué informacién documentada se le facilitara al cliente, y mediante qué medios

se le facilitara. [1]

3.4.7 Recursos

3.4.7.1 Provisidon de recursos

El plan de calidad deberia determinar el tipo y cantidad de recursos que se empleara
para elaborar el plan de calidad del proyecto. Los recursos estan comprendidos de las personas,
productos o servicios, infraestructura y ambiente para el desarrollo de cada uno de los procesos,
el seguimiento y medicién de los recursos, como también los conocimientos y experiencia

especializados. [1]

3.4.7.2 Materiales, productos y servicios

Cuando existan especificaciones técnicas para los materiales, productos y servicios
requeridos por nuestros clientes, las especificaciones, normas con las que necesitan cumplir

estos recursos deberian estar referenciados en el plan de calidad del proyecto. [1]

3.4.7.3 Personal

El plan de calidad establece, las competencias que debe cumplir el personal para el

desarrollo de actividades en el proyecto. [1]
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El plan de calidad busca establece el perfil del personal con formacion especifica,
conocimiento organizacional u otras acciones requeridas para cumplir con las expectativas del

proyecto. [1]

Esto deberia incluir:

a. Lanecesidad de personal nuevo y su formacion profesional.
b. La formacion de nuestro personal existente en métodos operativos nuevos o
revisados.

c. También debe tomar en cuenta el aprendizaje individual del personal.

La formacion en el uso de planes de la calidad se trata en el apartado 3.4.7.16.2.

3.4.7.4 Infraestructura'y ambiente para la operacion de los procesos

El plan de calidad deberia indicar los requisitos del proyecto en relacion con la
infraestructura donde se va desarrollar, el trabajo del mismo modo con referencia a las
herramientas y equipos, tecnologia de informacion y comunicacion, servicios de asistencia y

transporte. [1]

Cuando el lugar donde se desarrolla las actividades tenga un efecto directo en la calidad
del producto, servicio o proceso, el plan de calidad debe indicar que condiciones pertinentes

debe considerarse en relacion a los ambientes. [1]

3.4.7.5 Recursos de seguimiento y medicion

El plan de calidad deberia determinar los recursos necesarios para validar los resultados
obtenidos en las actividades de seguimiento y se efectien mediciones para asegurar la

conformidad de los productos y servicios con respecto a los requerimientos de proyecto. [1]
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El plan de la calidad debe determinar los controles a emplearse en el proyecto,
para los recursos de seguimiento y medicion que se pretenden utilizar en el proyecto,
entre estos tenemos los requisitos para la calibracion, verificacion, y la informacion

documentada. [1]

En la norma ISO 10012:2003 ofrece orientacion sobre la gestion de sistemas de

medicion. [3]

3.4.7.6 Comunicacion con los clientes y otras partes interesadas

El plan de calidad establece en referencia a la comunicacién con el cliente lo siguiente:

a. Quién es el encargado de la comunicacion con el cliente y otras partes que estan
involucradas en el proyecto.

b. Los medios que se emplearan para la comunicacion entre los responsables.

c. La frecuencia que sera necesaria la comunicacion, para la toma de acuerdos.

d. Los procesos a seguir cuando se recibe la retroalimentacion del cliente en sitio
por las observaciones generadas.

e. La documentacion que debe de conservarse de las comunicaciones, como las

quejas recibidas de clientes y otras partes interesadas. [1]

3.4.7.7 Disefioy desarrollo

3.4.7.7.1 Proceso de disefio y desarrollo

El plan de calidad deberia incluir el disefio y desarrollo para estandarizar las

operaciones.

El plan de calidad deberia tener en cuenta los codigos, las normas industriales,
procedimientos de inspeccion, los requisitos legales y reglamentarios. [1]
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También deberia especificar los criterios de aceptacion por los cuales las entradas y
salidas del disefio y desarrollo deberian aceptarse, y cdmo, en qué etapas y por quién, las salidas

deberian revisarse, verificarse y validarse para cumplir con las especificaciones del cliente. [1]

En el disefio y el desarrollo se suele ver procesos complejos y se deberia buscar
asesoramiento de fuentes apropiadas, incluyendo documentacién interna sobre disefio y

desarrollo. [1]

En otros, la complejidad sera nula, pero todavia requiere un proceso planificado para asegurar
que los riesgos asociados con la utilizacion de las salidas del disefio y desarrollo de productos

estan controlados. [1]

En la norma ISO/TS 9002:2016,8.3 se proporciona la orientacion general sobre el proceso de
disefio y desarrollo. A fin de asegurarse de que sus productos y servicios cumplen sus

requisitos. [4]

3.4.7.7.2 Control de los cambios de disefio y desarrollo

El plan de calidad deberia establecer:

a. Como se llevaran las solicitudes de cambios en los productos de disefio y
desarrollo. [1]

b. Quién es el responsable que tiene que iniciar una solicitud de cambio. [1]

c. Como se encargaré de revisar los cambios en funcion de su impacto. [1]

d. Quien tiene la potestad para aprobar o rechazar cambios. [1]

e. Como se evaluara la implementacion de los cambios del proyecto. [1]
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Las solicitudes de cambio, ya sea en el disefio u otro proceso asociado, se realizara a
través de un RFI (Request for information) presentado a nuestro cliente para su posterior

revision y/o aprobacion. [1]

Se puede dar el caso, que no exista un requisito de disefio y desarrollo en el plan de
calidad. Por lo tanto, la organizacion puede verse en la necesidad de controlar los cambios de
las salidas de disefio y desarrollo del proyecto, por ejemplo, para autorizar el uso de materiales

alternativos, responder a los cambios en la disponibilidad de recursos. [1]

3.4.7.8 Procesos, productos y servicios proporcionados externamente

En este caso el plan de calidad deberia especificar lo siguiente:

a. Las caracteristicas criticas de los procesos, productos y servicios facilitados
externamente que pueden afectar el desarrollo de un proyecto. [1]

b. Como se informard y qué medios se utilizara para dar a conocer esas caracteristicas
al proveedor externo. [1]

c. Laevaluacion y control de proveedores externos del proyecto especifico. [1]

d. Los requisitos y referencias a los planes de calidad de proveedores externos u otros
planes cuando se requiera. [1]

e. La forma en que la empresa pretende verificar que los productos y servicios

facilitados externamente cumplan con los requisitos especificados del proyecto. [1]

3.4.7.9 Produccidn y provision de servicios

La produccién y la provision de servicios, junto a los procesos de seguimiento y
medicion forman comdnmente la parte principal del plan de calidad. Los procesos involucrados

variaran, dependiendo de la complejidad del proyecto. [1]
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Puede ser necesario validar, los procesos de produccion y del servicio para garantizar
que se va a entregar el producto requerido, especialmente si el producto del proceso no puede

ser verificado por la etapa de seguimiento o medicion posterior. [1]

El plan de calidad deberia de tomar en cuenta, las entradas, procesos y salidas requeridas

para llevar a cabo la produccion y la prestacion de servicios de una manera satisfactoria. [1]

La organizacion debe aplicar el pensamiento basado en el riesgo al decidir si incluir o

referirse a:

a. Las etapas del proceso del proyecto especifico.

b. Lainformacion documentada correspondiente al proyecto especifico.

c. Las herramientas, el equipo, el software, la plataforma de tecnologia de la
informacion y los métodos que se van a emplear para cumplir con las
especificaciones, incluidos los detalles del material que se va emplear, producto,
servicio, proceso, software, certificacion o validacion necesarias. [1]

d. Las condiciones controladas requeridas para cumplir con las disposiciones
previstas, métodos para verificar el cumplimiento de tales condiciones, incluyendo
cualquier control estadistico o de otro tipo especificado. [1]

e. Los requisitos de competencia y/o calificacion (véase 3.4.7.3).

f. Los criterios de aceptacion de productos, servicios y otras salidas del proceso.

g. Los requisitos contractuales aplicables al proyecto.

h. Los codigos y practicas recomendadas.

i. Laimplementacion de procedimiento para prevenir el error humano.

j. Las especificaciones para las actividades de liberacion, entrega y post-entrega. [1]
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Donde se requiera una prueba en operacién y esta sea un requisito, el plan de calidad
deberia especificar como y qué caracteristicas deberian ser verificadas y validadas en ese

momento de la prueba. [1]

En la norma 1SO 10006:2003,4 proporciona orientacion sobre los procesos de gestion

de proyectos para la produccion y la provisién de servicios. [2]

3.4.7.10 ldentificacion y trazabilidad

El plan de calidad deberia especificar los métodos que se utilizardn cuando la
trazabilidad sea necesaria. El plan de calidad deberia definir en su alcance de cémo sera,

incluida la forma en que se llevaré la identificacion de los productos. [1]

El plan de la calidad deberia establecer:

a. Qué informacion documentada se presentara para proporcionar la evidencia del

cumplimiento de los requisitos de trazabilidad, y coémo sera controlada.

En la norma I1SO 10007:2003,5.1 nos habla de la identificacion y la trazabilidad, estas

son parte de la gestion de la configuracion. [5]

3.4.7.11 Propiedad perteneciente a clientes o proveedores externos

En el plan de calidad se deberia establecer:

a. Como se llevara la identificacion, al almacenamiento y cémo se controlaran los
materiales, componentes herramientas, equipos Yy servicios que seran
proporcionados por el cliente o proveedor externo.

b. Que estos productos y servicios cumplan con las especificaciones del cliente.

c. Como se llevaran el control los productos y servicios no conformes.
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La norma ISO/IEC 27002-2013,5.1 proporciona orientacion sobre seguridad de la

informacion. [6]

3.4.7.12 Preservacion de las salidas

El plan de calidad debe indicar el como se debe de tratar la salida de los productos y

que cuidados debe de efectuarse sobre ellos.

Tenemos:

a. Lapreservacion [4]

b. Identificacion [4]

c. Manipulacién [4]

d. Control de contaminacion [4]
e. Almacenamiento [4]

f. Envasado [4]

g. Entrega [4]

h. Transporte. [4]

3.4.7.13 Control las de salidas no conformes

El plan de calidad deberia establecer como se identificaran y controlarén las salidas no
conformes de los productos o servicios que no cumplan con los requisitos para la aceptacion
final del cliente seran desviados a un area de tratamiento de productos no conformes, en la cual

se determinara su reparacion o su desecho definitivo. [1]

Nuestras actividades incluyen:

e Controlar los productos no conformes.

o Identificar y registrar de inmediato los productos no conformes.
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e Describir la no conformidad y explicar su causa.
e La identificacion de todos los productos no conformes con la descripcion “Elemento
No Conforme” para evitar el uso o entrega no intencional.

e Eliminar las causas raices de los problemas de calidad. [1]

3.4.7.14 Seguimiento y medicion

Existen planes de muestreo y ensayo/prueba, o se prepararan para cubrir todos los

procesos de realizacion del producto o servicio por la organizacion durante su ejecucion.

Todos los productos fabricados pasan por inspecciones y ensayos (tantos como se
establezcan o sean necesarios) de forma que se compruebe que cumplen con la funcion para la
que han sido fabricados. Durante la ejecucion del proyecto se elaboran procedimientos
especificos que indican paso a paso cémo se efectla la inspeccion de los productos y qué

ensayos se realizan. [1]

El plan de la calidad deberia especificar:

a. El seguimiento y mediciones del proceso y de las salidas a aplicarse.

b. Las etapas en que estos deberian aplicarse.

c. El seguimiento y medicién de las caracteristicas de calidad en cada etapa.

d. Los criterios de aceptacién a utilizar.

e. Cualquier método estadistico de control del proceso a ser aplicado.

f. Cuando se requiera que las inspecciones 0 ensayos sean observados o

desarrollados. [1]

La inspeccidn y ensayo también se extiende a los productos que se reciban. No se utiliza
un producto o lote hasta que no haya superado las correspondientes etapas de inspeccion y los
ensayos pertinentes. Los productos que no superen las fases de inspeccion y ensayo son "no

conformes" y se le daran el tratamiento correspondiente a este tipo de productos. [1]
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La norma 1SO10017:2003 proporciona orientacion sobre la seleccion de métodos
estadisticos como base para realizar el seguimiento de la conformidad de los requisitos

especificados. [7]

3.4.7.15 Auditorias

El plan de calidad establece que todo proyecto es objeto de procesos de auditoria del
Sistema de Gestion de la Calidad llevados a cabo por auditores calificados.

Estas auditorias internas determinan si el SGC se ha implementado y se mantiene de
manera eficaz. Los procedimientos para la planificacion y ejecucion de auditorias internas
definen: [1]

e Que los que realizan las auditorias sean auditores calificados.

e Que las auditorias deberan aplicarse para obtener evidencias y evaluarlas

objetivamente.

e Que se documenten las auditorias con registros y/o informes.

¢ Que se implementen acciones correctivas para eliminar las no conformidades en sus

causas, raices y la medicion de la eficacia de las mismas.

Las auditorias también pueden utilizarse para varios propositos, tales como:

a. Realizar el seguimiento de la implementacion y la eficacia de los planes de calidad.
b. Realizar el seguimiento y verificar la conformidad con requisitos especificados.

c. Paralavigilancia de proveedores externos a la organizacion.

d. Proporcionar una evaluacion objetiva e independiente, cuando sea necesario, para

satisfacer las necesidades de los clientes u otras partes interesadas. [1]
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La norma I1SO 19011:2018 proporciona orientacion para las auditorias de sistemas de
gestion y aplica a todas las organizaciones que necesitan planificar y realizar auditorias internas

o0 externas del sistema de gestion. [8]

3.4.7.16 Operacion y control del plan de la calidad

3.4.7.16.1 Revision y aceptacion del plan de la calidad

El plan de la calidad deberia revisarse para su adecuacion y eficacia, y deberia aprobarse

por los responsables de grupo autorizados con funciones dentro de la organizacion. [1]

En situaciones contractuales, es probable que la organizacion entregue el plan de
calidad al cliente antes o después del contrato para su revision y aceptacion, ya sea como parte

de un proceso de consultoria. [1]

3.4.7.16.2 Implementacion y seguimiento del plan de la calidad

En la implementacién y seguimiento del plan de calidad, la organizacion deberia

considerar los siguientes asuntos:

a. Ladistribucion del plan de calidad a todos los responsables del proceso.

b. El uso de planes de calidad; en algunas organizaciones (por ejemplo, involucradas
en la gestion de proyectos), suelen usarse como parte rutinaria, mientras que, en
otras, los planes de calidad pueden usarse solo de manera ocasional. [1]

c. Elseguimiento de la conformidad con los planes de calidad.

d. La organizacion es responsable del seguimiento del plan de calidad que opera, lo
que puede incluir:

e Lasupervision operativa.

e Las auditorias.
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Las auditorias normalmente se llevan a cabo sobre la base de un muestreo,

especialmente cuando se utilizan muchos planes de la calidad a corto plazo. [1]

3.4.7.16.3 Revision del plan de la calidad

La organizacién deberia revisar el plan de la calidad:

a. Para determinar cualquier cambio en el plan de la calidad o los riesgos,

incluyendo:

1. El proyecto para el cual se establece el plan de calidad.
2. Los procesos para la produccion y provision de servicios.
3. El sistema de gestion de la organizacion.

4. Los requisitos legales y reglamentarios. [1]

b. Paraincorporar las mejoras acordadas en el plan de la calidad.

Las revisiones del plan de calidad deberian informar a los usuarios, clientes, partes
interesadas o proveedores externos. Cualquier informacién documentada que se vea afectada

por los cambios en el plan de calidad deberia revisarse segun sea necesario. [1]

3.4.7.16.4 Retroalimentacion y mejora

Cuando sea apropiado, la experiencia ganada con base en la aplicacion de un plan de la
calidad deberia revisarse y evaluarse. La organizacion también puede revisar la aplicacion del
plan de la calidad en consulta con los clientes, los proveedores externos y otras partes interesa

das pertinentes. [1]

Las lecciones aprendidas deberian usarse para mejorar los planes de la calidad de la

organizacion y los sistemas de gestion respectivos. [1]
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4 CAPITULO IV: DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES PROFESIONALES

4.1 DESCRIPCION DE ACTIVIDADES PROFESIONALES

4.1.1 Enfoque de las actividades profesionales

Las actividades mediante el plan de suficiencia profesional se enfocan a asegurar y
controlar el cumplimiento de los requisitos técnicos y de gestion brindando soporte en el control

de Calidad.

El asistente de calidad realiza actividades de control y gestion de calidad, asegurando
el cumplimiento de los procesos de fabricacion, especificaciones técnicas para la satisfaccion

de nuestro cliente.

4.1.2 Alcance de las actividades profesionales

El alcance de la actividad profesional es descriptivo debido a que el trabajo en mencion
detalla las funciones desarrolladas durante el tiempo de duracion del proyecto. Se describe en
el proyecto de fabricacion de las salas eléctricas para Quellaveco que tuvo una duracion de 30
meses aproximadamente. Todo lo detallado es en funcién al contrato, especificaciones técnicas,
lineamientos de calidad y planos contractuales dentro del periodo establecido para la

culminacion del proyecto.

4.1.3 Entregables de las actividades profesionales

El contratista MESERQUA desarrolla labores de gestion, control de calidad e
inspecciones para ello se inicia con la elaboracion de los documentos. A continuacion, se
detalla todas las actividades realizadas por el bachiller en el proyecto de fabricacion de salas

eléctricas:
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a. Presentacion del plan de calidad para aprobacion del cliente.

El presente plan de la calidad se aplica al proyecto “FABRICACION DE SALAS
ELECTRICAS - QUELLAVECO?” para nuestro cliente SCHNEIDER ELECTRIC PERU
S.A., que sera ejecutado por IMCO SERVICIOS S.A.C.Y MESERQUA S.A. empresa del
mismo grupo empresarial, aplicando su Sistema de Gestion de la Calidad (basado en la Norma

ISO 9001:2015) [15] y los alcances contractuales del proyecto.

En caso de conflicto con cualquier otro documento aplicable se resolvera atendiendo
los documentos contractuales del Proyecto, salvo excepciones que expresamente sefiale el

Cliente de manera oficial.
b. Presentacion de plan de puntos de inspeccion (PPI)

MESERQUA S.A.C implementa PPI (plan de puntos de inspeccion) para estandarizar
nuestras operaciones y garantizar a nuestro cliente la calidad de nuestros productos y/o

servicios.

c. Presentacion de calificacion de soldadores WPQR.

Tiene como alcance entregar la lista de los soldadores que participaran en la
fabricacion de las salas eléctricas en los distintos procesos que estipula las
especificaciones.

d. Presentacion de WPS y PQR.

Tiene como alcance que todos los wps estén acorde al requerimiento de todos

los detalles de soldadura que se encuentre durante la fabricacion de las salas eléctricas.

e. Equipos o Instrumentos de medicion y control.

Tiene como alcance a todos los equipos que requieran mantenimiento/calibracion para

su correcto funcionamiento, a ser usados en el presente proyecto.
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Bajo el documento de referencia acontinuacion mencionado.

° Norma Internacional 1SO 9000:2015, punto 3.2 Términos relativos a la
organizacion, 3.5 Términos relativos al sistema, 3.10 Términos relativos a las
caracteristicas, 7.1.5 Recursos para el seguimiento y la medicion. [14]

° Norma Internacional 1SO 9001:2015 requisito 7.1.3. Infraestructura, 7.1.4.
Ambiente para el funcionamiento, 7.1.5.1 Generalidades. [15]

° Manual de funcionamiento o0 mantenimiento de equipo.

f. Presentacion de Procedimiento de END y documentacién del personal END.

Este procedimiento aplica al personal técnico que realiza inspecciones no destructivas

en MESERQUA S.A.C.

Bajo la especifcacion de referencia.

e ASNT-SNT-TC-1A. Edicion 2016. Personnel Qualification and Certification in
Nondestructive Testing. [16]

g. Presentacion de Procedimiento de Pintura.

Aplica a todas las inspecciones de sistemas de recubrimiento industrial que realice
MESERQUA S.A.C. en el proyecto: “FABRICACION DE SALAS ELECTRICAS —

QUELLAVECO”.

Bajo los documentos de referencia mencionados a continuacion.

e ASTM-D4752— American Society for Testing and Materials. [17]
e ASTM D3276 Standard Guide for painting inspector. [18]

e ASTM D1640 Standard test method for dryng, curing, or film formation of

organic coating room temperature. [19]
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e ASTM D 4541 Standard test method for pull-off strength of coating using
portable adhesion tester. [20]

e SSPC-Guide 12 — Guide for illumination of industrial Painting Project. [21]

e SSPC-PAL1 Paint Application Specification N° 01 Shop, Field and maintenance

of steel. [22]

e SSPC-PA2 Procedure for determining conformance to dry coating thickness
requirements. [23]

h. Presentacidn oportuna de registros adjuntos en el Dossier de Calidad.

Verificacion y entrega de documentacion (dossier) acorde al alcance del proyecto.

4.2 ASPECTOS TECNICOS DE LA ACTIVIDAD PROFESIONAL

4.2.1 Metodologias

Las metodologias usadas para el desarrollo de las actividades asignadas fueron el
método descriptivo, comparativo y analitico para la obtencién e interpretacion de resultados.

Ademas, para el logro de objetivos es necesario cumplir con los estandares de la empresa

4.2.1.1 Documentacién general

Se aplico una metodologia descriptiva, para lo cual solo se considerd elaborar la

documentacion para su aprobacion del cliente.

4.2.1.2 Fabricacion

Se aplico una metodologia comparativa, para lo cual se consideré la inspeccion de los

materiales, inspeccion visual y dimensional.
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4.2.1.3 Ensayos no destructivos

Se aplico un método analitico, para lo cual se considero la verificacion de los ensayos

no destructivos.

4.2.1.4 Inspeccion general

Se aplic6 una metodologia descriptiva, para lo cual se considero la verificacion de los

accesorios, planitud, aislamiento y prueba de hermeticidad.

4.2.1.5 Inspeccién pre ensamble

Se aplicé una metodologia comparativa, para lo cual se considerd la verificacion

dimensional final y torqueo de pernos.

4.2.1.6 Pinturay recubrimientos

Se aplicé una metodologia comparativa, para lo cual se considera grado de preparacion
superficial, perfil de anclaje, medicion de condiciones ambientales, medicion de pelicula seca,

medicién de adherencia de pintura.

4.2.1.7 Dossier

Se aplic6 una metodologia descriptiva, para lo cual se considera la verificacion y

entrega del dossier de calidad.

4.2.2 Técnicas

Los resultados de la implementacion de este ciclo Deming permiten a las

organizaciones una mejora integral de la competitividad, de los productos y servicios.
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a. Plan (Planificar)

Se establecen las actividades del proceso, necesarias para obtener el resultado esperado.

[15] (3.2)

b. Do (Hacer)

Se realizan los cambios para implantar la mejora propuesta. Generalmente, conviene
hacer una prueba piloto para probar el funcionamiento antes de realizar los cambios a gran

escala. [15] (3.2)

c. Check (Controlar o Verificar)

Pasado un periodo previsto, los datos de control son recopilados y analizados,
comparandolos con los requisitos especificados inicialmente, para saber si se han cumplido vy,

en su caso, evaluar si se ha producido la mejora esperada. [15] (3.2)

d. Act (Actuar)

A partir de los resultados conseguidos en la fase anterior se procede a tomar acciones

con lo recopilado y lo aprendido y ponerlo en marcha. [15] (3.2)

4.2.3 Instrumentos

Los instrumentos utilizados para la realizacion del proyecto de salas eléctricas son:

» Especificaciones técnicas

» Contrato de obra

* Planos contractuales

« Lineamientos de calidad, Seguridad, Salud Ocupacional y Medio Ambiente

* Plan de calidad
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4.2.4

* Procedimientos de construccién, planes de puntos de inspeccion y protocolos

« Certificados de calibracion
« Certificados de calidad
« Hojas técnicas de materiales

» Dossier de calidad.

Equipos y materiales utilizados en el desarrolo de las actividades

A continuacidn, se detalla la lista de equipos e instrumentos calibrados que se utilizaron.

Tabla 4

Equipos utilizados

a.- Cinta metrica f Vernier

b -Conductimetre / Gaussimetro
c.-Falga de soldadura
d.-Gonidmetro

e.- Micrdmetre de yuncue

f - Mandmetre de glicerina § vacudmetra

g.- Medidor de espesores de recubnmientos.

h.-Mivel demano.

Fuente: Elaboracion propia.

1.-Mivel automatico

j.- Pinza amperimétrica

k- Pirdmetro infrarrojo

l.- Paicrémetroftermdémetro de liquide de

widno)

m.- Termdémetre de supetficie £ espiga

n.- Equipos deut - blogue de referencia

fi:-Escuabra de plancha
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4.3 DESARROLLO

Figura 2

Diagrama de la documentacion general

CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION DE SALAS
ELECTRICAS PARA EL PROYECTO QUELLAVECO

1-. DOCUMENTACION GENERAL

1.1.- ELABORACION Y REVISION DE LA
DOCUMENTACION PARA APROBACION
|

e Plan de calidad basada en la ISO 9001:2015( siguiendo las directrices de la ISO
10005)
e Plan de puntos de inspeccién ( PPI)

e Presentacion de calificaciéon de soldadores WPQR.
Codigo de referecia (AWS D1.1/D1.1 M:2015,AWS D1.3: 2018)

e Presentacién de WPS y PQR.
Codigo de referecia .( AWS D1.1/D1.1 M:2015,AWS D1.3: 2018)

e Equipos o Instrumentos de medicién y control.
SEP-QP-Q-0100-PRC-0010 Procedimiento de Gestién de Mantenimiento
Calibracion

e Presentacion de Procedimiento de END.

-Practica recomendada SNT-TC-1A - ASNT

- Certificaciones de calibracién de equipos

- SEP-QP-Q-0100-PRC-0007 Procedimiento de Inspeccidn por Liquidos
Penetrantes

- SEP-QP-Q-0100-PRC-0008 Procedimiento de Inspeccién por Ultrasonido
seglfn AWS D1.1

)
)
)
)

e Documentacidn de personal END
- Practica recomendada SNT-TC-1A - ASNT
- Certificaciones y Calificacion del personal END

Presentacion de Procedimiento de Pintura

- Paint Technical Specification.

- SEP-QP-Q-0100-PRC-0003: Procedimiento de Inspeccidn de preparacién
superficial y perfil de anclaje

- SEP-QP-Q-0100-PRC-0004: Procedimiento de Inspeccidon de aplicacidén de
recubrimiento

J

Fuente: Elaboraon propia.
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a)

Plan de calidad.

Se realizo el plan de calidad de acuerdo a los requerimientos y aplicando el sistema de

gestion de calidad, basado en la norma (1SO 9001:2015) [15], como directrices la norma (1SO

10005 :2018) [1], en los cuales los principales puntos a aclarar fueron estos:

b)

- Las responsabilidades

- Ladocumentacion

- Control de registros

- Recursos

- Requisitos del cliente

- Comunicacion con el cliente

- Disefio y dasarrollo

- Compras

- ldentificacién y trazabilidad

- Propiedad del cliente

- Preservacion de producto

- Control del producto o servicio no conforme

- Seguimiento y medicién

- Auditoria.

Presentacion del plan de puntos de inspeccion.

En esta se tuvo los siguientes aspectos:

- Se desarrolld en base a las especificaciones técnicas que cubre los
requerimientos de disefio, fabricacion, ejecucion, herramientas, suministros
instalacion de equipos, interconexiones y puebas de salas eléctricas (ver la

estructura del plan de puntos de inspeccion Anexo (C).
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c) Presentacion de registro de calificacion de rendimiento de soldadores (WPQR).

En esta se tuvo los principales aspectos como:

La calificacion del soldador sera realizado, por el inspector de soldadura
(CWI) que cuente la empresa.

El personal cuente con experiencia en los distintos procesos de soldadura,
aplicables a la fabricacion de salas eléctricas.

La calificacion del rendimiento del soldador se realice de acuerdo al WPS
aprobado y bajo los parametros y variables que se ajustan dicho WPS.
Para calificar a un soldador el “WPS*, tiene que estar aprobado antes de
realizar la calificacion del soldador.

(Ver Anexo D y E registro de calificacion de soldador y reporte de prueba

destructiva).

d) Presentacion de procedimientos de ensayo no destructivos (END).

En esta se tuvo los principales aspectos:

Se solicitd al area de inspecciones presentar los procedimientos de los
ensayos no destrucivos para su aprobacion, siendo estos los procedimientos
de liquidos penetrantes (PT) y procedimiento de ultrasonido (UT)
respectivamente.

Se solicito al area de inspecciones la lista de equipos con sus respectivos
certificados de calibracion vigentes, para garantizar la calidad de nuestro

servicio.

Documentacion del personal de ensayos no destructivos (NDT).

En esta se tuvo los principales aspectos:

- Se solicito para su aprobacion la calificacion del personal encargado

para realizar los ensayos no destructivos.
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- La calificacion debe de estar avalado por la ASNT- SNT-TC-1A-
EDICION-2016, quien establece las exigencias minimas para la
calificacion y cerfificacion del personal que realiza los ensayos no

destructivos (END). [16]

f) Presentacion de procedimientos de pintura.

Aqui se tuvo los principales aspectos:

Establecer las condiciones minimas de inspeccion para garantizar el control
de calidad de un sistema de recubrimiento.

Se tom6 como normas de referencia, las normas: ASTM-D4752— American
Society for Testing and Materials, ASTM D3276 Standard Guide for
painting inspector, ASTM D1640 Standard test method for dryng, curing,
or film formation of organic coating at room temperature, ASTM D 4541
Standard test method for pull-off strength of coating using portable
adhesion tester, SSPC-Guide 12 — Guide for illumination of industrial
Painting Project, SSPC-PA1 Paint Application Specification N° 01 Shop,
Field and maintenance of Steel, SSPC-PA2 Procedure for determining
conformance to dry coating thickness requirements.

Homologar a los pintores en los sistemas de aplicacion de recubrimiento

aprobados por nuestro cliente.
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Figura 3

Diagrama de Fabricacion.

CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION DE SALAS
ELECTRICAS PARA EL PROYECTO QUELLAVECO

2..FABRICACION

Recepcién de Materiales (SEP-QP-Q-0100-PRC-0001: Procedimiento)

2.1-INSPECCION DE e Recepcion de soldadura y pintura. (.Especificaciones Técnicas de los
MBS, Materiales y Consumibles- SEP-QP-Q-0100-FO-0001).

e Inspeccion en la trazabilidad de materiales
-SEP-QP-EM-0100-Q-PRC-002: Procedimiento de Trazabilidad de
Materiales

e Verificacion de preparacion de junta, alineamiento, abertura de
raiz.(-Segin WPS aplicable al proyecto- AWS D1.1/D1.1 - M:2015
-AWS D1.3 : M:2018)

( . (} e Medicién de parametros de soldadura.(AWS D1.1/D1.1 - M:2015
2.2.-INSPECCION VISUAL

-AWS D1.3 : M:2018)

e |nspeccidn visual de soldadura al 100%.WPS aplicable al proyecto
(AWS D1.1/D1.1 - M:2015- AWS D1.3 : M:2018- SEP-QP-Q-0100-PRC-
0002)

e \Verificacion dimensional de estructura base de sala( Planos
aprobados para fabricacion, AISC 303-10 Capitulo 6.4 SEP-QP-Q-
0100-PRC-0002)

e Verificacion de nivelacidon de la estructura base de sala.(- ISO 13920:
Clase E (Tabla N#3) - SEP-QP-Q-0100-PRC-0002:procedimiento

e \Verificacion de alineamiento o rectitud de estructura base de sala-
ISO 13920: Clase E (Tabla N%3)- SEP-QP-Q-0100-PRC-0002:
Pr imien

e Verificacion de verticalidad de columnas (- AISC 303-10 Capitulo 6.4)

2.3.-INSPECCION
DIMENSIONAL.

e \Verificaciéon dimensional de Estructura de techo (AISC 303-10
Capitulo 6.4)

e Verificacion dimensional de marcos para puertas
(CUADRATURA)AISC 303-10 Capitulo 6.4)

Verificacion dimensional de calados de piso y paredes laterales.(AISC
303-10 Capitulo 6.4)

— U IS S T T

Fuente: Elaboracién propia.
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a) Recepcion de materiales.
En esta se tuvo los principales aspectos:

Establecer los lineamientos establecidos por nuestro cliente.

Se tom6 como referencia la norma 1SO 9001:2015, cumpliendo con la
parte de requisitos 8.1 planificacion y control 1,8.5 produccion y
provision de servicio, 8.6 liberacion de los productos y servicios.[15]

- Referencia normativa ASTMAG-A6M-14[36]

- Certificados de calidad.

- Fichas técnicas de los materiales.

Todo iré registrado en el protocolo de recepcion de materiales (ver

Anexo F).

Figura 4

Recepcion de plancha base de 6mm ASTM A-36

14/01 /2020

Fuente: Elaboracién propia.

b) Recepcion de soldadura y pintura.
Aqui se tuvo los principales aspectos:
- La soldadara y pintura aprobada para la fabricacion de salas eléctricas es

recepcionada al momento de su ingreso a almacen para revisar la fecha de
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vencimiento del producto y el lote de fabricacion para luego solicitar su

certificado de calidad del producto al proveedor.

Figura 5

Recepcion de soldadura alambre tubularl.2mm E71T-1

y

w

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 6

Recepcion de pintura Jet al momento de ingreso a almacen

THANE 650 s CATALIZADOR

b B T T

Fuente: Elaboracién propia.
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c) Inspeccion en la trazabilidad de los materiales.
Aqui se tuvo los siguientes aspectos:
- Durante la descarga, el material sera identificado con marcador metalico
por el supervisor de recepcion de materiales de acuerdo a la Tabla 5
siguiendo el siguiente esquema de la figura N° 9 para mantener la

trazabilidad durante el proceso constructivo. [5]

Tabla b

Tabla de codificacién de cddigo de trazabilidad interno

ftem Tipo de material Codigo

1 Plancha A-XXX
2 Viga B-XXX
3 Canal C-XXX
4 Angulo D-XXX
5 Platina E-XXX
6 Tubo cuadrado F-XXX
7 Tubo redondo SCH40 G-XXX
8 Tubo Redondo SCH80  H-XXX
9 Barra lisa [-XXX

Fuente: Procedimiento de trazabilidad de Imco Servicios S.A.C.

Figura 7

Esquema de codificacion interna de trazabilidad.

: : CODIGO SEGUN §
CcODIGO SEGUN ~ ) NUMERO
TIPO DE MATERIAL CLASIFICACION DE CORRELATIVO
MATERIAL
X - KX - XX

Fuente: Procedimiento de trazabilidad de Imco Servicios S.A.C.
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Figura 8

Codificacion de trazabilidad con marcador metalico de vigas de plataforma base

Fuente: Elaboracién propia.

- Si la aceptacion del material entrase en discusion o si es necesario una
evaluacion exhaustiva, se procedera a comunicar al personal de control de
calidad para la evaluacion de acuerdo a normativas aplicables y emision
de disposicion final.

- Durante el proceso de armado se verificara el codigo de trazabilidad de
cada parte del ensamble a fabricar, la cual seré registrada por el supervisor
de calidad para la elaboracion del dossier de calidad en el protocolo de

trazabilidad de materiales (ver anexo G). [5]

Figura 9

Verificacion de la trazabilidad en el proceso constructivo

Fuente: Elaboracién propia.
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d) Verificacion de la preparacion de junta alineamiento abertura de la raiz.
Aqui se tuvo los siguientes aspectos:

Planos de fabricacion.

Especificaciones del procedimiento de soldadura (WPS).

Calificacion del procedimiento de soldadura (PQR).

Registro de calificacion de soldadores (WPQ).

Figura 10

Verificacion de preparacion de Junta

Fuente: Elaboracién propia.

Figura 11

Verificacion de alineamiento de la preparacion de Junta en la plataforma base.

Fuente: Elaboracién propia.
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e) Medicion de pardmetros de soldadura.

Aqui se tuvo los siguientes aspectos:

- Serealiz6 mediciones al inicio y durante cada proceso, y posicion de soldeo,
para corrovorar que los soldadores estén cumpliendo con las
especificaciones del procedimiento de soldadura (WPS), como es el voltaje,
amperaje y velocidad de recorrido.

- Las lecturas obtenidas se registran, para ser adjuntadas en el dossier de

calidad. En el protocolo de control de pardametros o variables (ver Anexo H)

Figura 12

Control de parametros de soldadura

Fuente: Elaboracién propia.

Figura 13

Especificacion de procedimiento de soldadura para verificar los parametros de
soldadura

Fuente: Elaboracién propia.

f) Inspeccidn visual de soldadura WPS aplicable al proyecto.
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Aqui se tuvo los siguientes aspectos:

- Norma Internacional 1SO 9001:2015 requisito 8.1 Planificacién y control
operacional, 8.5 Produccién y provision del servicio, 8.6 Liberacion de los
productos y servicios. [15]

- ASTM — American Society for Testing and Materials.

- AWS — American WeldingSociety.

- AISC — American Institute of Steel Construction.

- ISO — International Organization for Standardization.

- El personal que realiza la inspeccion visual de soldadura, deberé estar
certificado como VT nivel Il segin ASNT — SNT-TC 1A o como Certified
Welding Inspector (CWI) segun AWS. A su vez deberan haber aprobado
un examen con o sin lentes para comprobar agudeza visual cercana, Jaeger-
2 y reevaluarse cada 3 afios 0 menos para demostrar suficiencia. [16]

- Equipos e instrumentos como galgas de medicion de soldadura, linternas de
inspeccidn, lupas, vernier, galga (Hi-Lo), regla metélica.

- Lo que se revisa es la preparacion de junta como disefio.

- Todo esto va registrado en un protocolo de inspeccion visual. (ver Anexo |)

Figura 14

Lo que se Revisa en la Inspeccion Visual de Soldadura.

{
S I TR - T | N 1

s
i

Fuente: Procedimiento de inspeccion visual de soldadura (MESERQUA).
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Tabla 6

Secuencia de la inspeccion visual de soldadura

Cota Inspeccién Instrumento de medicién
A Espesor de pared Vernier
B Angulo de Bisel Galga de soldadura
C Abertura de raiz Regla metalica o Vernier
D Tamarfio de talon Regla metalica o Vernier
E Desalineamiento interno Galga (Hi-Lo)
F Desalineamiento de la junta Regla metalica

Fuente: Procedimiento de inspeccién visual de soldadura (MESERQUA).

g) Verificacion dimensional de la estructura base de la sala.

Aqui se tuvo los siguientes aspectos:

- Paralarevision dimensional de la estructura base de la sala, todo el proceso
de soldeo y enderezado debe de ser culminado, para dar paso a la instalacion
de la plancha base de la sala.

- El criterio de aceptacion es en base a AISC 303-10-Capitulo 6.4 en el que
se describe las tolerancias de fabricacion. [11]

- Todo esto es registrado en un procotolo de control dimensional (ver Anexo

J).

Figura 15

Verificacion dimensional de estructura base de la sala

Fuente:Elaboracionpropia.
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h) Verificacion de nivelacion de la estructura base de la sala.
Aqui se tuvo los siguientes aspectos:
- El control de la nivelacion es antes y después de la colocacion de la plancha
base.
- Para el control de la nivelacion se cuenta con un topografo, el cual emplea
un nivel optico o una estacion total.

- Todo esto va registrado en el protocolo de nivelacion (ver Anexo K).

Figura 16

Verificacion de nivelacion de estructura base de sala

Fuente: Elaboracién propia.

i) Verificacion de alineamiento y rectitud de estructura base de la sala.
Aqui se tuvo los siguientes aspectos:
- Para la revision del alineamiento se utiliz6 como criterio de aceptacion, la
norma.
ISO 13920, Tabla N° 3 Clase E, donde establece la tolerancia para
alineamiento. [24]
- Para la rectitud o planitud se emplea la misma norma, pero para esto nos

apoyanos con la regla como se aprecia en la imagen adjunta.
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Figura 17

Verificacion de alineamiento de plataforma

Fuente: Elaboracién propia.

Figura 18

Verificacion de alineamiento de vigas de plataforma base de sala

1a/jOoR o020

Fuente: Elaboracién propia.

Figura 19

Verificacion de Planitud de Plataforma Base de la sala.

Fuente: Elaboracion propia.
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J) Verificacion de verticalidad de columnas.
Aqui se tuvo los siguientes aspectos:
- Una vez liberada la plataforma se procede a la instalacion de las columnas
y, posteriormente, la colocacion del techo, una vez soldada las columnas se
procede a revisar la verticalidad, nos apoyamos en la norma AISC 303-10
Capitulo 6.4, [11] como criterio de aceptacion, en donde se expone las
tolerancias de fabricacion y todo esto se registra en el protocolo de

verticalidad (Ver Anexo L).

Figura 20

Verificacion de verticalidad de columnas con estacion total

Fuente: Elaboracién propia.

k) Verificacion dimensional de la estructura de techo.
Aqui se tuvo los siguientes aspectos:
- Serealiza el control dimensional una vez terminada de soldar, enderezado
y €On sus ensayos correspondientes.
- Se presenta al cliente para dar pase al montaje del techo de la sala eléctrica
como se aprecia en la imagen adjunta.
- Nos apoyamos en la norma AISC 303-10 Capitulo 6.4, [11] en donde se

expone la tolerancia de fabricacion.
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Figura 21

Verificacion de nivelacion de estructura de techo

03/12/2019

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 22

Verficacion dimensional de estructura techo

Fuente: Elaboracién propia.'

Figura 23

Montaje de estructura techo
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I) Verificacion dimensional de marco para puertas.
Aqui se tuvo los siguientes aspectos:
- Nos apoyamos como criterio de aceptacion en la norma AISC 303-10
Capitulo 6.4, [11] donde se expone las tolerancias.
- Aqui basicamente se revisa la altura, ancho, cuadratura y verticalidad, es
muy importante la verticalidad ajustar a cero por un tema que al momento
de colocar el sello en la puerta no trabaje uniformemente y siendo un punto

donde puede ingresar agua.

Figura 24

Verificacion de cuadratura de marco de puerta

Fuente: Elaboracion propia.

m) Verificacion dimensional de calados de piso y paredes laterales.
Aqui se tuvo los siguientes aspectos:
- Antes de realizar el corte de los calados se realiza el control dimencional de
los mismos con referencia a los planos y se procede a liberar con el cliente.
- Nos apoyamos en la norma AISC 303-10 Capitulo 6.4, [11] donde se

describe la tolerancia de fabricacion.
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Figura 25

Verificacion dimensional de calados de piso

2o0/02/2020

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 26

Plano con distribucién de calados

P S
B
Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 27

Diagrama de ensayos no destructivos

CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION DE SALAS
ELECTRICAS PARA EL PROYECTO QUELLAVECO

3.- ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS

e END Ultrasonido o Radiografia: 100% a soldadura de
penetracionCompleta (procedimiento SEP-QP-Q-0100-
PRC-0008) segun aws D1.12015

ENSAYOS NO

3.1.-VERIFICACION DE LOS e END Ultrasonido: 50% a soldadura de penetracidén
DESTRUCTIVOS parcial

e END Liquidos Penetrantes :25% a Soldadurasde T O

Fuente: Elaboracion propia.

a) END ultrasonido al 100% de juntas de penetracion completa.

Aqui se tuvo los siguientes aspectos:

- Se lleva un control del total de juntas de penetracion completa mediante un
welding map, el cual se facilita al area de inspecciones para que realice los
ensayos.

- Los ensayos se realizan en presencia del cliente para dar validez al ensayo.

- De presentarse indicaciones se procedera a reparar y nuevamente realizar el
ensayo hasta darse como aceptado, todo ello se registra en un protocolo de
ultrasonido bajo el criterio de la norma AWS D1.1 :2015, [9] (6.21)-Tabla

(6.2), (6.3) (ver Anexo M).
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Figura 28

Inspeccion de ensayos por ultrasonido a JPC de plataforma base

Fuente: Elaboracion propia.

Figura29

Welding Map de JPC de plataforma base

Fuente: Elaboracién propia.

b) END ultrasonido 50 % de juntas de penetracion parcial.

Aqui se tuvo los siguientes aspectos:
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- Del mismo modo, se facilita al area de inspecciones un welding map con la
identificacion de las juntas de penetracion parcial y se procede a coordinar
cuando la junta esté lista para realizar el ensayo.

- Se procede a comunicar al cliente para que esté presente en el ensayo.

Figura 30

Ensayo de ultrasonido a JPP

Fuente: Elaboracién propia.

c) END liquidos penetrantes 25% a soldaduras en” T”.

Aqui se tuvo los siguientes aspectos:

- Se realiza un metreaje del total de juntas de filete 0 en “T” y se determina a
qué juntas se realizara los ensayos, como se puede apreciar en la figura 31,
la parte resaltada en amarillo son las seleccionadas.

- De la misma manera, se le facilita al area de inspecciones un welding map
identificando las juntas a las cuales van a realizar los ensayos de liquidos
penetrantes bajo la norma AWS D1.1 :2015 [9], (6.10) y luego, generar su

protocolo correspondiente. (ver Anexo N).
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Figura 31
Welding Map de Juntas en "T"

Fuente: Elaboracién préafa.
Figura 32

AT LI EAY

[pid

Fuentes: Elaboracién propia.

Figura 33
Aplicacion de tintes penetrantes a Juntas” T"al 25% en estructura de techo

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 34

Welding Map de estructura de techo

&
s

Z K0

.
AN

3

/

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 35

Diagrama de inspeccién general

CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION DE SALAS
ELECTRICAS PARA EL PROYECTO QUELLAVECO

4 .-INSPECCION GENERAL

e Verificacion de planitud de piso interior de sala
- 1SO 13920: Clase E

e Verificacion de planitud de cobertura exterior de paredes
y techo
(- 1ISO 13920: Clase E)

4.1 VERIFICACION e Verificaciéon en instalacién de puertas y
FINAL accesorios.(Especificaciones Tecnicas del Cliente)

e Verificacién en instalacién de aislamiento térmico
(- SEP-QP-Q-EM-0100-Q-PRC-003: Procedimiento de Instalacién de
Aislamiento térmico)

Verificacion de hermeticidad por caida de agua(Prueba de
Lluvia)( referencia norma MENA 250)

A D G G G

Fuente: Elaboracion propia.



a) Verificacion de planitud de piso interior de sala.
Aqui se tuvo los siguientes aspectos:
- Como inspeccion general se realiza la verificacion de planitud del interior
de la sala, luego de haber realizado los cortes para los calados, utilizando

como criterio de aceptacion la norma I1SO 13920: tabla 3 -clase E. [24]

Figura 36

Verificacion de planitud del interior de la sala

Fuente: Elaboracion propia.

b) Verificacidn de planitud de cobertura exterior de paredes y techo.

Aqui se tuvo los siguientes aspectos:

- La verificacion final se realiza una vez terminada la instalacion de las
correas, lana mineral, plancha galvanizada, con el apoyo de una regla vamos
plantillando todo el exterior.

- Como criterio de aceptacion utilizamos la norma 1SO -13920 Tabla 3 Clase

E. [24]
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Figura 37

Verificacion de planitud cobertura de paredes laterales

Fuente: Elaboracion propia

- De lamisma manera se llega a plantillar el techo como lo podemos apreciar
en la imagen adjunta, todo en la presencia del cliente quien es el que da el

pase a la siguiente fase del proceso de fabricacion.

Figura 38

Plantillado de techo de unién entre modulos

)

Fuente: Elaboracién propia.

68



Figura 39

Verificacion de planitud de techo

Fuente: Elaboracién propia.

c) Verificacion en instalacion de puertas y accesorios.
Aqui se tuvo los siguientes aspectos:

- Ver la funcionabilidad de los accesorios como brazo antipanico, brazo
hidraulico, la chapa de puerta, picaporte, el bisor y el mas imporante el sello
de neopreno.

- Todos los accesorios deben ser colocados de acuerdo al plano de ensamble

de accesorios.

Figura 40

Verificacion de instalacion de accesorios y funcionalidad

Fuente: Elaboracién propia.
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d) Verificacion en instalacion de aislamiento térmico.
Aqui se tuvo los principales aspectos como:

- Lanormade referencia NTP: 334:185:2015, [25]- UNE EN 520:2005, [26]
ASTM C1396[27], nos brindan las especificaciones para placa de yeso en
la instalacion de aislamientos térmicos.

- El supervisor de calidad es responsable de la emision, validacion con el
cliente de la instalacion del aislamiento térmico de acuerdo a las
especificaciones técnicas, mediante una inspeccion programada, la cual ird

registrada en un reporte fotografico (ver Anexo O).

Figura 41

Instalacion de aislamiento térmico en techo

......

-----

Fuente: Elaboracién propia;
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Figura 42

Instalacién de aislamiento térmico en columnas

Fuente: Elaboracién propia.

Figura 43

Instalacion de aislamiento de térmico en interior de paredes laterales

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 44

Instalacion de aislamiento térmico en puerta

Fuente: Elaboracion propia.

e) Verificacion de hermiticidad por caida de agua.
Aqui se tuvo los siguientes aspectos:

- Lapresion de agua debera ser constante durante toda la prueba, en el rango
de 50 kPa a 150 kPa (7 psi a 22 psi). La duracion de la prueba depende de
la superficie calculada del cerramiento con la relacion de 1 min/m2 y con
una duracion minima de 3 minutos, el movimiento vertical debe ser de £+60°

segun la normativa IEC 60529. [28]

Figura 45

Control de presion de agua en la prueba de hermiticidad

Fuente: Elaboracion propia.
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- El cerramiento sera sometido a un chorro de agua a través de una boquilla

con una abertura de @6.3 mm que proporciona 12.5 L/min 5 %. La

distancia de la boquilla hacia la superficie del cerramiento debe estar entre

2.5 a 3 metros.

Figura 46

Prueba de hermiticidad a los cerramientos

[~

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 47

Prueba de hermiticidad en la unién entre modulos

=

Fuente: Elaboracién propia.
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- El tiempo de la prueba debe ser de 1 minuto por metro cuadrado, con una
duracion minima de 3 minutos.

- Se utilizara una cisterna para el almacenamiento del agua, la cual debera
contar con una manguera y una boquilla de @6.3mm, haciendo la prueba
del médulo 1 hacia el médulo 4 de la Sala conservando la distancia de 2.5
a 3 metros entre la sala y la boquilla. La presion del agua seré& controlada
por un mandmetro calibrado.

- La prueba sera realizada al 100% de la superficie de la primera sala
terminada, en presencia de la supervision del cliente, verificando los

resultados de la prueba.

Figura 48

Verificacion de la prueba con el cliente

Fuente: Elaboracion propia.

- Debido al impacto ambiental en el consumo de agua que esta prueba

demanda, las siguientes Salas seran puestas a prueba en zonas de potencial
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entrada de agua como son los mecanismos de operacion externa (marcos
HVAC), puertas y empalmes entre modulos.
- La prueba de hermeticidad ira inscrita en el registro para prueba de fuga.

(ver Anexo P).

Figura 49

Diagrama de inspeccién de preensamble de sala eléctrica

CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION DE SALAS
ELECTRICAS PARA EL PROYECTO QUELLAVECO

5.-INSPECCION PRE ENSAMBLE

e Verificacion dimensional final de sala
eléctrica .

( Referencia AISC 303-10 Capitulo 6.4)

- SEP-QP-Q-0100-PRC-0002:

5.1 VERIFICACION VISUAL Y
DIMENSIONAL FINAL

e Verificacidn de ajuste de torque de pernos.
(AISC 303-10 Capitulo 6.4
- SEP-QP-Q-0100-PRC-0002:

Fuente: Elaboracion propia.

a) Verificacion dimensional final de sala eléctrica.
Aqui se tuvo los siguientes aspectos:
- La verificacion dimensional final comprende el largo, ancho, altura y
cuadratura.

La cual va registrado en un protocolo final de liberacion.
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- En esta etapa la sala eléctrica esta terminada completamente en la face
constructiva.

- Dando pase al montaje de equipos que es realizado por otra empresa.

Figura 50

Verificacion dimensional final de la sala eléctrica

Fuente: Elaboracién propia.

b) Verificacion de ajuste de torque de pernos.
Aqui se tuvo los siguientes aspectos:
- La verificacion se hizo en presencia del cliente cumpliendo con los
parametros de torque, que se ajusta al certificado de calidad del perno.
- El torquimetro cuenta con su certificado de calibracion vigente.
- Eltorqueo es registrado en el protocolo que se adjunta al dossier de calidad

(ver Anexo Q).
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Figura 51

Verificacion de torqueo de pernos de sala eléctrica

Fuente: Elaboracion propia.

Figura52

Certificado de calibracion de torquimetro

09-ene.-2020

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura53

Diagrama de pintura/revestimiento de la sala eléctrica

CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION DE SALAS
ELECTRICAS PARA EL PROYECTO QUELLAVECO

6.-PINTURA/ REVESTIMIENTO

e Inspeccion del grado de limpieza especificado.
(SEP-QP-Q-0100-PRC-0003: Procedimiento de Inspeccién
V de preparacion superficial y perfil de anclaje)

6.1 INSPECCION DE LA
PREPARACION SUPERFICIAL.

o Medicion de perfil de anclaje.
(- ASTM D4417-Metodo “C”)

e Medicién de condiciones ambientales.
- (SEP-QP-Q-0100-PRC-0003: Procedimiento de Inspeccion
de preparacion superficial y perfil de anclaje)

o Verificacion de tipo y lote de pintura .
MQ11-02-TE-000-GA0001: Paint Technical Specification.
- Hoja de Dato

Medicion de espesor de pelicula seca(SEP-QP-Q-0100-
PRC-0004: Procedimiento de Inspeccion de aplicacion de
recubrimiento

- SSPC PA2

- Ral segin MQ11.

6.2 .- VERIFICACION DE APLICACION
DE RECUBRIMIENTO.

Medicion de adherencia de pintura.(SEP-QP-Q-0100-
PRC-0004: Procedimiento de Inspeccidn de aplicacion de
recubrimiento

- ASTM D4541

- Certificado de calibracion de equipos.

|
|
|

Fuente: Elaboracion propia.



a) Inspeccion del grado de limpieza especificado.

Aqui se tuvo los siguientes aspectos:

- La superficie de acero nuevo o sin pintar, se evaluard la presencia de
calamina o incrustaciones de laminacion, superficies de acero corroidas,
aceites, grasas, sales solubles.

- Se verificara el grado de preparacién especificado al 100% de los elementos
procesados haciendo uso de los estandares NACE/SSPC. En algunos casos
encontraran variaciones aceptables en la apariencia que no afectan el grado de
limpieza.

- Se debe de tener cuidado con algunas discontinuidades en la superficie del
sustrato, ya que algunos de ellos son inherentes al material o proceso
productivo. Algunos de ellos son:

- Tipo de sustrato (diferentes aleaciones, durezas diferentes, proceso de
fabricacion)

- Condicidn original de la superficie.

- Espesor del sustrato.

- Metal de aporte en la soldadura.

- Marcas de laminado o fabricacion.

- Tipo de abrasivo empleado.

- Tratamiento térmico.

- Zonas afectadas por calor.

- El sustrato deberé estar libre de aceite, grasa y polvo en un 100% del area
tratada. Evaluar el perfil de anclaje con cualquiera de los tres métodos seguin
ASTM D4417: [29]

- Método A. Determinacion comparativa con uso del disco comparativo.
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- Método B. Determinacion cuantitativa con el uso de una sonda muy bien
afilada en un nimero amplio de posiciones, para obtener como resultado
el promedio.

- Método C. Determinacion cuantitativa con el uso de cinta replica y
micrometro.

- Se evaluara condiciones ambientales, teniendo en cuenta la exposicion al
ambiente.
- La inspeccion deberé contar con una iluminacién de 538 Candelas por

metro como minimo. [21]

- Se comunicaréa al encargado de produccion de las observaciones resultantes
de la inspeccion, para su levantamiento y posterior aplicacion de pintura.

- Resultados y observaciones se registran en formato Registro de inspeccién de
preparacién superficial y aplicacion de recubrimiento.

- Condiciones ambientales segin ASTM E337 [30]. En todo momento la
humedad no debe exceder de 85%, y la diferencia entre la temperatura de
sustrato y la temperatura de roci6 sea mayor en 3°C.

b) Medicion del perfil de anclaje.

Aqui se tuvo los siguientes aspectos:

El abrasivo usado debe de ser compatible con los requerimientos de la norma SSPC-

AB1, AB2 o AB3 [31], debiendo ser:
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Figura 54

Muestra de abrasivo para la medicion de conductividad

Fuente: Elaoracic’)n propia.
- La conductividad menor a 1000 uS/cm. Esta prueba se realizara al inicio y

a la mitad del proyecto.

Figura 55

Resultados de medicion de conductividad

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 56

Libre de humedad.

Libre de restos de no abrasivos.

Libre de restos de grasas o aceite.

El aire comprimido a usarse deberd encontrarse libre de contaminantes
(agua y aceite), evaluado bajo la norma ASTM D4285. [32]

Esta prueba se realizara al inicio y a la mitad del proyecto.

Prueba de aire comprimido

Fuente: Elaboracion propia.

Luego de verificar la preparacion superficial a 100%, se procede a medir
con el perfil de ancaje, el grado de preparacién superficial descrito en el
procedimiento.

El perfil de anclaje recomendado debe de ser de 2.5mils £ 0.5 mils de
rugosidad, segun norma de referencia ASTM D 4417 [29]. Para planchas
delgadas de 2 mm a 3mm que sean preparadas con chorro abrasivo, arena;
el perfil de rugosidad debera ser de 2.0 mils como minimo un mayor grado

de rugosidad implicara un mayor consumo de pintura.
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- Para espesores superiores a los 3 mm el grado de preparacion de superficie
alcanzado debera ser una limpieza con chorro abrasivo grado comercial
segin norma SSPC-SP6. [12]

El perfil de anclaje recomendado debe ser de 2.5 + 0.5 mils de rugosidad
(N.R. ASTM D 4417 [29]). Esta prueba se realizar4 al inicio y a la mitad

del proyecto.

Figura 57

Toma de muestra de rugosidad del sustrato con perfil de anclaje

R e  ———————— i
Fuente: Elaboracion propia.
Figura 58

Medicidn del perfil de anclaje con micrometro textex de perfil de rugosidad

Fuente: Elaboracion propia.
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c) Medicion de condiciones ambientales.
Aqui se tuvo los siguientes aspectos:
- Condiciones ambientales segin ASTM E337, [30] En todo momento la
humedad no debe exceder de 85%, y la diferencia entre la temperatura de
sustrato y la temperatura de rocié sea mayor en 3°C.

- Latemperatura de la superficie debe ser 3°C mayor que el punto de rocio.

Figura 59

Termometro de superficie analdgico

Fuente: Elaboracién propia.

Figura 60

Medicién de condiciiones ambientales con psicrometro

Fuente: Elaboracion propia.

d) Verificacion de tipo y lote de pintura.
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Aqui se tuvo los siguientes aspectos:

- Antes de la aplicacion del recubrimiento se realiza la verificacion del tipo y
lote de pintura, se hace con el fin de registrar en nuestros protocolos los
lotes de la pintura utilizada en cada face del proceso de pintado de los

elementos de las salas eléctricas.

Figura 61

Verificacion de lotes de pintura antes del pintado

Fuente: Elaboracién propia.

Figura 62

Identificacion del lote de pintura Epoxica Jet Ral 7035

S s [
PINTURA DE 3 COMPONENTE®
BT 86 Mp Fp GRIS RAL 70% /

Y

£
Sy NETO

\ S .
Fuente: Elaboracién propia.

e) Medicion de espesor de pelicula seca.
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Aqui se tuvo los siguientes aspectos:
- Verificar que la pelicula de recubrimiento se encuentre seca al tacto duro.
- Verificar que el equipo este calibrado y operando correctamente, realizando
los ajustes de calibracién segun el apéndice 8 de la norma SSPC-PA2:2015.
[33]
- Lafrecuencia de las mediciones se realizara en base a la siguiente (tabla 7).
- Esto va registrado en el protocolo de preparacion superficial y aplicacion

de recubrimiento (ver Anexo R).

Tabla 7

NUmero de Spots por metro cuadrado

[TEMN° |N°DE SPOTS AREA (m2) UBICACION DEL SPOT
1 5 10 Es Aleatorio
2 15 % Es Alatorio

230y .
3 15 <100 Es Aleatorio
>100
4 5 ys Es Aleatorio
200
>300
5 5 y Es Aleatorio
<400

Fuente: Procedimiento de aplicacion de pintura (MESERQUA).
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Figura 63

Inspeccion de espesor de pelicula seca

Fuente: Elaboracion propia.

f) Medicion de adherencia de pintura.
Aqui se tuvo los principales aspectos.

- Segun lo indicado en la especificacion se realizara la prueba de adherencia
por traccion por cada sistema aplicado en concordancia con lanorma ASTM
D 3359 método A [34] debido al espesor de las planchas menores de 3 mm,
donde el valor minimo de aceptacion es de 4A.

- Para espesores de 2 mm a 3 mm no se recomienda realizar debido a que la
presion ejercida puede deformar las planchas durante la ejecucién de la
misma y no dar resultados reales por lo que se recomienda realizar pruebas
por corte segin norma ASTMD 3359. [34]

- Para espesores mayores las pruebas de traccion en concordancia con la
norma ASTM D-4145 [35] utilizando el equipo 11, el valor minimo
requerido es de 850 PSI.

- Los resultados se emitirdn en un informe por cada ensayo realizado (ver

Anexo S).
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Figura 64

Medicidn de adherencia por ensayo de traccién

Fuente: Elaboracién propia.

Figura 65

Medicién de adherencia por ensayo de corte

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 66

Diagrama de dossier final

CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION DE SALAS
ELECTRICAS PARA EL PROYECTO QUELLAVECO

7.-DOSSIER FINAL

7.1 VERIFICACION Y

ENTREGA DE Entrega de Dossier de
DOCUMENTACION Calidad al cliente.
(DOSSIER)

Fuente: Elaboracién propia.

a) Entrega de dossier de calidad al cliente.

Aqui se tuvo los principales aspectos:

- El dossier de calidad firmado en su totalidad por el cliente dando asi su
corformidad con la documentacién, para luego ser foleado.

- Generar dos copias en fisico y uno digital.

- Luego se procede a realizar un acta de entrega describiendo el estado en el
cual se entrega la sala eléctrica al cliente, para que no haya ningan reclamo
al respecto, se procede a firmar por ambas partes y dar por culminado con

la entrega del dossier de calidad con su respectivo cargo de entrega.
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44  EJECUCION DE LAS ACTIVIDADES PROFESIONALES
4.4.1 Cronograma de actividades realizadas

Figura 67

Cronograma de actividades de fabricacion de salas eléctricas

e ene
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13 Recepoon de matenskes. Bedins  kun02/09/19 mar 19/11/13
14 Recepcion de soldadura v sntura Oodias  We02/0S/I8  mmar 15/11415
15 Inaperian on i travsbisdad de fos matrisies Todins  lun02/09/19 =ik 231113
1% 2.2 ANSPECOION WISUAL oS dias e 00/0S/13  mmié 27/13418
17 an de & Junes, ‘siertur de rai 7 dims wie Dsfomf 19 wie 13/09/19
1a e de perametros de scidadurs adies  asmiammesis e e
19 Inspeccicn viual de soldedura o 100% WPS aplicatile sl pravecio Oldias  sEB14/08/18 ek 3T/1L18
20 2.3 INSPECCION DIMENSIONAL STl mid 02/10/18  wie 15/11/18
21 wertiicanan de nivelackin de la estructurs base de sals 3 dins mié o210 wie paf10f19
) Werificackan de alneamientc  rectitud de estructura beve de sala s AR OIIOLS e 1010033
23| wertficanian de vertcalidsd de columnas = s wie 13/10/19 mar 13/10/15
[ 24 Wertficackin dmenzicnal de Estructura de teche 7 dias 010015 ik 33010015
R werthcandn dmenssonal de marcos pars puertas O dias  Jee24/10/15  lunDaf11/18
26 Werificackon dimensicnal de calados de plo ¥ naredes labersies 10 dias mar0a/1L18  we 1971018
27 | aeaeswomemmcmwes o e abisfewss weaajsens |
28 3.1-VERSFICACIGN DE LOS ENSAYOS NG DESTRUCTIVOS Tndias  s8b 140815 um34/10/18
29 100 = Zndias  ssb1a/0sf1s  lumsafiof1s
30 o = al Tydias  sb1A/DS1S lun 14710018
31 E deT 15 dias 5 13/o9/13  mar01f10/19
32| amesctwemema  mua mecamas wessnass |
33 | A1 VERSFICACION FINAL T dias mar03/11/19 e 1912419
34 Wertficackin de planitud de pio nterion de sala 6 dias Marca1Ls  hun 1111019
35 | werticarsdn de plametud de coberturs exterior de paredes ¥ techa Gdias maroafiyis  hnorifiyis
36 en 9 dias kmOSrI2/18 i 18712713
37 anen 5 2 Fdias biofinis  wmb2afiifis
ECR Werificackn de hermeticided por cakds de ssua 1dia e lSIIIS e ls/izas
a0 5.1-VERSFICACION VISUAL ¥ DIMENSIONAL FINAL Idas ke 10/12/19  mer 17/12415
a1 wertficacian dmensonal final de sals eléctrics 1dia leeiofizirs Iun 10/12/13
a2z | Werificacin e ajuste de worque de pemos ‘2dias Wmiofis merirjiafis
43
Ty 8.1 INSPECCION DE LA PREPARACION SUPERFICIAL. 70 dias 0 82/08/18 =ib 23/11/19
45 Inspeccicn del grada de imareza expechicads 70 dias Bno2afs =ik 23l
[ 46 | Medicicn de perfil de anclaje. 7O dias ko 020818 =ik 23/11/13
[ 47 8.2 - VERIFICACKIN DE APLICACION DE RECUBRIMIENTO ‘91 dias ' 02/08/13 mié 18/12/19
[ 48 | Medicicn de condiciones ambientales. 81 dias k020813 wic 0012113
(49 Wertficackin de tipo v lote de pivturs . B0 dias k= 02/08/18 0512015
[ 50 miedhcitn de espesor de pelicula seca B85 dias 'n02/05/19 i 11/12/13
[51 Medicicn de adherencla de pintura 91 dias k020818 i 18/12/19
52
3 7.1 VERIFICACION ¥ ENTREGA DE DOCUMENTACION Dossier de calidad) 1dia Jue 15/12/19 e 19012413

Fuente: Elaboracién propia.
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4.4.2 Proceso y secuencia operativa de las actividades profesionales

A continuacién, se explica los pasos generales y especificos seguidos en el control de
calidad en la fabricacidn de salas eléctricas para el Proyecto Quellaveco, de acuerdo al Plan de

Puntos de Inspeccion (PPI), aprobado por nuestro cliente.

Figura 68

Diagrama de proceso de secuencia de actividades del control de calidad

CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION DE SALAS ELECTRICAS PARA EL PROYECTO
QUELLAVECO

1.1.- ELABORACION Y REVISION DE LA DOCUMENTACION PARA
APROBACION

1-. DOCUMENTACION GENERAL

2.1.-INSPECCION DE MATERIALES.

2..FABRICACION 2.2.-INSPECCION VISUAL

2.3.-INSPECCION DIMENSIONAL.

I

3.- ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS 3.1.-VERIFICACION DE LOS ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS

4.-INSPECCION GENERAL 4.1 VERIFICACION FINAL

5. INSPECCION PRE ENSAMBLE 5.1 VERIFICACION VISUAL Y DIMENSIONAL FINAL

6.-PINTURA/ REVESTIMIENTO

6.2 .- VERIFICACION DE APLICACION DE RECUBRIMIENTO.

— I — DO S

ﬁ( 6.1 INSPECCION DE LA PREPARACION SUPERFICIAL.

7-DOSSIER FINAL

7.1 VERIFICACION Y ENTREGA DE DOCUMENTACION (DOSSIER) O

Fuente: Elaboracién propia.
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Como primer paso, tenemos la documentacion general seguida de sus pasos especificos

como es la elaboracién y revision de la documentacion en el cual se detalla paso a paso nuestra

actividad.

Figura 69

Diagrama de la documentacion general de fabricacion de salas eléctricas

CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION DE SALAS
ELECTRICAS PARA EL PROYECTO QUELLAVECO

1-. DOCUMENTACION GENERAL

1.1.- ELABORACION Y REVISION DE LA
DOCUMENTACION PARA APROBACION
J

e Plan de calidad (Referencia ISO 10005)
e Plan de puntos de inspeccion ( PPI)

e Presentacién de calificacién de soldadores WPQR.
Codigo de referecia (AWS D1.1/D1.1 M:2015,AWS D1.3: 2018)

e Presentacion de WPSy PQR.
Codigo de referecia .( AWS D1.1/D1.1 M:2015,AWS D1.3: 2018)

e Equipos o Instrumentos de medicidn y control.
SEP-QP-Q-0100-PRC-0010 Procedimiento de Gestién de Mantenimiento
Calibracién

e Presentacion de Procedimiento de END.

-Practica recomendada SNT-TC-1A - ASNT

- Certificaciones de calibracién de equipos

- SEP-QP-Q-0100-PRC-0007 Procedimiento de Inspeccidon por Liquidos
Penetrantes

- SEP-QP-Q-0100-PRC-0008 Procedimiento de Inspeccién por Ultrasonido

seglfin AWS D1.1

e Documentaciéon de personal END
- Practica recomendada SNT-TC-1A - ASNT
- Certificaciones y Calificacion del personal END

Presentacion de Procedimiento de Pintura

- Paint Technical Specification.

- SEP-QP-Q-0100-PRC-0003: Procedimiento de Inspeccién de preparacién
superficial y perfil de anclaje

- SEP-QP-Q-0100-PRC-0004: Procedimiento de Inspeccién de aplicacidon de
recubrimiento

Fuente: Elaboracién propia.
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Como segundo paso, tenemos la fabricacion seguido de sus pasos especificos como es

la inspeccion de materiales, inspeccidn visual y dimensional.

Figura 70

Diagrama de fabricacion de salas eléctricas

CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION DE SALAS
ELECTRICAS PARA EL PROYECTO QUELLAVECO

2..FABRICACION

—»( Recepcién de Materiales (SEP-QP-Q-0100-PRC-0001: Procedimiento)

2.1.-INSPECCION DE Recepcién de soldadura y pintura. (.Especificaciones Técnicas de los
MAERIALES, Materiales y Consumibles- SEP-QP-Q-0100-FO-0001).

Inspeccnon en la trazabilidad de materiales
—SEP QP-EM-0100-Q-PRC-002: Procedimiento de Trazabilidad de
Materlales

Verificacién de preparacién de junta, alineamiento, abertura de
raiz.(-Seguin WPS aplicable al proyecto- AWS D1.1/D1.1 - M:2015
-AWS D1.3 : M:2018)

\ 4

( 2.2.-INSPECCION VISUAL

e Medicién de parametros de soldadura.(AWS D1.1/D1.1 - M:2015
-AWS D1.3 : M:2018)

e Inspeccion visual de soldadura al 100%.WPS aplicable al proyecto
(AWS D1.1/D1.1 - M:2015- AWS D1.3 : M:2018- SEP-QP-Q-0100-PRC-
0002)

e Verificacién dimensional de estructura base de sala( Planos
aprobados para fabricacién, AISC 303-10 Capitulo 6.4 SEP-QP-Q-
0100-PRC-0002)

e Verificaciéon de nivelacién de la estructura base de sala.(- ISO 13920:
Clase E (Tabla N#3) - SEP-QP-Q-0100-PRC-0002:procedimiento

e Verificacion de alineamiento o rectitud de estructura base de sala-
ISO 13920: Clase E (Tabla N#3)- SEP-QP-Q-0100-PRC-0002:

\ 4 Procedimiento
( QD?N',ES;E,C&EN Verificacién de verticalidad de columnas (- AISC 303-10 Capitulo 6.4)

Verificacién dimensional de Estructura de techo (AISC 303-10
Capitulo 6.4)

Verificacién dimensional de marcos para puertas
(CUADRATURA)AISC 303-10 Capitulo 6.4)

Verificaciéon dimensional de calados de piso y paredes laterales.(AISC
303-10 Capitulo 6.4)

— D J I T -l el e A el -l -

Fuente: Elaboracion propia.
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Como tercer paso, tenemos a los ensayos no destructivos seguido de su paso especifico

como es la verificacion de los ensayos no destructivos.

Figura 71

Diagrama de ensayos no destructivos de la fabricacion de salas eléctricas

CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION DE SALAS
ELECTRICAS PARA EL PROYECTO QUELLAVECO

3.- ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS

o END Ultrasonido o Radiografia: 100% a soldadura de
penetracionCompleta (procedimiento SEP-QP-Q-0100-
PRC-0008) segtin aws D1.12015

3'1"\/":;':2:?%0'; o Los e END Ultrasonido: 50% a soldadura de penetracion
DESTRUCTIVOS parcial

e END Liquidos Penetrantes :25% a Soldaduras de T

Fuenta: Elaboracion proceso.

Como cuarto paso, tenemos a la inspeccidn general seguida de su paso especifico como

es la verificacién final de nuestra sala eléctrica.
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Figura 72

Diagrama de inspeccién general de fabricacion de salas eléctricas.

CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION DE SALAS
ELECTRICAS PARA EL PROYECTO QUELLAVECO

4.-INSPECCION GENERAL

e Verificacion de planitud de piso interior de sala
- 1SO 13920: Clase E

o Verificacion de planitud de cobertura exterior de paredes
y techo
(- 1SO 13920: Clase E)

4.1 VERIFICACION e Verificacion en instalacion de puertas y
FINAL accesorios.(Especificaciones Tecnicas del Cliente)

e Verificacion en instalacidn de aislamiento térmico
(- SEP-QP-Q-EM-0100-Q-PRC-003: Procedimiento de Instalacién de
Aislamiento térmico)

Verificacion de hermeticidad por caida de agua(Prueba de
Lluvia)( referencia norma MENA 250)

— > 5 T T =

Fuente: Elaboracion propia.

Como quinto paso, tenemos a la inspeccion de pre-ensamble, seguida de su paso

especifico como es la verificacion visual y dimensional final de nuestra sala eléctrica.

Como sexto paso, tenemos la pintura y revestimiento seguida de su paso especifico

como es la inspeccion de la preparacién superficial.
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Figura 73

Diagrama de pintura y revestimiento de fabricacion de salas eléctricas

CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION DE SALAS
ELECTRICAS PARA EL PROYECTO QUELLAVECO

6.-PINTURA/ REVESTIMIENTO

e Inspeccion del grado de limpieza especificado.
(SEP-QP-Q-0100-PRC-0003: Procedimiento de Inspeccion
de preparacion superficial y perfil de anclaje)
6.1 INSPECCION DE LA
PREPARACION SUPERFICIAL.
e Medicion de perfil de anclaje.
(- ASTM D4417-Metodo “C”)

e Medicion de condiciones ambientales.
- (SEP-QP-Q-0100-PRC-0003: Procedimiento de Inspeccion
de preparacion superficial y perfil de anclaje)

e Verificacidn de tipo y lote de pintura .
MQ11-02-TE-000-GA0001: Paint Technical Specification.
- Hoja de Dato

Medicién de espesor de pelicula seca(SEP-QP-Q-0100-
PRC-0004: Procedimiento de Inspeccién de aplicacion de
recubrimiento

- SSPC PA2

- Ral segiin MQ11.

6.2 .- VERIFICACION DE APLICACION
DE RECUBRIMIENTO.

Medicion de adherencia de pintura.(SEP-QP-Q-0100-
PRC-0004: Procedimiento de Inspeccién de aplicacion de
recubrimiento

- ASTM D4541

- Certificado de calibracion de equipos.

8
o
o

Fuente: Elaboracién propia.



Como ultimo paso, tenemos el dossier final que se sub divide en la verificacion y

entrega de documentacion final.

Figura 74

Diagrama de dossier final de la fabricacion de salas eléctricas.

CONTROL DE CALIDAD EN FABRICACION DE SALAS
ELECTRICAS PARA EL PROYECTO QUELLAVECO

7.-DOSSIER FINAL

7.1 VERIFICACION Y

ENTREGA DE Entrega de Dossier de
DOCUMENTACION Calidad al cliente.
(DOSSIER)

Fuente: Elaboracion propia.
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5 CAPITULO V: RESULTADOS
5.1 RESULTADOS FINALES DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS

En el proyecto, “Fabricacion de salas eléctricas para el proyecto Quellaveco”, se ha
cumplido con los altos estdndares de calidad de acuerdo a las especificaciones técnicas y

exigencia del cliente, asi como el aseguramiento de la calidad en dicho proyecto.
A continuacion, se describe los resultados finales obtenidos.
1. Ladocumentacién general

Se obtuvo la aprobacion del cliente, dando el visto bueno de los siguientes documentos

que comprende la documentacion general.

Plan calidad (Anexo T)
Plan de puntos de inspeccion (Anexo U)
Log de calificacion de soldadores WPQR. (Anexo V)

Log de procedimientos de soldadura WPS y PQ R (Anexo W)

Procedimientos de inspeccion por liquidos penetrantes (Anexo Y)
Procedimiento por ultrasonido. (Anexo Z)

>
>
>
>
» Procedimiento de gestion de mantenimiento y calibracion. (Anexo X)
>
>
» Documentacion de personal END. (Anexo AA)

>

Procedimiento de pintura. (Anexo BB)

2. Fabricacion

Se obtuvo la aprobacion de los documentos, dando el visto bueno a los procedimientos

que comprende la fabricacion.
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2.1 Procedimiento de inspeccién de los materiales (Anexo CC).

2.2 Procedimiento de inspeccidn visual de soldadura y control dimensional (Anexo
DD).

2.3 La inspeccion dimesional
Parte de hacer seguimiento a los puntos de liberacidn establecidos en nuestro
PPl como son la nivelacion de la estructura base, el techo de la sala, el
alineamiento, verticalidad de las columnas, la verificacion de instalacion de
accesorios y, por ultimo, la verificacién dimensional de los calados de piso y

paredes laterales.

3. Ensayos no destructivos

Los resultados obtenidos parten desde la:

3.1 Verificacion de los ensayos no destrucctivos

Comprende 100% UT (Ultrasonido) a las juntas de penetracion completa (JPC), 50 %
a juntas de penetracion parcial (JPP) y los liquidos penetrantes en un 25 % de juntas en “T”
una vez realizado los ensayos, se solicita al rea de inspecciones generar los registros para ser

adjuntados a nuestro dossier de calidad y luego, es presentado al cliente para su aprobacion.

4. Inspeccién general

Aqui se obtiene como resultado de la verificacion final de los siguientes puntos.

e Verificacion de la planitud de piso.
e Verificacion de la planitud cobertura exterior de paredes y techo.

e Verificacién en instalacion de puertas y accesorios.
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e Verificacion de aislamiento térmico de todos los elementos detallados en los planos

de fabricacion.

e Como ultimo resultado obtenido tenemos a la prueba de hermeticidad realizada

a las puertas el techo y los empalmes entre médulos.

5. Inspeccion pre ensamble

Aqui se obtiene como resultado:

e La verificacion dimensional de la sala eléctrica al 100% de la fabricacion.
e Verificacién de ajuste del torqueo de los pernos en cada parte que lo solicite el

plano de fabricacion.

6. Pintura/ revestimiento

Los resultados obtenidos parten de la:

6.1 Inspeccion de la preparacion superficial.
e [Esta debe de cumplir con el grado de limpieza especificado en nuestro
procedimiento.
e Medicion del perfil de anclaje se realiza luego de inspeccionado el grado de
limpieza especificado se tomo6 la muestra para luego afiadir al registro de

recubrimiento.
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6.2 Verificacidn de aplicacion de recubrimiento.

Los resultados obtenidos parte desde:

e La medicion de las condiciones ambientales.

e Verificacion del tipo y lote de pintura para luego obtenerlos certificados de

calidad.

e Medicidn de espesor de pelicula seca, el resultado obtenido parte desde la
medicion con nuestro positector el cual determina el espesor de pintura.
e Por ultimo, para el cierre tenemos la medicion de adherencia que es el que

determina la proteccion de la superficie del elemento pintado.

7. Dossier final.

Como resultado final obtenido tenemos la entrega de dossier.

Previo a la entrega de dossier, se realizo la verificacion final.

52 LOGROS ALCANZADOS

1. Documentacién general. Se logré la aprobacion dentro del plazo establecido.

2. Fabricacion Se logro entrar en concenso con el area de produccion, para dar las
condiciones necesarias, realizar las inspecciones y liberaciones de las salas
eléctricas.

3. Ensayos no destructivos. Se logré con el area de inspecciones cumplir con
todos los ensayos programados.

4. Inspeccidn general. Se logré impartir al personal obrero que, esta etapa es la

mas importante de la parte constructiva, es por ello, asegurada esta etapa y
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cumpliendo con las especificaciones, no se presentaria problemas en el pre-
ensamble.

5. Inspeccion pre-ensamble. Se logrd obtener buenos resultados al momento de
realizar el pre ensamble todo el dimensionamiento se encontrd dentro de la
tolerancia establecida en las especificaciones técnicas.

6. Pintura y revestimiento. Se logré el asesoramiento por parte del proveedor
brindando.

El soporte técnico al momento de realizar la preparaciéon y aplicacion del
revestimiento a lo largo del proceso de fabricacién de salas eléctricas.

7. Dossier final. Se logro culminar el dossier de calidad en el tiempo establecido

Y no se presentaron observaciones por parte de la supervision del cliente.

5.3 DIFICULTADES ENCONTRADAS

Las dificultades encontradas en el proyecto, fueron:

Se instalanban tubos de 80x40x3 mm en el chasis de la sala eléctrica de TAG 1120-ER-
001, se evidencid que no se respeto el disefio de junta designado en el WPS: SEP-QP-G-EM-
0105-PRC-0016 (raiz:0 hasta 2 mm), se estd incumpliendo con lo indicado en ITP: SEP-QP-
1120-EM-0640-1TP-0001 (ITEM:2.4), esta observacion se dio en todos los tubos instalados, se
observo que se esta realizando malas practicas en el habilitado de las juntas, tuvo 80x40x3 mm

y viga principal.

Ver anexo “EE” No conformidad presentada por el cliente.
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Figura 75

No conformidad por mala préactica en el habilitado

Fuente: Elaboracion propia.
Figura 76

Procedimiento de soldadura donde indica la apertura de raiz

Cddigo: SEP-QP-G-EM-0105-PRC-0016
Rev.C

CMESERQUA WELDING PROCEDURE SPECIFICATION WPS) | %% mco
T
v R

IWACO SERVICIOE A C
- —

/\ (According with AWS D1.1 Structural Welding Code-Steel) —

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS) Yes
PREQUALIFIED __X QUALIFIED BY TESTING
or PROCEDURE QUALIFICATION RECORDS (PQR) Yes []

Company Name ___IMCO SERVICIOS SAC. Identification # IMCO 15-090203-19

Welding Process(es) —GMAW Revision ~ 01__ Date 16/10/2019 By A.TURPO
Supporting PQR No.(s)- PREQUALIFIED Authorized by M. CABANILLAS C. Date 16/10/2019
iR Type—Manual Semi-Automatic X

Machine Automatic

JOINT DESIGN USED

Type: T- Joint, Corner Joint

Single X Double Weld X POSITION

Backing: Yes ~ NoX Position of Groove: ___ N.A.___ Fillet: ___ All __

Backing-hierar—N-A- Vertical Progression: Up X Down N.A.

Root Opening 0 -2 mm Root Face Dimension _ N.A. __

Groove Angle: ___ N.A.__ Radius (J-U) _NA____

Back Gouging: Yes NoX  Method N.A. ELECTRICAL CHARACTERISTICS

Joint designation: TC-F12-GF Transfer Mode (GMAW) ~ Short-Circuiting N.A.
Globular N.A. Spray X (Note 2)

Current: AC DCEP X DCEN Pulsed

BASE METALS Other. N.A.
Material Spec. ASTM A 36 (Note 1) Tungsten Electrode (GTAW)
Type or Grade o Size: ___NA
Thickness: Groove _ N.A. _Fillet _3mmto38mm___ Type: ___NA.
Diameter (Pipe)

TECHNIQUE

Fuente: Procedimiento de soldadura de MESERQUA.
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Figura 77

Mala préactica en el habilitado

Fuente: Elaboracién propia.

Figura 78

Zona observada por el cliente

PLANO DE UBICACION No: SEP-QP-1120-EM-0640-EDC-0001 REV-0

o

ZONA OBSERVADA
A

ZONA OBSERVADA

o ki)

0 ]

oy

)

RS T

S

i e

Fuente: Elaboracion propia.
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Se procedid a levantar la observacion de la no corformidad, cambiandose los tubos
observados segun lo solicitado por el cliente, realizando los ensayos correspondientes y
realizando una reinduccién al personal para evitar las malas practicas en el proceso

constructivo.

Se adjunta los medios probatorios del levantamiento de la no conformidad.

Ver Anexo “FF” Cierre de no conformidad.

Ver Anexo “GG” Informe de cierre de no conformidad.

Figura 79

Corte de tubos observados de 80 mm x 40 mm

Fuente: Elaboracién propia.

Figura 80

Reemplazo de Tubos Observados de 80 mm x 40 mm

Fuente: Elaboracion propia.
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Ensayo de tintes penetrantes en zona de cambio de tubos

Figura 81
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* Cambéa de tubo
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il gt 4ii 2

Zona critica donde se realizaron los cambios de tubos

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 82

106

Fuente: Elaboracion propia



Figura 83

Lista de charla de induccion en armado de plataforma

ANEXO IV : Registro de Charla de Induccion

B P-02-6
4 MESERQL Fecha: 05/11/2018
@——Ee-—— CONTROL DE ASISTENCIA s
/QQ, Pégina 1 de 1
I 7 N° de trabajadores de la |
Fecha | - 26~(/- 2ol empresa '
Duracién ' N° de trabajadores
{horas) (7 mig programados 06
s | Ll ok Tasbssior - Aemess Plite frews u120-c0-001
TIPO(MARCAR)
Induccion ~< | Capacitacion | Entrenamiento | Simulacro de emergencia
Charla de 5 minutos: Otro:
N° DRI 1 APELLIDOS Y NOMBRES AREA ! FIRM’A OBSERVACIONES*
T ] % i 9 Co 1100 | v o7 \
2 bep747¢7) ) fe e | K _
4 |hsq2er90 | loper (902) Jope . 1o | 5 s
T ~ T =y T3 =
5 (ié(“/‘ 73 2 €‘»"\~‘;l‘( Yﬁ(}i'nlﬁw (/. (VA D - ,‘(‘JU i ,1 p ==
| n AL A =
7

Fuente: Elaboracién propia.

54 PLANTEAMIENTO DE MEJORAS

Se implementd un cuadro de resumen de los ensayos de ultrasonido, este cuadro

describe el total de juntas; total de juntas a reparar y el porcentaje de error, el cuadro nos sirvié

para tener control de los ensayos de ultrasonido y controlar el porcentaje de error del soldador.

Por especificacion del cliente los soldadores no deberian de tener mas del 20 % de error

del total de las juntas soldadas, de exceder el procedimiento ha seguir seria la recalificacion del

soldador y si reincidia se retiraria al soldador del proyecto de fabricacidn de las salas eléctricas.
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Figura 84

Cuadro de control de ensayo de ultrasonido

PROYECTO: FABRICACION DE SALAS ELECTRICAS - QUELLAVECO
RESUMEN ENSAYO DE ULTRASONIDO SALA ELECTRICA 4320-ER-040

TAELA RESUMEN
SOLDADOR NG odoes i % ERROR
JUNTAS REPARAR
w-zoa 13 o o
W-210 13 1 =3
21 o D
3 o D

Fuente:Elaboracion propia.

Modulo &
Juntas Fecha de dunins Enzayndaz Estampa del | Proceso de Fecha de Rz Rmeparacién
uT Inspeeccidn I — I soldador soldadura Inspeeccidgn [ —— —
/1042020 v W-238 FCAWN
] 131042030 f w-238 FOAW
B 13/10/2030 W W-238 FCARN
= 13/10/2030 v W-238 FCARN
B 13/ 102020 W W-238 FOARN
o 13/10/2020 v W-238 FCAWN
r} 13/10/2020 - W20 G 13 10, 300 '
| 13/10/2030 W W-238 FCARN
"B 13/10/2030 v W-238 FCARN
10 13/10/2020 " W-238 FCAWN
111 15/ 1042030 v wW-1a2 FOAW
12 13/10/2020 " W-238 FOAWN
13 16/09,/ 2030 s W20 G
14 10/08,/ 2030 »" W20 G
13 10/'09/ 2020 4 W-2os A
18 16/08/ 2030 v wW-20a GRAAYY
17 16/08/ 2030 / W-210 GRAAYY
18 10/08,/ 2030 v W20 G
19 10/08,/ 2030 »" W-2048 G
L2 10/'09/ 2020 o4 W-2os A
az 16/08/ 2030 " W-210 GRAAYY
= e L e

Ranking de Soldador

21
- 13 P
1s
I:. ‘ ‘
o
W-Zzo4 W-210 WW-238
W TOTAL DE JIUNTAS TOTAL A
19 15 21
REFARAR
W TOTAL A REPARAR o 1 a

W-laa
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5.4.1 Metodologias propuestas

La metodologia propuesta para nuestro planteamiento de mejora es el método analitico.

Aqui analizamos el total de juntas, las juntas a reparar y el % de error de cada uno de

nuestros soldadores, esto nos a permitido obtener los siguientes resultados:

e Tener el control total de las juntas a ser ensayadas.
e Los soldadores que participan en dichas juntas.
e Las reparaciones de las juntas que salieron observadas por el ensayo UT.

e El desempefio y/o rakin de los soldadores.

5.4.2 Descripcion de la implementacion

e Tener el control total de las juntas a ser ensayadas.

Para tener el control total de las juntas, nuestro cuadro de control nos sirvi6 debido a la

cantidad de juntas que se requeria realizar el ensayo de ultrasonido.

5.5 ANALISIS

El control de calidad de la fabricacion de salas eléctricas consta desde la parte de la
documentacion donde se empieza a evaluar y revisar los documentos para que el cliente libere,
luego se tiene la fabricacion, esta se realiza en las instalaciones de la empresa IMCO
SERVICIOS S.A.C., y comprende desde la llegada de los materiales al almacén realizando su
control visual y dimensional a lo largo del proceso constructivo y con la aceptacion por parte
del cliente, seguidamente, vienen los ensayos no destructivos, el cual es realizado por el area
de inspecciones bajo la normativa aplicable al proyecto sin observacion alguna, se da pase a la
inspeccion general, esta viene dada por la verificacion final de cada uno de los elementos

realizando una inspeccion visual y dimensional, para luego dar pase al preensamble de todos
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los elementos que constan del mismo modo en una verificacion visual y dimensional final; una
vez finalizada la conformidad por parte del cliente, se pasa a la aplicacion de pintura en donde
realizamos una inspeccion de la preparacion superficial y verificacion para la apliacion del
recubrimiento bajo la normativa establecida en las especificaciones técnicas, una vez concluida
satisfactoriamente y en conformidad por parte de nuestro cliente, damos por finalizado con la

entrega del dossier de calidad y entrega de la sala eléctrica.

5.6 APORTE DE BACHILLER EN LA EMPRESA Y /O INSTITUCION

El bachiller aport6 con la elaboracion y revision de la documentacion, para ello utilizo
herramientas de gestion que permite controlar y asegurar los procesos en todo el proyecto y
areas de la organizacion del proyecto, el cual parte de un plan de calidad que se desarrolla
durante todo el tiempo que demora la obra, ademas de realizar, controlar y analizar los ensayos

que se realizan por norma y requerimiento del cliente.
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CONCLUSIONES

e Las Coordinaciones de las actividades de control de calidad en el proyecto estan
basadas en el plan de calidad y el plan de puntos de inspeccion, que sirven para
realizar seguimiento por actividad constructiva durante el proyecto.

e Los controles realizados durante el proceso constructivo, estan de acuerdo a las
normas y procedimientos que fueron aprobados por el cliente, quién reconocio
la disponibilidad o predisposicién al cambio y mejora continua del proceso.

e La realizacion de los registros de control de calidad sirvié para garantizar y
marcar cada hito de liberacion de los requerimientos solicitados por el cliente

y.no teniéndose problemas en los trabajos.
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RECOMENDACIONES

La coordinacion antes de realizar las actividades es de vital importancia para
evitar los reprocesos en las etapas de liberacion con el cliente.

Fomentar las capacitaciones constantes al personal para evitar incidentes y
realizar un trabajo 6ptimo sin reprocesos.

Contar con instrumentos de medicion debidamente calibrados para garantizar

los resultados obtenidos.
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ANEXOS

Anexo A

Modelo de Formato de Plan de Calidad.

Ejemplos de formatos para planes de la calidad

Este anexo provee ejemplos de algunos de los formatos en los cuales pueden presentarse

los planes de la calidad.

Los planes de la calidad reales pueden ser mas complejos. Normalmente, se esperaria que

todos los procesos aplicables a un caso especifico sean cubiertos.

Los planes de la calidad pueden presentarse en cualquier formato considerado adecuado para
cumplir los requisitos acordados. En ciertas circunstancias seria mas apropiada una
presentacion textual en lugar de una con diagramas. De similar forma, un formato con
diagramas puede complementarse con texto. Pueden emplearse otros formatos mas apropiados

para un caso especifico.

Cuando el plan de la calidad esté disponible electronicamente, puede ser accesible via
hipervinculos la informacién documentada a la que se haga referencia, como Procedimientos

Operativos Estandar (POE) o sistemas informaticos para administracion de procesos.
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EJEMPLO 1:

Una plantilla de un plan de la calidad tipo “texto”

1 Introduccidén

1.1 Proposito y alcance del plan de la calidad del proyecto

El proposito del presente plan de la calidad de proyecto es documentar los procesos de
calidad que XYZ seguira a fin de gestionar la calidad del proyecto desde su planificacion hasta
su entrega. Define los procedimientos, procesos y sistemas de gestion a ser utilizados por la

direccion de ingenieria y servicios de gestion de proyectos. [1]

Describir la relacion con el plan de gestion del proyecto, el sistema de gestion de la

calidad de XYZ, etc.

1.2 Descripcion general del proyecto

Incluir una descripcion del proyecto, incluyendo etapas planificadas y cronograma.

1.3 Alcance de los servicios

Definir el alcance de los servicios incluidos en el plan de la calidad del proyecto

1.4 Riesgos especificos del Proyecto

Listar/describir riesgos especificos del proyecto, por ejemplo, caracteristicas inusuales
relacionadas con el contexto del cliente, contexto del proyecto, socios del proyecto, requisitos,

entregables, recursos, comunicaciones, confidencialidad. [1]

2 Recursos y comunicacion

2.1 Roles, responsabilidades y autoridades

117



Definir roles, responsabilidades y autoridades - considerar tabla para resumir.

2.2 Comunicacion

Definir la trayectoria y autoridades de la comunicacion, en especial cuando hay

maltiples partes involucradas en el proyecto.

2.3 Competencia, toma de conciencia y formacion

A incluir cuando se tengan necesidades especificas de competencia, toma de conciencia

y formacion para el proyecto.

3 Gestion de la calidad

3.1 Politica de la calidad y SGC

En el Anexo A se incluye una copia de la declaracion de la politica de la calidad de
XYZ. Definir la aplicacion del sistema de gestion de la calidad de XYZ para este plan de la

calidad del proyecto.

3.2 Objetivos de la calidad e ICD

Los objetivos de la calidad clave del presente proyecto son.

Indicadores claves de desemperfio (ICD) se encuentran listados en.

3.3 Auditorias

Para asegurar que el proyecto sea entregado de acuerdo con el sistema de gestion de la

calidad de XYZ, el proyecto seréd auditado como parte del programa de auditorias internas.

Si las auditorias del proyecto son planificadas como parte del proceso de control del

proyecto, destacar el cronograma previsto.
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3.4 Gestion de no conformidades

Registros de no conformidades (RNC) se conservan en el...

Resumenes y revisiones para accion correctiva y mejora continua, se mantienen y actualizan

por el equipo del proyecto de acuerdo con...

4 Entrega del proyecto

4.1 Entradas del proyecto

Definir el tratamiento y la gestion de entradas de proyectos.

4.2 Cambios en el alcance

Cualquier cambio en el alcance del trabajo debe abordarse via el proceso de gestion del
cambio. Es responsabilidad de todos los miembros del equipo notificar al lider del proyecto

sobre cualquier cambio potencial o real al alcance del trabajo.

4.3 Control del proyecto

Incluir una descripcion de los procesos empleados para el control del proyecto.

4.4 Gestionar los entregables del proyecto

Describir o listar los entregables, junto con las responsabilidades para controlar su

culminacion.

4.5 Comprobar, revisar, verificar y aprobar

Describir los procesos y responsabilidades para comprobar (incluyendo la
comprobacion de métodos y aplicacion de normas/soluciones de disefio previos/estrategias de

validacion), revisiones, verificacion y aprobacion.
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5 Gestion de la informacion documentada

5.1 Estructura de archivos de la red de computadora

Una estructura de archivos de la red de computadora ha sido adoptada para este

proyecto dentro XYZ.

5.2 Proceso de gestion de la informacion documentada

Describir/listar como se controlan los diferentes tipos de documentos.

5.3 Entradas, salidas y transmisiones

Describir/listar como se controlan los diferentes tipos de documentos. Definir cémo se
gestionan y registran los documentos entrantes, solicitudes de cambio, documentos de salida y

transmisiones de registros. [1]

6 Entregables del proyecto

Incluir descripcidn, lista o tabla de entregables e informacién relacionada.

7 Requisitos de aprobacion

XYZ y los requisitos de aprobacion del cliente, ademés de las relaciones con otras

partes interesadas cuando sea aplicable.
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8 Distribucidn de entregables

Definir el proceso para la transmision de entregables y la informacion documentada a

conservar.

9 Gestion del cambio

Definir los requisitos de gestion del cambio internos y externos, incluyendo cambios

que ocurren después de la entrega de la informacion documentada.

10 Identificacion y trazabilidad

Definir o referenciar los requisitos de identificacion y retencién para las salidas de los

planes de la calidad.
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Anexo B

Matriz de correlacion de capitulos de la norma ISO 9001:2015

Matriz de correlacion de los capitules en este docnmento con'los de

la Norma IS0 9001:2015

Tahla B.1 — Correspondencia de los apartados de este docmuento con los de 1500 90072015

Camitulo en este Titulo Canitubo en
dormento IS0 90012015

Capimla 5 Desarmallodeunplan de ka calidad 4.1, 4.7 61, T EL

Capimlo & Contenido del plande la calidad 7,89 10

&1 Generalidades E1l

B2 Alcance del plande ka calidad 4.3, 87

&3 Entradzs del plam de la calidad Bl A8F 88911

x| Ohjettvwas del plan de ko calidad B2 911

6.5 Respansahibidades del plan de la calidad £3

BB Control de lainformacidn dooamentada ri

&7 Recursos 1

&3.1 Frovisidn derecursos Tl

.5 M ateriales, productns v servicks B2

B Fersonas R I i

B3 Infrasstructura y ambiente para laoperacitnde los procesos 713,714

BrE Reoursos de seguimientoy de medicicn .15

&8 Comunicacidn con las partes interesadas 74,811,843

B4 Diseho y desarmoll o E3

29,1 Procesa dedisetn y desarmollo E3l1a8325

B9, 1 Comtrod de knscambiosen el disefio y desarmolio E3dE

B10 Frocesas, producin y servicios proporcionados extermamente E.4q

£.11 Preduccidn y provisidndel servicia E51, 855 858

.12 Identificacidiny trazahilidad BE52

.13 Propiedad de los clientes o de provesdares externos E53

B.14 Preservacidnde las salidas E5.4

B1% Comtrel de salidas mo confiormes BT 102

16 Seguimdento v medicidn B1,84691

B 1V Aucitomas 9.2

Capitulo 7 Operacién y controd dell plande la calidad 7,89,10

71 Revisidn y aceptaci éndel plande la calidad FR2 81,821,823

.2 Implementacidny ssguimiento del plande la calidad 72737589, 81,91397F

73 Adeouacidndel plam de lacalidad F eI B2 4 BE0

7.4 Eetroalimentacidny mejom 43,101

NI TA La corres pondencia entre las capinalos no implic confiorml dad
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Anexo C

Estructura del plan de puntos de inspeccion

CONTRATO: Q1CO-600007-01/Q1C0100514 SEP-QP-Q-0100-PP-0001
PROYECTO: FABRICACION DE SALAS ELECTRICAS - QUELLAVECO
Life Is ®On Scw\eider Fecha: 06/08/2019
Eleceric
B o Version:C
( MESEROUA ﬂgmcp PLAN DE PUNTOS DE INSPECCION
A ARt Pagina1de9
PROYECTO: | Fabricacion de Salas Eléctricas - Quellaveco DISCIPLINA : MECANICA
DESCRIPCION DE TRABAJO: Fabricacion de Salas Eléctricas REALIZADO POR: Alvaro Villalta O.
CLIENTE: | COMPANIA MINERA QUELLAVECO Fecha de Emisié 06-08-2019 [ Rev.C
TIPO DE CONTROL
DOCUMENTO DE
N INSPECCION DESCRIPCION DE LA AGTIVIDAD REFERENCIA / SRITIY0. DR DESCRIPCIONDE | RESPONSAB | F
PROCEDIMIENTO ACEPTACION REGISTRO ILIDADES NCIA “ﬁg‘" t %"E:E' FLUOR
1. INICIO (PRE-REQUISITOS)
|
Revisién y Aprobacién de Plan de Calidad «Plan de Calidad Alcance del Proyecto — ccg;‘"l o] | 3 VH v
+«SEP-QP-Q-0100-Q-PRC-
i _ 00013 por . Control
y de Pr de END Liquidos Penetrantes * AWS D1.1:2015 —eee Calidad LT E VA H
| « SEP-QP-Q-0100-Q-PRC-
| 0008: Inspeccitn por
| Ultrasonido.
Ao i . 3 * AWS D1.1/D1 1
‘ REVISION DE LA N Y o0 rdeF da ::ass g:';{?gi‘sm'zo‘s M:2015 e cC:nlml LT E V.HA H-
11| pocumentacion | VFS/POR e « AWS D1.3: 2018 B
: * AWS D1.1/D1.1
| Revisién de Calificacion de e g,‘.;’?;d‘,;"z‘"*" M:2015 WPQ ot LT = VHA H
| * e « AWS D1.3: 2018
«SEP-QP-Q-0100-Q-PRC-
« 0009: Calificacion de Certificados de
Revision de Calificacion de P de Ensayos NDT e personal NDT ASNT-SNT-TC1A .  Calificacion de Control \D € VAH H
inspector de soldadura «De acuerdo a Practica 2016 personal NDT Nwvel Calidad : X
Recomendada SNT-TC- 1l - vigente
1A/ AWS W
LEYENDA APROBACION
E- Ejecucon (=e emdn JoCumantacsn, se resizs los controbes o inspecciones) FRECUENCIA
V: VerScaodn (Pnto en o cusl oe debe formakzar I rewsion do: Gocumentacidn, ragistros de mspeccion y control de cabdad | k Inicio del procesc.
W: Presencar (L3 cvenenca def chonte dabe Ser notACada deniro tel periodo acordado, su Fasistenaa na retrasar |a Inspecodn) D: Durante & procaso
'
R: Ragistro | 19es o purio de Mapecsion donde se Genera regsiros con o5 resudlagos ae 1 inspecsdn) F: Fird el proceso. g !/,q
A: Aceptacion (T 12 du vahdar o Controies, INSPECHONGS y FAGISVS gensrados) T: Tota (100% da aiemanies) Suporvisor - Control de Caiidad
Al ape Alonse Villalta Obando
H: Punto de espera [Ascoa50 ol detenmenio 46 108 ¥Ebaios hasts que culmics una actdad especifica) A: Alestonio (rap Seatona a un % defmido)
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Anexo D

Registro de calificacion de soldador

% IMCO SERVICIOS S.A.C.
IMCQO
o0 BERIea 3 4.
_-— REGISTRO DE LAS PRUEBAS DE CALIFICACION DEL SOLDADOR
Tipo de soldaday:  Soldador Manual Proceso de soldadura Semi-automitico Caédigo: W-164
Nombre Pallo Torre Willy Neptaly N*DNL 45073748
Especificacién de procedimiento IMCO 1S-072401-19 Fecha 20:08/2019
de soldadura (WPS)
Variables Registro de Valores Reales Rango de Calificacion
cmpleados en la Calificacion
Proceso/Tipo GMAW-S§ GMAW-S
N7 de Electrodos (SAW) N.A. N.A.
Corriente/Polaridad DCEP DCEP
3G De bisel: F, H, V
Posicion De filete: F. H, V
Progresion de la Soldadura Ascendente Ascendente
Modo de Transferencia GMAW Cortocircuito Cortocircuito
Respaldar (si o np) Si (soldadura de reverso) Si
Material/Espec. ASTM Al6
Metal Base
Espesor: (plangha)
De bisel 9.5 mm Min. 3mm. Max. 19 mumn.
Filete Min. 3mm. Max. Himitado
Espesor (tubo;
Abertura o bisel Min. 3mm. Max. 19 mm.
Filete Min. 3mm. Max. llimitado
Diametro (tubp)
Abertura o bisel = 600 mm.
Filete Si
Metal de aporte /\
Espexcificacion N° AWS AS.18 AWS ’
Clasificacion ER70S-6
F-N° - 1 - 5 f
Gas/Tipo de Fundente Argon - 80% , CO2 -20% Argdn - 8006 [ COY - 20%]
Owros Tamaio dc Aporte | mm. 1 Y k

.\.& w
INSPECCION VISUAL ‘W
Aceptable SIo NO __SI__

Resultados dc la Prueba de Doblez Guiado 0 Jo 1 20 "
Tipo Resultado Tipo Resultado %
Dobléz de Cara Aceptable e Al S
Dobléz de Raiz Aceptable
Resultados de la prueba de filete
Apariencia N.A. Tamaiio de filete N.A.
Prueba de fra¢tura para penetracién de raiz N.A. Macroatagque N.A.
Describir la ubicacién, naturaleza, y tamaiio de cualquier grieta o desgarramiento de la probeta
Inspeccionado por Inspector QC Adalid Turpo Panta Prueba N” RPD IMCO-386-19
Empresa ICO SERVICIOS S.A.C. Fecha 20/08/2019
RESULTADOS DE LAS PRUEBAS RADIOGRAFICAS
N° de Placa Resultados Observaciones | N° de Placa Resultados Observaciones
R
K
Inspecci do por e Prueba N* ————
Empresa _ -—--—-- Fecha —
Nosotros, abajo fir certifi que ¢l ido de este registro es correcto y que las probetas para las pruchas de soldadura
fucron preparadas, soldadas y ensayadas de acuerdo a los requerimientos de la secclén 4 del Cédigo de Soldadura de Accros

Estructurales ANSI‘ / AWS DI.I/DI.IM -2015 - Structural Welding Code-Steel,

Constructor ojF abricante: IMCO SERVICIOS S.A.C.  Autorizado por: Manuel Cabanillas Cabrera
| Fecha: _ 20 de Agosto del 2019
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Anexo E

Reporte de prueba destructiva

IMCO-REO1
W mwlcﬂ?g REPORTE DE PRUEBA DESTRUCTIVA Fecha: 17/03/18
am— Rev. 02
2Prucba N°: RPD-IMCO-386-19 Fecha: 20008/19
Cliente: Prucba Requerida: Ensayo de Doblez
Requerido por: | Dpto. de Control de Calidad - IMCO Cadigo/Estandar: AWS DI1.1-Ed. 2015
Realizado por: | Inspector de Soldadura: Adalid Turpo P. Calificacién de Procedimiento: | | Calificacién de Habilidad X
Muestra: Probeta Soldada
Material Base: ASTM A36

Ne Nombre de Soldador DNI Cargo Estampa Proceso Posicién | Espesor

01 | Pallo Torre Willy Neptaly 45073748 Soldador W-164 GMAW-S 3G 9.5 mm.
MUESTRAS DE ENSAYO:

N° Muestra Angulo de Doblez Presencia de Discontinuidad Resultado

(01 W.164- DC 180° No presenta Conforme

()2 W-164- DR 180° No presenta Conforme

\\

o o=
\-L‘
.|
OBSERVACIONES:
Muestras para la calificacion de habilidad de soldador bajo WPS IMCO 1S 072401-19
Cendicion de las muestras: Visualmente en buen estado.
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Anexo F

Protocolo de inspeccion de materiales

( meses CONTRATO: Q1C0O-600007-01/Q1C0O100514 SEP-QP-Q-0100-FO-0001
Ny PROYECTO: FABRICACION DE SALAS ELECTRICAS - QUELLAVECO Lifels ®n ; Revision: 5
" Rmco S Eleccrie  [Fecha: 13/05/2019
S REGISTRO DE INSPECCION DE MATERIALES Pagina: a5
1. DATOS GENERALES
Proyecto:|Fabricacion de Salas Eléctricas - Quellaveco Registro N°: 0001
Cliente:|Schneider Electric Peru SAC Orden de compra: OTI-1900131
Lugar de inspeccion:|Planta IMCO Realizado por: Alvaro Villalta O.
2. INSPECCION
Item Fechade Descripcién Cantidad Proveedor N°® Certificado de calidad N%de'coladn Aceptado Observaciones
inspecclén (Lote) S NO
1 | 21/08/2019 [Vigas H A-572 G.50 8" x 15 Ibs x 20 pie 8 comercial del acero S.A | ~ 1H20180601990-3 D147645 v =
2 | 21/08/2019 |Vigas H A-572 G.50 8" x 15 Ibs x 20 pie 12 comercial del acero S.A - 2710487505 v : =
3 | 21/08/2019 |Vigas H A-572 G.50 10" x 17 Ibs x 30 pie 34 comercial del acero SA | - S 2710487814 | S
4 | 21/08/2019 |Vigas H A-572 G.50 12" x 19 Ibs x 40 pie | 10 comercial delaceroSA | 1H20181103675-4 D150379 v/ -
25 21/281301 g Vigas H A-572 G.50 12" x 19 Ibs x 40 qie 14 comercial del acero S.A - 1H20181103675-4 D150378 7./ -
6 |21/08/2019 |Tubo rectangular 40X80X3mm X 6Mt AS00 Gr B 64 ACEROS AREQUIPA | E-OFE02-0131983-5171067618-90056-1_1 2252795 £ -
Wt ¢ 21/08/2019 | Tubo rectangular 40X80X3mm X 6Mt AS00 Gr B 52 ACEROS AREQﬂPLV | §~OFE02-O131983-51 71067618-90056-1_1 % 197LDOE582 v ) -
8 | 29/08/2019 |Plancha estructural 6 x2400x6000 mm A36 3 | comercial del acero S.A ZB2-001555-3-1 | Jye700915A | /o -
9 | 29/08/2019 |Plancha estructural 6 x2400x6000 mm A36 | 2 | comercial del acero S.A ZB9-001531-3-1 | J99-01938A 4 -
10 | 29/08/2019 |Plancha estructural 6 x2400x60007mm A3§ - i 1 comercial del acero S.A ) 7Z_B?20l§573;2 Ja9-01938A D 4 1 -
i —— — — — -
i I S — - —\NN = . |
R\
Comentarios: = N
3. APROBACION e Z —_—
y: —
Nombre: ALVARO JJLLALTA) Nombre; LEONEL DIAZ /4 Nombre: Nombre: vt % \
Fi"@r:esmm / 1 7 B Firma: s / Firma: Firma: Rev\.?‘“ed \
R iBA,.l 1 Y o -, ==
(= o L
Avire igal o114\
Fecha: 29/08/19 Fecha: 29/08/19 Fecha: Fecha: Y oater V/TUTT Y
{ \ DEANNVE
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Anexo G

Protocolo de trazabilidad de materiales

I ‘ LEYENDA
( SERQ 4 H ] T
s e PROYECTO: FABRICACION DE SALAS ELECTRICAS - QUELLAVECO 4 SC:' PEREA, __copico I COLADA
Blctrie WEx15 B-013014-021 | D147645
1 Wex1s B-013-022-033 | 2710487505
Pemco | srareovmrown W10x17 | B-288-001-03¢ | 2710487814
= REGISTRO DE TRAZABILIDAD DE MATERIALES  rwsie: & | W12x19 | B-587-001010 | D150379
[Fecta:  oacana | W12x18 | B-587-011024 |  D150378
1. DATOS GENERALES
Cliente:  SCHNEIDER ELECTRIC PERU SAC Registro N° ;Lom
Lugar de Inspeccion :  PLANTA IMCO Orden de Compra ::OTI -1900121
Fecha de Inspeccion : |02/09/201 REG RECEPCION :|
2. INSPECCION
CODIGO DE CODIGO DE
ITEM ELEMENTO [ PLANO Rev. | CODIGO OE SALA TRAZABILIDAD COLADA N*CERTFICADO | RESULTADO
1 131-2040-W1 | HA-2040-0075 0 2040 B-587-004-004 D15037¢ 1H20181103675-4 CONFORME
2 | 1312040W2 | HA20400076 | © 2040 PO H0e 00500 D150378 1H201811036754 CONFORME
3 | 131-2040-W3 | HA-2040-0077 | © 2040 B-587-002-006 D150379 1H20181103675-4 CONFORME
4 | 1312040-W4 | HA-2040-0078 | 0O 2040 B8-567-001-005 D150379 1H20181103675-4 | CONFORME
- ‘ — .
o | 131-2040-Ws | HA-2040-0078 0O 2040 8-208-013 2710487814 ———— CONFORME
€ | 1312040-WE | HA-2040-0080 | © 2040 B-296-018 2710487814 — CONFORME
| i ] - =
7 | 131:2040W7 | HA-2040-0081| 0 2040 B-206-013 2710487814 — CONFORME
4
3 131-2040-W8 | HA-2040-0082 0 2040 ‘ B-268-034-034-034 2710487814 | CONFCRME
9 | 131-2040-W9  HA-2040-0083 0 2040 ‘ B-013-014-015 ‘ D147645 1H20180601990-3 CONFORME
10| 131-2040-W10 | HA-2040-0084 | 0 2040 8208010018010 | 2710487814 | e CONFORME
1 | — f—— + —_— —
11| 131-2040-W11 | HA-2040-0085 | © 2040 5-298-019-018 2710487814 e CONFORME
12 131-2040-W12 | HA-2040-0086 | O 2040 8013014 0147645 1H20180601990-3 CONFORME
|
13| 1312040413 | HA-2040-0087 | 0 2040 B-013-015-017 D147645 1H201B0601980-3 CONFORME
= G | . |
14| 131-2040-W14 | HA-2040-0088 | O 2040 B-298010-011-013 2710487814 —_— CONFORME
15 | 131-2040-W15 | HA-2040-0083 | 0 2040 B-013-014-014 0147645 1H20180601990-2 CONFORME
1€ | 131-2040-W16 | HA-2040-0090 ‘ ] 2040 J B-013-016-014 D147645 1Hz20180601990-3 CONFORME
17| 1312040W17 | HA-2040-0091 0O 2040 | B-208-012 2710487814 — CONFORME
18 | 131-2040-W1B | HA-20400082 | 0 2040 { B-208-010-010-013010 2710487814 — CONFORME
19| 131-2040-W19 | HA-2040.0083 | © 2040 B-268-013 2710487814 — CONFORME
S — ! — ——
20 | 131-2040-W20 | HA-2040-0084 | 0 2040 B-296-013 2710487814 e CONFORME
21 131-20404W21 | HA-2040-0085 0 2040 B-208-016018-03¢ 2710487614 ——— | CONFORME
2 1312040422 | HAZ0400006 | 0 2040 B-013-017 D147645 1H201B0601890-3 CONFORME
21| 1312040W23 | HA-2040-0087 0 2040 B-013-015-016-016-016 D147645 1H20180601990-3 CONFORME
24 | 131-2040-W24 | HA-2040-0008 | 0 2040 B-013-015-016-015:015 0147645 IHZ0180601980-3 CONFORME
25 131-2040-W25 | HA-2040-0009 0 2040 B-298-011-011-012 2710487814 —— CONFCRME
2 | 131-2040-W26 | HA-2040-0100 0 2040 8208011011013 2710487814 — CONFORME
: = .
7| 112040W27 | HA2040-0101 O 2040 ‘ B-298-018 2710487814 e CONFORME
{ I — + — — o — - — — S—
2 | 1312040028 | HA2040-0102| O 2040 ; B-268-018 2710487814 B CONFORME
|
SOMENTARIOS:
. APROBACION \ ) T

lombre: ALVARQ VILLALTA [Nombre: |Nomore: {3 1
‘Ftrma: [Fima: mtertek ‘

‘ aRev~°wed

tnessed
e (Phumln O V'V'l tnesse 1
o atis |

L0 S S i i =k e: )
e [ 9209 - ’w:‘) ﬂ‘e“'a 02- 09-19 Fena LB |Fache; ’ PE-000R Jr
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Anexo H

Protocolo de control de parametros de soldadura

CONTRATO: Q1C0O-600007-01/Q1C0O100514 SEP-QP-G-Q-0100-FO-0010
PROYECTO: FABRICACION DE SALAS ELECTRICAS - QUELLAVECO Schneider [Fomer 0
REGISTRO DE CONTROL DE VARIABLES DE SOLDADURA e | .
1. Datos Generales
Proyecto:| Fabricacién de Salas Eléctricas - Quellaveco Registro N*:
Cliente: |Schneider Electric Perd SAC Orden de Compra:|1900131
Lugar de Inspeccion: | Taller IMCO Plano de Referencia; |S€P-QP-2040-EM-0561-EDC-
Fecha de ejecucion:[12/10/2019 Realizam&f?/illaka
[z Especificaciones
u Nombre igo
Elemento / Pieza Columnas - 2040 - Er-001 Operador |Layme Quispe Roger W-RLQ93
de ;‘n i de a I 1S-082701-19 Registro de callf:ﬁax‘:;r;ﬁe procedimiento ||MCO 19-16
) E5guina Traslape | A Tope enT" | DeBorde N SMAW FCAW GMAW GTAW SAW
FESIRERE = O o [ X 0 soldadura O O X = o
3. Control de variables o paramelros de soldadura
Requerimiento de WPS Dato real o lectura de Resultado
Variable o paradmetro D:‘° nominal o campo Conforme l No conforme QeShvachnoe
Disefo de junta
Reluerzo NA NA - - =
Aberturs de raiz NA NA bl - - -
| Anguio de canal NA ﬁ (T - = -
Remocion de raiz NA B NA ] - - ” =
Material Base
Especificacian ASTM A36 A S00 & - -
Tipo © grado R Grad;B E = | = 5
Espesar 3-25.4mm asmm | C s =
Diametro . T = < e E
Material de aporte
Clase ER70S-6 ER70S-6 (¢ =] =
Didmerro 1.0mm 1.0mm | ¢ 5 E
Proteccion
Fundente - - » = <
Gas Ar/Co2 | Ar/ Co2 77C——— I = =
Precalentamiento
Tomperatura minima 10°C 24°C C = =
Temperatura minima entre pases 10°C B - . q . -
Posicion
De canai o filete (F. H, V. OH) OH 4F C = :
. - S - -
Caracteristicas cléctricas
1odn oe Iransferencia Corto Circuito Corto Circuito C - -
Corriente ' DECP DECP (& i = -
:‘:n”;::r’ize 0 Velocidad de alimentacion de 117;161 156.5 C & 5
Voltaje 15-19 18.5 C £ z
Técnica
Velocidad de recorricio 8-17 15.3 C - -
Namero de pases 1 N 1 C = &
Limpieza enfre pases (cepilio, disco, etc) a = . - - ) - -
4.C ios : ina : Ali - DAF N. de serie : EN600974-5-2008
5. Aprobacién A
Nombre /’ 3% Iﬁomb.e g Trembre ] Trombre
atilell / s ¥ |M90 : Firma \,’/_ Firma:
Alvagclior ,‘ i e c0, uz !l’]n;g, 'u/’ ).3‘(3.;){1’620 i ']
Fecha recha:  LIDER DE PRODUCTIUN FKS'(;';;I‘I({: erEIECIYIC Pern S.A. | % 3

Life\s On Scinefder "t
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Anexo |

Protocolo de inspeccion visual de soldadura

o ke CONTRATO: Q1CO-600007-01/Q1CO100514 SEP-QP-G-Q-0100-FO-0002
“, PROYECTO: FABRICACION DE SALAS ELECTRICAS - QUELLAVECO Lifeis ®n Sdageider e N
G meco Eleceric Facha 13002018
—— REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA Saora et
(1. DATOS GENERALES -
Proyocio | FASRICACION DE SALAS ELECTRICAS © Regatra N
Cliente: | SCHNEIDER ELECTRIC PERU Oraen gde Compra: 1900121
Luzar ¢a Inspeccdn | PLANTA MCO SEPQP .20 EIM-DG5C-F D008
Fecha de nspeocian: 24092019 A Vikalta
2. ESPECIFICACIONES
Elsments / Preza 07 2 2010-ER00T Maduoll 30 jo ppatedat|  asTaeas72 G50 | anuxﬁmiemotl SERCP.G-OMMIPAR: ] Rov 0 I Gerdardel  AWSD11ED2015  Jontano ge Aceptacise| TABLAB.1
3 INSPECCION VISUAL ¥ CONTROL DE DEFECTOS DE SOLDADURA 4 LEVENDA
dentificacion Tipo de Codigo _
N R T— Junta Fecha Rats Soldador! wPSs Dok A Observacionas DEFECTOS DE SOLDADURA
Soldada Operador
1 PLATAFORMA J1 240202019 TO W-MMAZ1 T 1S-072404-19 - - oK - =sura F
) 42 230092019 TO w228 - 1S-072404.19 - - oK - Fisure Tranzversal FT
J3 23/09/2019 0 W-228 - 1S-072404-19 . - K , Excesa d6 panslrecion Er
Jé 23809/2019 10 wW-228 - 1S-072404-19 - - oK = Socawaclin excesivs SE
Js 23:09/2019 T VRLO-89 - 1507240419 - - oK . Scbreespesor an refuerzo SR
J6 23%9:2019 TO VRLQ-83 15072404-19 - - oK . Poras aad Aslada B
a7 24002019 TO W-228 1S.072404-10 - = oK . Foraudad sanpads Fa
J8 240072019 TO WAMAZT 1S-072404.18 - - oK - Sercavidad c
J9 23022018 TO W-228 ~ 15-072404-18 . = oK . Fata da hision =3
10 230212018 TO w-228 1S.072404-15 . - oK . Hido HL
Jn 230012018 TO W-228 - 1S-0724D4-15 - = oK - Catets ceficlante o
E 2300002018 TO w228 - 15-072404-19 - z oK o Sompamienta so
""" J13 2302019 10 WRLO-G9 1S-072404-19 > . QK - Gioloe ge Aroo oA
4 23/09/2019 TO WRLO-80 1S-072404-19 - - aK - e
115 22109/2019 0 WRLQ-99 1S-072404-19 - - OK -
Ji8 2580002019 7o W28 - $5-072404-19 - . OK - TIPO DE JUNTA
37 2400/2619 0 VIAMAZT 5-072404-19 - - oK .
J18 23092019 TO WRLO-59 1S-072404-18 - - oK - TOrFE TO
19 23002018 TQ WANMAZT - 1S-072404.15 = = o33 - ESQUINA E
"""""""""" J20 23D%2019 10 w277 - 1S-072404-19 < - K - EN T T
Jz21 24)09/2019 10 w228 7 1S-072404-19 - - OK - BORDE B8O
422 23/09/2019 0 W-MMAZ1 15.072404-19 : - OK - TRASLAPE R
Jza 73002019 o VMMAZT IS-072404-19 : - oK X
Jz24 23092019 TO W27V 1507240419 - - oK - RESULTADO
""""" J25 24/09/20198 10 WAIRAZT 15-072404-19 3 - oK -
J265 23092018 o W-MMA21 T 15-072404-18 - - QK - ACEPTADG | ox
£ J27 23/08/2019 TO W-MIAA2 1 1S-072404-19 5 . OK - RECHAZADO | R
Obsarvaciones: REP: reparacion Vi — \
5. APROBACION \ = \
Noer b x ‘ 7 = ramtea 1 "
Fimma (& Fms. ' "\
Pezo 2 \
a400 & \ U \
i By S 4 Focha: RN TRY I

T o d
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Anexo J

Protocolo de control dimensional

CONTRATO: Q1C0-600007-01/Q1C0O100514

SEP-QP-G-Q-0100-FO-0003

— PROYECTO: FABRICACION DE SALAS ELECTRICAS - QUELLAVECO Life ls On Sclbneider Reision 0]
Eleccric
Fecha: 13/05/2019
REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL / AS-BUILT Fagine: o
1. T ENERALES
Proyecto:|Fabricacion de Salas Eléctricas - Quellaveco Registro N°:
Cliente:|Schneider Electric Peru SAC Orden de Compra: OTI-1900131
Lugar de Inspeccion:|Planta IMCO Plano de Referencia: SEP-QP-2040-EM-0560-EDC-0006
Fecha de Inspeccion: 02/10/2019 Realizado por: AVILLALTA

2. ESPECIFICACIONES
—

Estandar de

—_—
Elemento / Pieza: MODULO A |I Tipo de Material:| ASTM A572 GRADO 50 ﬂ Procedimiemo:l SEPAPAAOI0ERC [Rev. o II mrtendliy AISC 303 uCn'lerio de Aceptacion:|  AlSC 303 CAP 6.4
TROL DIMENSIONAL
N Codigo/Elemento Medidas A B T D E F N CTodigolElamento Medidas Resultado
Nominal 550 576 506 506 486 1365 Nominal
1 PLATAFORMA oK
Diferencia [} 0 2 - [ Bt Diferencia
Céodigo/Elemento Medidas G H [] J K L igo/Elemento Medidas Resultado
Nominal 543 366 1125 856 313 491 Nominal
OK
Diferencia -1 [+] -2 -1 +1 -1 Diferencia
Codigo/Elemento Medidas ™ N 2] P [*] R Cédigo/Elemento Medidas Resultado
Nominal 589 1123 1126 1012 876 1417 Nominal
OK
Diferencia +1 +1 0 -1 0 -1 Diferer
Cadigo/Eiemento WModidas S T U v Resuitado Cadigo/Elemento Medidas Resultado
Nominal 1117 815 4498 6363 - - Nominal B
oK
Diferencia o +1 -2 +1 - - Diferencia =
Codigo/Elemento Medidas Resultado CédiEO’E‘QMEHQO Medidas B Resultado
‘ Nominal Nominal B
= Diferencia Diferencia
Codigo/Elemento Medidas 06d|golElemenlu Medidas Resultado
T~ Nominal Nominal \
Difersncia_ Diferencia
Codigo/Elemento Medidas s Resultado CddigolElemento Medidas Resultado
Nominal e Nominal
Diferencia Diferencia N
CodgolElemenlo Medidas — CédlgolE!Ql‘nenlﬂ Medidas N Resultado
Nominal e, Nominal S
Diferencia S Oiferencia
Codigo/Elemento Medidas e CodlgolElementu Medidas Resultado
Nominal T Nominal
S
Diferencia Diferencia
Observaciones:
b
4. APROBACION Lo s P Y =
—
4 [Nombre: Nombre: FN<>mbre:
Z / ]
Firma: i Firma: G Firma:
Sritrol d &3 \
e Viddaita io e \
19 3
Fecha: 2 (o —-20(9 Fecha: 02- 10-19 Fecha: Fecha: \
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Anexo K

Protocolo de nivelacion

oA

5 CONTRATO: Q1C0-600007-01/Q1CO100514
PROYECTO: FABRICACION DE SALAS ELECTRICAS - QUELLAVECO

Schneider

SEP-QP-G-Q-0100-FO-0004

Revision: 0

ﬂ Deectrie ——————————————4
mco =
S REGISTRO DE CONTROL DE NIVELACION Y VERTICALIDAD w
Pagina Tdo L
1. Datos Generales
Proyecto:{"FABRICACION DE SALAS ELECTRICAS - QUELLAVECO" Registro N°:
Cliente:| SCHNEIDER PERU ELECTRIC Orden de Compra: -
Lugar de trabajo:|PLANTA IMCO Plano de SEP-QP- DC-0002
Fecha de ejecucion:|05/11/2018 Realizado por: A Villalta
2. Especificaciones
Estructura / Pieza PLATAFORMA BASE - SALA 2040-ER-0001
Estandar de referencia ISO 13920 ' Criterio de aceptacion TABLA 3 CLASE E
3. Equipo(s) y/o instr de verifi i6
1- Nivel automatico 3.~ - 1= TOPCON 3.- -
Tipo(s): + Marca(s): T —
2- - 4.- - 2.- - 4- -
1- AT-B4/Serie:MZ7118 3- - 1.- 13/09/2019 3.- -
Modelo(s): | Facha(s) de | I
2. = Y 2 calibracion: 2. 5 l 4 =
4. Controles
4.1. NIVELACION
BM:
4 { i - El i
Item / Puntos Elevackonss D Item / Puntos —— D Resultad,
Nominal Real Nominal Real
P P, 160 160 0 (o} P Py 160 159 +1 Cc
L P, 160 160 0 [ L Pis 160 161 -1 c
A A
T Py 160 160 0 Cc T P 160 158 +2 c
A Py 160 159 1 (o] A Pis 160 159 +1 (o]
F F
) Ps 160 159 +1 Cc o P 160 158 +2 (3
R Ps 160 158 +2 (o3 R P 160 159 +1 C
': P, 160 162 2 c "': P 160 159 +1 c
Pg 160 161 -1 Cc P 160 160 0 (]
i Pq 160 159 +1 c i Pz 160 159 +1 c
s Pio 160 161 -1 C s P2y 160 159 +1 Cc
E Py 160 158 +2 o E P2 160 159 +1 6
4.2. VERTICALIDAD
P Eiei Distancias & e e Distancias B
’e 5 o, ! D, D,
Se
N
e
\ T~
~
~
=
PR
o
R
~
~
5. Ejecucion
Firma:
Nombre de Operario del : Fecha: . Firma: ]
Equipo:
6. Comentarios
C : Conforme
La altura de 160 mm son los puntos de referencia tomados para la nivelacion. La medicion se realizé despues del soldeo de paredes laterales.
7. Aprobacion N P
Nombre: Z /,D Nombre: /// Nombre: Nombre:
S o
FfmprEsEROU Ber Firma: Firma:
< : = i
o ding, Julio M
EHBERBEPROBHCCION—Copdinad 4
Feers: 05 1119 roSchiteider Fecha: (TN
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Anexo L

Protocolo de verticalidad

(v CONTRATO: Q1C0-600007-01/Q1CO100514 SEP-QP-G-Q-0100-FO-0004
—% N PROYECTO: FABRICACION DE SALAS ELECTRICAS - QUELLAVECO on | Sehneider e r
e mco . Grieeerie Fecha: 13/0572019
- REGISTRO DE CONTROL DE NIVELACION Y VERTICALIDAD T —
1. Datos Generales
Proyecto:|"FABRICACION DE SALAS ELECTRICAS - QUELLAVECO" Registro N°:
Cliente:| SCHNEIDER PERU ELECTRIC Orden de Compra B
Lugar de trabajo:|PLANTA IMCO Plano de Referencia: S —— -
Fecha de ejecucion:[18/11/2020 Realizado por: A vilaita
2. Especificaciones
Estructura / Pieza VERTICALIDAD DE COLUMNAS SALA 4320-ER-040.MODULO A-B-CEJESAYB
Estandar de referencia ISO 13920 Criterio de aceptacion TABLA 3 CLASE E
—
3. Equipo(s) y/o instrumento(s) de verificacion
1.- ESTACION TOTAL 3- N 1.- TOPCON 3.- ,
Tipo(s): )
2.- - 4.- - 2.- - 4.- -
1.- Serie :4J1174 |3 - 1- 30/07/2020 3.- o
. Fecha(s) de
2 R 4 R calibracion: 2 R 4 _
4. Confroles
4.1. NIVELACION
BM:
Elevaciones ) Elevaciones i
tem / Puntos tem / Puntos. D.
MNominal Real Nominal Real
42 VERTICALIDAD
Distancias i Distancias
item Ejes item / Ejes D &
D, D, D, D,
w czs o 3650 o c w e o 3650 +1
= =
w - w -
§ o2 o 3650 +2 c § o 3650 -1
= car ] 3650 +2 c o £ o 3650 +1
w ]
S cze o 3650 +3 c ] e ] 3650 +1
g - 2 -
@ = o 3650 +3 c b e o 3650 -1
4 3 iEve o 3650 +3 c F T EE v o 3650 -1
i o o 3650 +3 c =8
=] o
o oz o 3650 +2 c o
a a
- : o 3650 +1 c 3
- siEvem o 3650 +1 c 2
o _ o
5 siEves o 3650 -2 c E
S cx o 3650 +1 c S
5. Ejecucion
—
Nombre de Operario del Fecha: Firma:
Equipo:
6. Comentarios
SE HISO LA REVISION EN PRESENCIA DE SCHNEIDER Y FLUOR
7. Aprobacion
Nombre: Nombre: Nombre: Nombre:
Firma Firma Firma Firma
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha
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Anexo M

Protocolo de ultrasonido

~ : Life lsOn S%ﬂ Revision: [
INSPECCION DE SOLDADURA POR ULTRASONIDO MODO Fecha: 13/05/2018
CONVENCIONAL Pagha: e
PROYECTO: FABRICACION DE SALAS ELECTRICAS - QUELLAVECO o1.0 0s.0 OTI11900131
OBRA : TALLER IMCO SERVICIOS S.A.C PRESUPUESTO: -
ICLIENTE: 'SCHNEIDER ELECTRIC PERU REALIZADO POR:  |E. HUANCA
N° DE REGISTRO: UT-19-T131-021001 FECHA DE INSPECCION:
CODIGO /| NORMA : AWS D1.1-2015 | reistro Fotorarico weruioo: 5IC] NoCJ 2/10/2019
|INSPECCION EQUIPO Y ACCESSORIOS
| Descripcion [ MARCA ~ MODELO FREQUENCIA (MHz) NUMERO DE SERIE
Detector de Fallas ‘ Olympus-Panametrics EPOCH 4 05-10 11377212
Transductor datactor de: Panametrics A430 S : 2.25 323359
Fallas o I} |
Zapata (Angulo®) Panametrics ABWS-5T-70° STEEL s s

|Bloque de Calibracién

ASTM E164 IIW Type Calibration Block-IN 1018 Steel. Serie N° 4993 Panametrics N°TB7541-1

—

INFOR!ACION GENEBA}
Tipo de ranura: Bisel en "V" I
Ganancia (dB) : 823
LadoA | LadoB |
Espasor: ————
8mmW k| 8mm
Acoplante: Gel Acoplante
SD (mm): 43.95

Superﬁi:ie de inspeccién:

|ELEMENTO: SALA ELECTRICA 2040 MODULO A1 MATERIAL: i ~ASTM A-572 Grado 50
T Prof. Rel. “DA” TIPo de LI:::::: é:e Superficie de A:;;..r 1 Ubicacién de las indicaciones
(mm.) Indicacion (mm) inspeccién | “SA™ (mm) | Dist. “Z” (mm.) Obéscviciones:
1 e = | = J. = oK
37 =% [ = ) I oK
J-8 = | e = = - oK
—7 — = i — ] = ! = ] = l = - - e ——
i - = e ok
325 T e - = T = oK
J-28 Gl e [T = = = | - oK
i J-33 = — i == 5 OK
38 - - | = | = oK
. - - | = - ok
4 = = o s | e = | OK
J-41 s = A [ - oK
J-42 - | - | v | s | e oK
| S . —
1 T T
OBSERVACIONES: Fecha Calibracion 17/12/2018
APROBACION . S
Nombre:
Firma:
\v
ASNT-SNT-TC-1A PROD?
Fecha: 02. jo-2p4q |Fecha: 02,40-19 Fecha:

X x
\ Y Vol
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Anexo N

Protocolo de tintes penettrantes

CONTRATO: Q1C0O-600007-01/Q1C0O100514 SEP-QP-G-Q-0100-FO-0008
PROYECTO: FABRICACION DE SALAS ELECTRICAS - QUELLAVECO felson  Schneider [~Rovion 5
Erecerie
nmco = %
St REGISTRO DE INSPECCION POR LIQUIDOS PENETRANTES ::;'_:’a' "“f:ff”
1. Datos Generales ID Interno: PT-19-T131-092001
Proyecto:|FABRICACION DE SALAS ELECTRICAS - QUELLAVECO Registro
(“Llenado por supervi
Cliente:{SCHNEIDER ELECTRIC PERU S.A.C. = Orden de Compra: OTI1 1900131
Lugar de Inspeccién: | TALLER IMCO SERVICIOS S.A.C. Plano de Referencia:| SEP-QP-2040-EM-0560-EDC-0005
Fecha de inspeccion: [19/09/2019 AL 20/09/2019 | Realizado por: A. HUARAYA
2. Especificaciones
Elemento/Pieza: |SALA 2040 MODULA A1 | Zona de Inspeccién: CORDON DE SOLDADURA
Tipo de Material: |[ASTM - A572 Grado 50 Procedimiento: PLP-01 J Rev. ] 3
Espesor de Material:[SEGUN EL PLANO Estandar de Referencia:| a\ys p1.1 - EDICION 2015
Tipo de lluminacion Natural | | Aificial =] Criterio de Aceptacion: [1ap| A 6.1 - AWS D1.1 / EDICION 2015
3. Clasificacion de Ensayo
Penetrante -~
R I Emulsifi
Tipo Wstodo mulsificador Revelador
Tipo | A - Lavable con agua [m] Lipofilico a Polvo Seco ]
Fluorescentes B - Post-Emulsificable Lipofilico a Hidrofilico [m} Acuoso [m]
Tipo Il C - Removible con Solvente Solvente Himedo No Acuoso
Visibles D - Post-Emulsuficable Hidrofilico ] Pelicula Himeda m}
Tiempo de accién (min) 10 min 10 min
4. Inspeccién
- Cédigo Cédigo Tipo de Forma Interpretacion Reparacién
item Cédigo ;
Elemento / Pieza Junta Soldador A R
Soldada Oparador o defecto Lineal
1 SALA 2040 MODULA A1 F26 W-MMA21 - - - v - - -
2 F27 | w-MmaA21 2 = el - )
3 F29_ | w-MmA21 ; i : Y, . ) )
40 F30 | w-MmA21 sP 2 ’ i v v :
5 F31 W-MMA21 s = - v . = g
6 F34 | W-MMA21 > % 3 i & - -
i F35 | w-MmA21 < s s v . . 2
g F36 | W-MMA21 SP s - : v v :
9
10
11
12 s
13
14
15
16
17
18
19
20
5. Leyenda - Abreviaturas de di inuidades y/o defectos en soldad!
Lineales Redondeadas Otros
Fisura C Porosidad aislada HEJ Solapamiento SP
Fisura de Crater (_:_C Porosidad agrupada iCP
Fusion Incompleta IF
6. Comentarios
La junta F27, F30 para 1 viga y la junta F26,F29 F30,F31,F34,F35 y F36 para 2 vigas.
Procedimiento de SCHNEIDER ELECTRIC PERU : SEP-QP-G-Q-0100-PRC-0007
Vi Y
FI. Aprobacign— 2 4 \
: / /' Nombre: Y \ | ) Nombre:
X0k \_/// 2 Firma: 0<
: ¥ Pezo - {
PT - MT - Nivel Il Leonel Digz Obando as 3
ASNT-SNT-TC-1A LIDER DE’ IeCIO) -
Fecta: "2 0- 0G - 2014 [Feshe20-0449 e et o7 JFecna: [ ] V]

fFElect

ric
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Anexo O

Reporte fotografico de instalacion de lana

(= N REPORTE FOTOGRAFICO Life Is On Schnelder
¥//\ o sy o 0 lectric
Proyecto: FABRICACION DE SALAS ELECTRICAS -QUELLAVECO Item Code : SALA 2040
Cliente: SCHNEIDER ELECTRIC PERU SAC N° O/C: 0TI 1900131
Lugar: TALLERES IMCO SERVICIOS S.A.C. Realizado por: ALVARO VILLALTA

- Se verificd la instalacion de aislamiento en parte inferior de Plataforma Médulo B de acuerdo a Plano SEP-QP-2040FM-0566-EDC-0006
- De acuerdo a lista de partes se colocd los items 1 hasta 54

A : P’uS.A.
Schneider
ailzunc

Control de Cahdpﬁ//

@77%/ Sh,

Supe sor - Control de Calid
Alvarp Alonsa Villalia Chanc o
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Anexo P

Inspeccion para prueba de fuga

@ 22 CONTRATO: Q1CQ-600007-01/Q1CO100514 SEP.OP.CBTIF D0-0087
~ PROYECTO: FABRICACION DE SALAS ELECTRICAS - QUELLAVECO eiztn Schpeider | RevEen 7
P*Raco s Fetha: 13042019
S INSPECCION PARA PRUEBAS DE FUGA P —

1. Datos Generales 10 intene LT-18.T: 31121608

Proyecto:|FAERICAC ON DE SALAS ELECTRICAS QUELLAVECO Registo N ©
lennce por mopreveor))
Ciente: | SCHNEIDER ELECTRIC PERU S.A.C. Orden de Compra: CTI 1900131
Luger de Inspeccién: [TALLER INCO SERVICIOS S.AC Plzne do Referencia:| i ceonmnewarni g
Fecha de Inspeccidn: |18/12/2019 Realzado por: J.GALINDO
= =
2. Especlficaciones
TR | Neumatica O | riosiics o [ Vacio O fors  merueTicoAo
¥i
Tipo de Elemento l Tanqie | I Tuberiz o [ Sistema [u} ’mm. SALA ELECTRICA
Cédgo Elemento/Pieza: SALA ELECTRICA 2040 Zong de Inspescion:]  CERRAMIENTO PUERTA-1 {1318E-10)
Tipo de Materiat SGUN PLANDS Procegimiento:| SCP-CP-G-O70C-FRC-D006 IRev..] (s}
Fluida o medio ¢e Procta AGUA Estandar de Referencia: IEC 60528
[5- Condiciones de Prueba
Presidn de Diseno: NiA psi Temperatura da Frusbe: 23 C Ingpaccién Visual: ACEPTADA
Presion de Prosba: 15 psi Tiempo minimo de Proeba: 3 min Otras: CAUCAL 131'min
Presidn de Vacio o negativa: NiA inaf Intensidad de lursinacion 21000 Lx —
4. Instrumentos de Medicion
g N° Certificado de Fecha de i
Equipos Codigo Marca Rango Calibracién Calibracion Coservaciones
Handmetro # 1 NA01.01 NUOVA FIMA _0a30psi IMN-940-2012 161082018 | NINGUNA
_Manometro # 2 — —— . . S 1
*Manometro % 3 e — I B
___ Vacusmetro ——— — e S oo B ——1a| . —_—
Termometro I e = s
5. Ejecucion de la Prueba
i 5| =— in de Prucba:| —— acian:
e inca derin am _ 16:03:00 om | HofadelindePrucha am__ 16:06  pm | Duracn Bniin
Tiempa inicial (presion constante) (T..) & 1A Presion inicial (P} : 15ps
Tiempo Final (presion constante) (T)) NIA Presion Final (P} : 15psi
Grafico 1 (Tiempo ve Presidn)
SRS I ‘ ‘ | I
14 T~ | !
=] . T 1 |
3 [~~~ [
5] T | |
\,\ ||
| ~] | : 1
- \\[\\
X | \\
| | | \\ |
1 =1 —
| \ | | I~
| | | |
t{ }
6. Resultados
oSt atones:
Piesenciado FuGas: s @ No 0O SE REALIZOCOMPROBACION DE HERMETICIDAD A LA ZONA DE INSPECCION
Caasormas, = - OBSERVANDOSE EL INGRESO DEL MEDIO DE PRUEEA AL INTER OR DE. CERRAMIENTC
POR LC QUE EL RESULTADO DE LA PRUEGA £S INACEPTABLE.
[7- Comentarios
UEES TN P ! ¥ FLUOR
] e
8. Aprobacion =) VI | =
Nornbre:

P [Nombre: — Nombre; BT
FiPRTay L5 Firrna: |~ - 3 Firma:

Supepvisor - Control da Calidad \
Alveko Mlopso Villalia Chundo \ . e

il of - 1L | . g
Fecha: /9 /72//5 Fecha. JH-(2 (Y [Feaa: | -2 Fechag pords

Fuma:
PT MY
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Anexo. Q

Protocolo de verificacion de ajuste y torque de pernos

CONTRATO: Q1C0-600007-01/Q1C0O100514 SEP.AP5:0.-0100.,0.0008
PROYECTO: FABRICACION DE SALAS ELECTRICAS - QUELLAVECO —
L Or Scbqeider Rewisién: [
laceric e 5
REGISTRO DE VERIFICACION DE AJUSTE Y TORQUE DE PERNOS P:;'r“: : ‘3’1 "d’:?’g
1. Datos Generales
Proyecto:|Fabricacion de Salas Electricas - Quellaveco Registro N°:
Cliente: |Schneider Electric Peru QOrden de Compra: 1900131
Lugar de trabajo: |Planta IMCO Plano de Referencia: | °=" 072040 E11-0561-E0C-
Fecha de ejecucion:|13/11/2019 Realizado por: A. Villahta
2. Equipo(s) y/o instrumento(s) de verificacion
Tipo y clase de Torquimetros Marca / Modelo: SATA
1 ] 1
Cadigo:
A | Barra deflectora A Graduado x| A d hg?ong(‘:;I::or
eooms Namero de serie: 617050197
Carcasa Rigida B No graduado B Mango en T
Fecha de calibracion: 17/04/2019
c Mango
J destornillador
3. Inspeccién General
Estado de pernos: Conforme Estado de Torquimetros: Conforme
Estado de Tuercas: Conforme Esiado:da Dadon ykf Conforme
adaptadores:
Estado de arandelas: Conforme Estado de accesorios: Conforme
4. Desarrollo
4.1. Metodo de ajuste o apriete 4.2, Secuencia de ajuste o apriete
Horario
Torque Manual X | Hidraulico Neumético Otro: Alternado X En Cruz : - Otro:
Antihorario
4.3. Ejecucion
Descripcién de Elemento o equipo: Estructura de Techo 2040-ER-0001 Médulo A
Item Ubicacion Descripcion Cantidad Tovque LNm) R d Comentarios
Tedrico Real
1 J1 Pemno 5/8" x 4 1/2" zincado 1 260 - Cc Nota 1
2 J2 Perno 5/8" x 4 1/2" zincado 1 260 - C Nota 1
3 J3 Perno 5/8" x 4 1/2" zincado 1 260 - C Nota 1
4 Ja Perno 5/8" x 4 1/2" zincado 1 260 - Cc Nota 1
5 J5 Pemo 5/8" x 4 1/2" zincado 1 260 - C Nota 1
6 J6 Perno 5/8" x 4 1/2" zincado 1 260 - C Nota 1
7 J7 Perno 5/8" x 4 1/2" zincado 1 260 - C Nota 1
J8 Pemno 5/8" x 4 1/2" zincado 1 260 - Cc Nota 1
9 J9 Esparrago 5/8 x 5 1/2 galvanizado 1 260 140 C Nota 2
10 J10 E go 5/8 x 5 1/2 gal 1 260 140 c Nota 2
11 J11 Esparrago 5/8 x 5 1/2 galvanizado 1 260 140 (o] Nota 2
12 Ji2 Esparrago 5/8 x 5 1/2 galvanizado 1 260 140 C Nota 2
S
=
—]__
5. Comentarios
Nota 1: Se realizd el ajuste con llave de mano por inaccesibilidad de ajsute con torquimetro
Nota 2 : Se realizo el torque a 140 Nm debido a que la unién empemada es realizada sobre tubo cuadrado ( menor resistencia)
6. Aprobacién ! / 4
Nombre: \ Nombre: // Nombre: \ Nombre:
/i [INTata) f\ /7( .
Firma: "ZM' Firma: Firma: v ,J‘[i \
Dbande / (nl !
(ki e Ing. Ju » \7’ '
Fecha Fecha: C(’O’.‘dm 2 Fecha: it
chneider
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Anexo R

Protocolo de preparacion de inspeccion de preparacion superficial y aplicacion de recubrimiento

~
(oF wisiia CONTRATO: Q1C0O-600007-01/Q1CO100514 SEP-QP-G-Q-0100-FO-0005
T PROYECTO: FABRICACION DE SALAS ELECTRICAS - QUELLAVECO Life Is On 5‘9}1?“’9’ R o
ectric -
REGISTRO DE INSPECCION DE PREPARACION SUPERFICIAL Y DE APLICACION DE RECUBRIMIENTOS :;:: '3’1°:;2:"9
[T. Datos Generales
Proyecto:|FABRICACION DE SALAS ELECTRICAS QUELLAVECO Registro N°:
Cliente: [SCHNEIDER ELECTRIC PERU / FLUOR Orden de Compra:|OTI-1900131
Lugar de inspeccion: [ PLANTA IMCO Plano de Referencia:| SEP-QP-2040-EM-0560-EDC-0005
Fecha de inspeccién de preparacion superficial:| 03/09/2019 | Fecha de inspeccion de aplicacién de recubrimiento:| 04/09/2019 Realizado por:[A. VILLALTA
2. Especificaciones
Tipc:de Plancha:  []  Perfili  [x] [ Tipo de sustrato: | ASTM A572 G.50 | Estandar de referencia: SSPC
[Leydown: []  Tubo: [] Oto: 1 I Procedimiento: | SEP-QP-G-Q-0100-PRC-0004 B%L o | Criterios de aceptacién: SSPC_SP 6 | SSPC-PA2
3. Condiciones de inspeccion 4. Instrumentos de medicion
Tipo de e | Granalia  [x]  Arena O Especificacion de Sistema de recubrimientos sSe Equipo: TESTEX
2 Mezcla: $230 / G50 Capa Producto EPS (mils Lote de producto ‘-;u E ° Codigo: MD-MSQ-06.02
Condiciones ambientales: Prep. Superficial Aplic. Recubrimiento Espesor| Min Max Resina Catalizador Diluyente < | Fecha calil 30/10/2018
% Humedad:| 30.1 EF 315 1 JET 85 MP FD GRIS PERLA 4 3 4 180632.0819 178772.0719 180965.0819 _— Equipo: POSITECTOR
Temperatura bulbo seco (°c): 23 24 .e;g g Cadigo: ME-01.02
T° de sustrato: 36 37 Fecha calibracion: 15/05/2019
T° Punto de rocio: 4.5 ] 6.1 Esgesor total Observaciones:
5. Inspeccion

lmpocclzn de preparacion supeﬁclal |nspeccm ae apilcaciz'i ao muﬁmlento Determinaciéon de rﬁ-] de anclaje
Ne Cédigo / Descripcion del elemento - & Capa P de p seca (mils) Dt Acci Mé " ASTM D4417

Spot 1|Spot 2 |Spot 3 [Spot 4 [Spot 5 [ Promedio
PLATAFORMA SALA 2040 - - - - - - - & - -

i MODULO A - - OK 1ra 42 3.8 4.2 3.5 4.0 = = i 5

Perfil de anclaje:

PRESS-O-FILM™ HT )
45 [ 43 | a5 | 41 42 - o - = Le«seif)fme com X-Coarse
I 39 | 40 | 43 | 35 | 43 - 5 - - » . 15w145mi
3 o 3810 115 um
N 4.8 38 4.4 4.8 4.4 4.2 - - OK Izo & g CEXOI2 XC Madeln “ﬁ.ﬂ 1
NS 39 | 36 | 35 | 48 | a5 - - = = | S— 2e 25 mi
"R 40 | 45 | 43 | 36 | 42 - - - - Leyenda
NG 40 | 35 | 42 | 40 | 41 - - - - Defectos preparacion superficial:
=N 7 2 ¥ 4. i = K EL: Escama de laminacién DM: Dafos de material base
S 3.8 4.7 40 40 39 9 o SO: Sombras de 6xido RC: Restos de caldereria
N a8 43 47 3.9 3.7 = = - 3 0S: Oxido superficial FC: Filos cortantes
- A: Oxido acherido
S 4.1 42 | 43 | 36 | 45 - - < -
de recubr
42 | a3 | a2 | a5 | 36 - - - - s . PHEEs
36 390 46 40 | 35 a1 - _ OK DC: Decoloracion AR: Arugamiento
— 'N: Piel de naranja CS: Contaminacion superficial
g ~—_ DE: D: i PU:
- e R: Créteres DI: Discontinuidad de pelicula
= - OP: Ojos de pez TI: Tizado
S R Acciones: Resultados:
[l RM: 5 OK: Acep!
T — RP: Reproceso : Rechazado

[Otros:  EPS: Espesor de pelicula seca
1 1\

=

B— T |, S —
WP ST P
Nombre: L ¥ T osee>
Firma: v = \N\‘ |2 \
\ \f\'\“aiflolg‘(\\(«

yii Fecha: \ O2% " 00% s —

6. Observaciones

Firma:

o I ===
Leonel/f r,/: Chando
EINEN DF PROICCION

Eecti: ! 0Y9-0%-20/9 Focha: 09 =54-14
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Anexo S

Informe de ensayo de adherencia

INFORME

EVALUACION DE ADHERENCIA POR TRACCION

A . Ing. Alvaro Villalta - Control de calidad MESERQUA
cC . Ing. Héctor Basilio H. — Gerente Técnico Regional QROMA
. Ing. Lucia Torres - Ejecutivo Técnico Comercial QROMA
De . Ing. Madison Barreda — Asesor Departamento Técnico Arequipa QROMA
Asunto . ADHERENCIA POR TRACCION SEGUN NORMA ASTM D 4541
Proyecto . PRUEBA PARA PINTADO DE SALAS ELECTRICAS —COBERTURA
INTERIOR
Usuario Final . QUELLAVECO
Fecha . 18 de Diciembre del 2019

1.

2.

ANTECEDENTES

A solicitud del Ing. Alvaro Villalta — Control de calidad MESERQUA y segun lo indicado en la
especificacion de Quellaveco MQ11-02-TE-0000-GA-0001-Rev1, se realizd la prueba de
adherencia por traccién en 01 probeta, como representacion del pintado del sistema P2A en
cobertura interior en capa de acabado.

La probeta representa el pintado de la cobertura interior.

La prueba se realizo el dia 18 de diciembre del presente afio.

La prueba de adhesidn por traccion se realizo en concordancia con la norma ASTM D 4541.
Los sistemas aplicados en las probetas se detallan a continuacion:

Sistema P2A:

Capa

Producto EPS (mils)

ira

Jet 85 MP FD 5.0 mils

2da

Jet 85 MP FD 5.0 mils

PRUEBAS
2.1. DESCRIPCION

TOTAL 10.0 mils

Substrato Acero al carbono
Wisdods P | Ekactr tlaser s g
Edulpg de Prusba ELCOMETER (HATE) ADHESION TESTER (0- 3200 psi)
N° serie: 95695003
Adhesivo (pegamento) Pegamento Cianocrilato
Curado de adhesivo 24 horas
Temperatura de superficie =18°C
Temperatura de bulbo seco =25°C

Condiciones Ambientales

(Hora: 14:00 a.m.)

Temperatura de bulbo hiumedo = 13°C
Temperatura punto de rocio  =5.3°C

% Humedad Relativa =28.1%
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2.2 RESULTADOS
2.2.1 LEYENDA

Acero Primera capa ] C [ Segunda capa I ‘LI Pegamento

2.2.2 DATOS OBTENIDOS

COBERTURA 2 - B
INTERIOR 1 11.1 1300 c = = .
SALA 2040
% : 5 100
COBERTURA B - > :
INTERIOR 2 12.0 1400 c = e =
SALA 2040 Y _ _ 100

2.2.2.2 REGISTRO FOTOGRAFICO
SISTEMA P2A

>

DOLLY

COBERTURA INTERIOR
SALA 2040

COBERTURA INTERIOR
SALA 2040
N

(Jet)

Alta Performance en Pinturas

3. CONCLUSIONES

- Luego de la evaluacion de adhesion por traccion al sistema aplicado en el sistema P2A, se obtuvo
valores que varian entre 1300 y 1400 psi, los valores obtenidos son mayores al valor minimo
requerido de 1020 psi.

Ing. Madison Barreda Vargas
Asesor Dpto. Téchico QROMA

140



Anexo T

Plan de calidad aprobado por el cliente

01-10-2019

QUELLAVECO PROJECT

D — DATA ACCEPTED FOR
INFORMATION ONLY

FLUOR,

rosponsibity or labilty under the Contract and or Purchase Order
By mun89826 at Oct 02, 2019

cODIGO:

SEP-QP-G-Q-0100-PDQ-0001

SEP-QP-G-Q-0100-PDQ-0001
Life Is Or Sclénstleelggl: PLAN DE CALIDAD R:e”csn::n : os.oso-zms

Pagina: 1de 24

PROYECTO:

SALAS ELECTRICAS PREFABRICADAS
CONTRATO:
Life Is O Sdér}ﬁtger
Q1C0-600007-01/Q1C0O100514
CERTIFICADO

) ANGLO AMERICA L
Contratante: QUELLAVECO S. A Contratista: SCHNEIDER ELECTRIC S. A.
Fecha: Elaborado: Revisado: Aprobado:
05-09-2019 Julio Rosas P. Richard Chapofian Ignacio Fuser
Revisién: 0 | COORDINADOR QAQC-SEP PM PROYECTO-SEP DIRECTOR DE PROYECTO-SEP
) y 7 )
Firma: F 4
/ \ A
S/ . Ing. Richard Chaporan Valerio
ng. Jiflio RoSas Pbzo _Deputy Project Manager s
‘oortdinador QA/QC S0 K e hmeider Electric Perti S.A.
Sthneider Electric Perti S.A

Schneider

Electric
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Anexo U

Plan de puntos de inspeccion aprobado por el cliente

SEP_QP- 2040 EM-0GE0TP-000
CONTRATS W Sl O-S00T-01 0 COndds1d
Schrmider| pROYECTD SALAS ELECTRICAS PREFABRICADAS | o wen: 0
Foiia: 5003010
PLAN DE INSPECCION ¥ PRUEBAS {ITF)
Pisgina 1 de &
T o - S h #
Life Is On chneider
-ﬂ Electric
< ... | PLANDEINSPECCION Y PRUEBAS (ITP)
CERTRRICADD CoDIGO:
CUELLAVECD PROJECT SEP-QP-2040-EM-0560-ITP-0001
Fr-0ra-20014
[‘: . Rewv-0

DESCRIPCION:

SALA ELECTRICA PREFABRICADA

TAG:
2040-ER-001

PROYECTO: SALA ELECTRICAS PREFABRICADAS

CONTRATO N* @1CO-800007-01/AG1 SO 100514

EMITIC SCHNEIDER ELECTRIC PERLU 3.4
| Elabond | Simyiso | Aprobd
Momire Fomitere: Mombre
Jullo Ricsas Pego Richard Craspofian Valerio Sichiard Chapofsn Valkero
A Firma A
s e o

Fecha: 23-08-2018
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Anexo V

Log. general de soldadores WPQR calificados para el soldeo de las salas eléctricas en los
distintos procesos aprobados

MESERQUA
Y

% 1imco

LOG GENERAL DE SOLDADORES CALIFICADOS

Life Is ®n Sdb

FABRICACION DE SALAS ELECTRICAS - QUELLAVECO

SCHNEIDER ELECTRIC PERU SAC

neider

Electric

A VILLALTA
11/07/2020

3/05/2021
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0001 _|Mamani Mamani Abraham 41644644 W-111 GMAW AWS D1.1 1S 072401-19 12.7 36 - ASTM A 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0002_|Diaz Alexander 44795154 W-165 GMAW AWS D1.1 IS 072401-19 12.7 36 - ASTMA 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0003 _|Mama Condori Fabian 44641943 W-FMC43 GMAW AWS D11 1S 072401-19 127 3G - ASTMA 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0004 Romero Paul 41590350 W-201 GMAW AWS D1.1 IS 072401-19 127 3G - ASTM A 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0005 | Alvarez izquierdo Anthony 47509927 W-120 GMAW AWS D1.1 1S 072401-19 95 36 - ASTM A 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0006 | Coyla Quispe Pio 44111809 W-156 GMAW AWS D1.1 1S 072401-19 9.5 3G - ASTM A 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0007 _ | Cusy Choquecondo Hermogenes. 42562817 W-228 GMAW AWS D11 1S 072401-19 9.5 3G - ASTMA 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0008 | Cutipa Juarez Yold 45239519 W-282 GMAW AWS D1.1 1S 072401-19 95 3G - ASTMA 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0000 | Layme Quispe Roger 42573599 W-RLQOO GMAW AWS D1.1 1S 072401-19 0.5 3G - ASTM A 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0010__|Mamani Mamani Gutierrez Herminio 40960094 W-38 GMAW AWS D1.1 1S 072401-19 05 3G - ASTM A 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0011_|Pallo Torre Willy 45073747 W-164 GMAW AWS D1.1 IS 072401-19 05 3G B ASTM A 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0012__|Quispe Choque Adan 41860448 W-142 GMAW AWS D1.1 IS 072401-19 0.5 3G - ASTMA 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0013 _|Alvarez Heras Jose Anibal 43360506 W-166 GMAW AWS D1.1 IS 072401-19 95 36 - ASTM A 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0014 _|Lopez Lopez Juan 45226522 W-234 GMAW AWS D1.1 1S 072401-19 95 36 - ASTM A 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0015__| Onofre Machaca Edwin 47269787 W-240 GMAW AWS D1.1 1S 072401-19 95 3G - ASTMA 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0016__| Ccosco Mantilla Alcides. 10814720 W-144 GMAW AWS D1.1 1S 072401-18 05 3G - ASTM A 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0017 _|Alvarez Eras Jose Anibal 43360508 W-166 GMAW AWSD1.3 | 1S032001-18/1S-110101-17 3 3G - ASTM A 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0018 _|Alvarez lzquierdo Anthony Daniel 47600027 W-120 GMAW AWS D1.3 1S -032001-18 3 36 ASTM A 36
SEP-OP-G-EM-0100-CER-0012 | Coyta Quispe Pio Wilber 441118090 W-156 GMAW AWS D13 | 15 032901-18/1S-110101-17. 3 3G - ASTM A 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0020 | Cusy Choquecondo Hermogenes. 42552817 W-228 GMAW AWS D1.3 | 15032001-18/1S-110101-17 3 3G 3F ASTMA 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0021 _|Cutipa Juarez Yold Pablo 45239519 W-282 GMAW AWSD1.3 | 15032001-18/15-110101-17 3 3G 3F ASTM A 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0022 | Diaz Esquiagola Alexander 44795154 W-165 GMAW AWS D13 | 1S 032901-18/1S-110101-17 3 3G 3F ASTM A 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0023 _|Layme Quispe Roger 42573509 WRLQSO GMAW AWS D13 | IS 032001-18/1S -110101-17 3 3G 3F ASTM A 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0024 _[Lopez Lopez Juan 45226522 W-234 GMAW AWS D1.3 1S-110101-17 3 - 4F ASTM A 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0025 _|Mamani Condori Fabian 44641043 WFMC43 GMAW AWS D13 | IS 032001-18/1S-110101-17 3 3G 3F ASTM A 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0026 _|Mamani Mamani Abraham 41644644 W-111 GMAW AWS D1.3 | IS 032001-18/15 -110101-17 £ 36 aF ASTM A 36
SEP-QP-G-EM-0100-CER-0027 _