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RESUMEN

La presente tesis se desarroll6 en base a la necesidad de contar con un sistema
de aseguramiento y control de calidad que cumpla con los requerimientos
técnicos para la fabricacion de un sistema de bandejas porta cables en la
empresa FALUMSA S.R.L. requerido por el Proyecto Quellaveco, el trabajo se
desarroll6 bajo el cumplimiento de los detalles de ingenieria y calidad solicitados
por el cliente, siguiendo correctamente Normas Técnicas Peruanas y Normas

Internacionales de construccién, soldadura, disefio e inspeccion.

El objetivo del trabajo de investigacion fue disefiar un sistema de aseguramiento
y control de calidad para el proceso de fabricacion de un sistema de bandejas
porta cable que abarca desde el disefio de ingenieria, adquisicion de la materia
prima, fabricacion, recubrimiento y liberacion el cudl brindara el nivel requerido
de calidad en cada uno de los procesos desarrollados ademas de reducir las
observaciones y/o no conformidades que se generen en todo el proceso, se
incluye la elaboracion de procedimientos de cada una de las actividades
involucradas en el control de calidad, el plan de calidad para asegurar el
cumplimiento de las normas técnicas junto a los requerimientos del cliente y un

plan de inspeccion detallado de puntos criticos por actividad.

La investigacién fue de tipo tecnolégica aplicada con un disefio no experimental

descriptivo simple.

Se obtuvo la descripcion de responsabilidades y funciones del todo personal
involucrado en el sistema de aseguramiento y control de calidad, el desarrollo de
cada uno de los documentos de control para cada proceso constructivo del
sistema de bandejas porta cables como su validacion por parte del cliente
resultando en la disminucion de rechazos del material presentado para

liberacion.

Palabras claves: aseguramiento de calidad, control de calidad, fabricacion,

bandejas porta cables.
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ABSTRACT

This thesis was developed based on the need to have a quality assurance and
control system that meets the technical requirements for the manufacture of a
cable tray system in the company FALUMSA S.R.L. required by the Quellaveco
Project, the work was developed in compliance with the engineering and quality
details requested by the client, correctly following Peruvian Technical Standards

and International Standards for construction, welding, design and inspection.

The objective of the research work was to design a quality assurance and control
system for the manufacturing process of a cable tray system that ranges from
engineering design, acquisition of raw material, manufacturing, coating and
release which will provide the required level of quality in each of the processes
developed in addition to reducing the observations and / or non-conformities that
are generated throughout the process, including the development of procedures
for each of the activities involved in quality control, the quality plan to ensure
compliance with technical standards together with customer requirements and a

detailed inspection plan of critical points by activity.

The research was of an applied technological type with a simple descriptive non-

experimental design.

The description of responsibilities and functions of all personnel involved in the
guality assurance and control system was obtained, the development of each of
the control documents for each construction process of the cable tray system as
its validation by the client, resulting in in the reduction of rejections of the material
presented for release.

Keywords: quality assurance, quality control, manufacturing, cable trays.
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INTRODUCCION

Pera al ser considerado un pais minero a nivel mundial, se ubica entre los
primeros productores de oro, plata, cobre, plomo, zinc, hierro, estafio, molibdeno
y otros que presentan gran demanda en el mercado internacional. Esto significa
una gran generacion de trabajo y empleos para la industria peruana. Dentro de

estos proyectos mineros se encuentra La Mina de Cobre - Quellaveco.

La construccion de la mina de cobre en Moquegua requirid6 de empresas y
profesionales altamente capacitados para asi cumplir con sus requerimientos de
ingenieria y normativa internacional apoyadas en Sistemas de Aseguramiento y

Control de Calidad que permitan 6ptimos resultados.

La empresa FALUMSA S.R.L. durante la ejecucion del proceso de fabricacion de
sistemas de bandejas porta cables para el proyecto mostré grandes falencias
organizacionales y de gestion en el desarrollo de su sistema de calidad que
afectaba directamente a la produccion y liberacién de los materiales, las mas
resaltantes fueron: falta de trazabilidad de la materia prima y del material
acabado, falta de gestibn de responsabilidades y funciones del personal
involucrado en el proyecto, generacion de documentos sin aprobacion delcliente,
fabricacion de material sin contar con planos aprobados, mala aplicacionde la
normativa requerida para la fabricacion y acabados, falta de coordinacion y

control de cada uno de los procesos.

De continuar con estas falencias la empresa presentaria un déficit de produccién
y aceptacion de los productos (liberacion), que se veria reflejado en el aumento
de reparaciones y rechazo en algunos procesos de fabricacion como plegado,
soldadura y galvanizado del material, lo que traeria como consecuencia un

incremento en los gastos resultando un proyecto inviable para FALUMSA S.R.L.

Dada la problematica planteada, encontrada durante las inspecciones a la
empresa FALUMSA S.R.L., se decidi6 disefiar un sistema de Aseguramiento y
Control de Calidad para el proceso de fabricacion del sistema de bandejas porta

cables requerido por el Proyecto Quellaveco.

12



Para lograr el objetivo planteado se realiz6 una investigacion de tipo descriptiva—
simple, en la que se detalla paso a paso el disefio del sistema de aseguramiento
y control de calidad que permita cumplir con los tiempos establecidos de
fabricacion, se obtenga una calidad por encima de lo requerido, disminuir costos
de reprocesos, reparacion y reemplazo de material por lo que se tendra
establecido las funciones y responsabilidades del personal involucrado, setendra
la informacién a tiempo de las areas necesarias, se generara y aprobaratodos
los documentos solicitados ademas de verificar el cumplimiento de estos en cada

proceso generando eficiencia, rentabilidad econémica y satisfaccion delcliente.

Dada la naturaleza de la investigacion se ha estructurado en siete capitulos: En
el Capitulo I, se planteara el problema general junto a los especificos, en el
Capitulo 11, se detallara el marco tedérico y conceptual donde se da a conocer los
principales enfoques de calidad requeridos para el desarrollo de la tesis, en el
Capitulo Ill, se plantea la hipoétesis, las variables y la matriz de su

operacionalizacion.

En el capitulo 1V, se describe el disefio metodolégico, las técnicas de recoleccion
de datos, la muestra, el lugar de investigacién y el andlisis requerido. En el
capitulo V, hacemos constar los resultados de la investigacion y finalmente en el
capitulo VI, se realiza la discusién y comparacién de resultados con las

investigaciones previas finalizando con las conclusiones y recomendaciones.
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I.PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA:

1.1. Descripcion de la realidad problematica:
La construccion y mantenimiento de las unidades mineras en el Per( genera gran
demanda laboral en la industria peruana por lo que se requiere de empresasy
personal altamente calificados que cumplan los requerimientos de ingenieria,
fabricacion, montaje y demas actividades solicitadas por cada cliente, en nuestro
caso se evalud el requerimiento de fabricacion de bandejas porta cables del

Proyecto Quellaveco.

Actualmente los proyectos que requieren la instalacion de sistemas de bandejas
porta cables importan estos materiales ya que en Perl no se cuenta con
fabricantes certificados y calificados para cumplir con los requisitos de tiempo de
fabricacion y calidad.

Durante las inspecciones realizadas a FALUMSA S.R.L. que es una empresa
manufacturera de estos sistemas se observaron grandes falencias
organizacionales y de gestion en el desarrollo de su sistema de calidad que
afectaba directamente a la produccion y liberacion de los materiales, las mas
resaltantes fueron: falta de trazabilidad de la materia prima y del material
acabado, falta de gestion de responsabilidades y funciones del personal
involucrado en el proyecto, generacion de documentos sin aprobacion delcliente,
fabricacion de material sin contar con planos aprobados, mala aplicaciénde la
normativa requerida para la fabricacion y acabados, falta de coordinacién y
control de cada uno de los procesos, durante el desarrollo general del proyectose
generaron 07 No conformidades en referencia a las falencias encontradas, mas
de 1000 piezas rechazadas producto de las no conformidades y mas de 800piezas

en proceso de reparacion o reproceso.

De continuar con estas falencias la empresa presentaria un déficit de produccién,
liberacién que se veria reflejado en el aumento de reparaciones y rechazo de
productos en los procesos de fabricacion lo que significaria un incremento en los

gastos y el proyecto dejaria de ser rentable para FALUMSA S.R.L.
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Al observar estas falencias se ve la oportunidad de mejorar la calidad de los
materiales fabricados disefiando un sistema de aseguramiento y control de
calidad que especifique las responsabilidades y funciones de cada personal,
recabe la informacion necesaria en el menor tiempo posible, genere la
documentacion con anticipacion y se verifique el cumplimiento de este en base
a los criterios de inspeccion y liberacion determinados entre el cliente y el

proveedor.

1.2. Formulacion de Problemas:

1.2.1. Problema General:

¢,Como disefiar un sistema de aseguramiento y control de calidad para el
cumplimiento de los estandares de calidad en el proceso de fabricacion de un
sistema de bandejas porta cables en la empresa FALUMSA S.R.L. que cumpla

con los requerimientos del proyecto Quellaveco?

1.2.2. Problemas Especificos:

e /COmo determinar el flujograma de responsabilidades y funciones del
departamento de calidad de la empresa FALUMSA S.R.L.?

e ¢ CoOmo recabar la informacion requerida de los departamentos de produccién
y logistica de la empresa FALUMSA S.R.L.?

e ;CoOmo elaborar los planes, procedimientos, controles, liberaciones y reportes
necesarios para cumplir con los requerimientos del cliente?

e (Como verificar el cumplimiento de los procedimientos, controles y planes
elaborados en el proceso de fabricacion del sistema de Bandeja Porta cables
de la empresa FALUMSA S.R.L.?

1.3. Objetivos:
1.3.1. General:

Disefar un sistema de aseguramiento y control de calidad para el cumplimiento
de los estandares de calidad en el proceso de fabricacion de bandejas porta
cables cumpliendo los requerimientos del proyecto Quellaveco.
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1.3.2. Especificos:

e Determinar el flujograma de responsabilidades y funciones del departamento
de calidad de la empresa FALUMSA S.R.L.

e Recabar la informacion requerida de los departamentos de produccién y
logistica de la empresa FALUMSA S.R.L.

e Elaborar los planes, procedimientos, controles, liberaciones y reportes
necesarios para cumplir con los requerimientos del cliente.

e Verificar el cumplimiento de los procedimientos, controles y planes elaborados
en el proceso de fabricacion del sistema de Bandeja Porta cables de la
empresa FALUMSA S.R.L.

1.4. Limitantes:

1.4.1. Limitante temporal:

La recopilacién de informacion necesaria para realizar la siguiente tesis se
obtuvo durante las inspecciones realizadas mas no en todo el proceso de
adjudicacién por lo que existe una limitante de tiempos en la generacion y

obtencién de la informacion.

1.4.2. Limitante espacial:
El ingreso a la planta de fabricacion de bandejas porta cables es con autorizacion
y requerimiento de inspeccién del proveedor por lo que existe una limitante

espacial para la obtencién de datos.

1.4.3. Limitante teorica:

En el caso de la presente tesis no se tuvo la limitante tedrica ya que al inicio del
proyecto se tiene la informacion completa tanto de la empresa como del cliente.
Desde un inicio del proyecto se presento las notas de ingenieria, el acceso a la

normativa a aplicar y los documentos de gestion de la empresa proveedora.
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II.LMARCO TEORICO:

2.1. Antecedentes:

2.1.1. Antecedentes Nacionales:

Mariana Tévara (2014), en su Tesis para optar el Titulo Profesional de Ingeniero
de Energia “Disefio de un plan de aseguramiento de la calidad en la fabricacion
de tuberias de polietileno para distribucion de gas natural en el Perd”. Tuvo como
objetivo general Disefiar un Plan de Aseguramiento de la Calidad mediante un
enfoque sistémico para lograr el cumplimiento de las normas técnicas en la
fabricacion de tuberias de polietileno para distribucion de gas natural en el Perd,
mediante los siguientes parametros: control de calidad, procedimientos,
especificaciones técnicas y ensayos analizando las no conformidades, las
caracteristicas mecanicas, fisicas y quimicas. Para ello definio las variables de
investigacion: variable 1 “Disefio de un plan de Aseguramiento de la Calidad” y
variable 2 “Cumplimiento de las normas técnicas” en base a ello plante¢ el disefio
de procedimientos para controlar la calidad en la fabricacién de tuberias de
polietileno para distribucién de gas natural en el Pera y elaboré un plan de calidad
gue garantice el cumplimiento de las normas técnicas en la fabricacién de
tuberias de polietileno para distribucién de gas natural. En base a lo descrito,
concluy6é que la calidad de las tuberias de polietileno depende del eficiente
control establecido en los procedimientos de los procesos que influyen en el
cumplimiento de las normas técnicas para la fabricacion de tuberias de
polietileno y la elaboracion de un plan de calidad que permita establecer un
instrumento de planificacion, seguimiento y control que asegure y logre el

cumplimiento de las normas técnicas.

Se usa como referencia la presente tesis porque se propone el disefio de un plan
de Aseguramiento de la calidad que hace referencia a la variable del presente
trabajo de investigacién, ademas de describir la calidad y productividad en la

fabricacion de tuberias de polietileno.

Shirley Concha (2014), en su tesis, para optar el titulo profesional de Ingeniero
Mecanico, “Diseno del Plan de Aseguramiento de la Calidad del proceso de

Termofusion de tuberias de polipropileno”. Tuvo como objetivo general Disefar
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un plan de aseguramiento de calidad del proceso de termofusion por medio de
ensayos y procedimientos de manera sistematica para obtener uniones de
tuberias de polipropileno que cumpla con los estdndares internaciones, usé un
disefio metodoldgico descriptivo simple mediante la técnica de observacion e
instrumentos como el cronémetro, pirometro, tablas de parametros del equipo de
fusion y PQR. Para lo cual definié las variables de investigacion: variable
dependiente “Tuberias de polipropileno que cumpla con los estandares
internacionales” y variable independiente “Plan de aseguramiento de calidad del
proceso de termofusidon” en base a ello planted los objetivos especificos: soldar
por el proceso de termofusion probetas de tuberia de polipropileno segun Cadigo
ASME, e inspeccionar la unién por ensayos no destructivos de acuerdo a lo
establecido en el cddigo y analizar los resultados de los ensayos para preparar
la especificacion de procedimiento de fusion (FPS), concluyé que la juntasoldada
fue aceptable, bajo inspeccién visual y el codigo ASME la junta es aceptable, al
realizar los ensayos destructivos bajo norma ASTM, doblez y traccion, se obtuvo
valores dentro del codigo ASME. Bajo estos resultados genero el FPS y obtuvo

buenas juntas de fusion en obra.

La presente tesis contribuye al trabajo de investigacion de forma positiva porque
coincide en sus dos variables y el uso de normativa internacional para la

ejecucioén del proceso de fabricacion e inspeccion.

Wilson Noriega (2019), en su tesis, para optar el titulo profesional de Ingeniero
Mecanico, “Disefio de un sistema de Aseguramiento y Control de Calidad en la
fabricacion de tanques de almacenamiento para optimizar el abastecimiento de
combustible”. Plante6 como objetivo general Diseflar un sistema de
aseguramiento y control de calidad en la fabricacion de tanques de
almacenamiento para optimizar el abastecimiento de combustible, usé un nivel
de investigacion descriptivo con la técnica de recoleccion de datos. Definio las
variables de investigacion: variable dependiente “Proceso y producto” y variable
independiente “Aseguramiento y Control de calidad” en base a ello planted los
objetivos especificos: evaluar los requerimientos y condiciones del proyecto,
definir las etapas del proceso productivo, establecer un plan de calidad y elaborar

un plan de puntos de inspeccién acorde al proyecto, elaborar protocolos para el
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desarrollo de los procesos productivos y cumplimiento de las especificaciones
técnicas y evaluar el impacto de las evidencias en la realizacion de la
investigacion y el producto final, determinando el cumplimiento del disefio de
aseguramiento y control de calidad. El autor concluyo las etapas de produccion
criticas, definid un plan de calidad, un plan de puntos de inspeccion bajo
normativa internacional, generd protocolos de fabricacion, procedimientos de
ensayos no destructivos y evalué el impacto de las evidencias determinando el

cumplimiento del disefio de aseguramiento y control de calidad.

La presente investigacion sirve como guia al obtener procedimientos, planes,
protocolos, informes y evidencias que permiten validar el disefio del sistema de

Aseguramiento y control de calidad.

2.1.2. Antecedentes Internacionales:

Ignacio Gutiérrez (2013), en su tesis, para optar el titulo de Ingeniero Mecanico,
“‘Disefio de un sistema de calidad de una empresa industrial’. El objetivo del
trabajo fue el disefio de un Sistema de calidad de una pequefia 0 mediana
empresa industrial conforme a los mas modernos conceptos de calidad, teniendo
en cuenta el tamafio de la empresa y el sector en el que trabaja. El autor de
acuerdo a lo desarrollado en su tesis concluye que existe una relacion
permanente entre las ISO 9001 y 14001 al ser procesos dentro de la empresa y
sometidos a los mismos requisitos de calidad, de acuerdo al enlace entre estas
normas ISO observo una orientacién inicial a la organizacion de la empresa tanto
de su forma de trabajar como en obtener la satisfaccion de sus clientes de
acuerdo a enfoques de gestion y mejora continua, al disefar el sistema de
calidad concluyd que se debe adaptar a las caracteristicas de cada empresa
tanto en tamafo, actividad y estrategias de negocios ya que el no considerar esto
se generan costos innecesarios y perdidas de actividades en otro procesos, se
debe considerar los costos internos y externos al momento de generar el disefio

del sistema de calidad ya que es una inversion de tiempo y dinero.

La siguiente tesis contribuye de forma critica al mostrar como se complementan
las normas ISO al ser consideradas en cada una de sus actividades productivas

y de gestion ademas de un enfoque de gestion de tiempo y dinero durante el
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disefio de un sistema de aseguramiento y control de calidad de acuerdo a las

actividades economicas de cada empresa.

Aleida Gonzéles y Rosa Gonzales (2008), en su revista “Disefio de un sistema
de gestion de la calidad con un enfoque de ingenieria de la calidad” muestra
como objetivo principal disefiar un modelo y procedimiento para el disefio e
implementacion del sistema de gestion de calidad basado en etapas que puede
ser aplicado a cualquier organizacién, mediante ocho principios de gestion
algunos de estos son el enfoque basado en procesos, toma de decisiones
basada en hechos y la mejora continua. Las autoras concluyen que el modelo
disefiado con el enfoque de ingenieria de la calidad se puede aplicar a cualquier
organizacion, se logra la participacion del personal de distintas areas ademas de
hacer uso de las herramientas de ingenieria de calidad que aportan a la mejora

del sistema de calidad.

Se usa como referencia la presente revista ya que los pasos que siguen para el
disefio de gestion de calidad se relacionan con los objetivos planteados, se
mencionan y desarrollan los enfoques de calidad mencionados en el marco

tedrico y nos da una referencia de como implementar el disefio realizado.

2.2. Bases teoricas:

2.2.1. Concepto de Calidad:
Segun la historia del movimiento de calidad se puede identificar varias
generaciones gque cuentan con diferencias notables en sus conceptos,
estos enfogues se han ido adecuando a nuevos conceptos, variables,
condiciones y filosofias. (César Camison, 2006 péags. 210 - 211) Es
necesario aclarar los conceptos para obtener una percepcion completa en

base a principios, practicas y técnicas de cada enfoque.

Se tienen tres dimensiones que distinguen a los enfoques de calidad:
- Principios, que asumen y guian la accion organizativa.

- Practicas, que se incorporan para llevar a la practica estos principios.

- Técnicas, gque intentan hacer efectivas estas practicas.
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Imagen 1 Enfoques de Gestion de la Calidad: principios, practicas y técnicas

ENFOQUE DE GESTION DE LA CALIDAD

CONTROL
ESTADISTICO

ASEGURAMIENTO
QCCT

Fuente: (Camisén, Cruz & Gonzéles, 2006, p.211)

2.2.2. Enfoques de Calidad: clasificacion y caracteristicas basicas:
Se tiene cinco enfoques de calidad concretas de forma sistematicas, pero
se pueden incluir dos mas que se centran de acuerdo a la funcién de
calidad que son la calidad de servicio y el enfoque humano. La revision de
principios y practicas de cada enfoque emerge diferentes puntos de vista
en la forma de pensar y comportarse de los miembros de la organizacion
ademas como las practicas y métodos a los que se recurre para una

puesta en marcha exitosa (César Camison, 2006 pag. 215).
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Imagen 2 Enfoque de Calidad: Caracteristicas Basicas
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Fuente: (Camisén, Cruz & Gonzéles, 2006, p.216)

De acuerdo a lo presentado en la ilustracion dos se definira los enfoques mas

adecuados para la siguiente tesis.

2.2.3. El enfoque como inspeccion:

La inspeccion tiene diversos alcances como realizar una actividad de
informacion, incluir decision de aceptacion, rechazo o reproceso o incluso
acciones correctivas. Cuando a este enfoque se integra el aseguramiento de

calidad su objetivo basico es evitar que algun producto defectuoso llegue al
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cliente para lo cual se procede estableciendo a priori especificaciones de calidad
de cada producto que se debe comprobar de forma sistematica para verificar la

conformidad de estos y proceder con el desecho o reproceso de los productos.

La norma ISO 8402 (UNE 66-001) define la inspeccion como la “accién de
medir, examinar, ensayar o verificar una o varias caracteristicas de un
producto o servicio y de comprobarlas con los requisitos especificados con

el de fin de establecer su conformidad (César Camison, 2006 pag. 224).”

Imagen 3 El enfoque de inspeccion de la calidad del producto

PRODUCTOS

DESECHADOS | DESPERDICIOS

PRODUCTOS
AVISO PARA REPASADOS
ACTUAR SOBRE J'_I_

EL PROCESO
PRODUCTOS —]
DEFECTUOSOS |

4

PRODUCTOS
BUENOS

MAQUINAS

MANO DE OBRA

MATERIALES PROCESO DE
PRODUCCION

INSPECCION

METODOS

Fuente: (Camison, Cruz & Gonzéles, 2006, p.224)

Este enfoque es parte de un modelo de proceso productivo en el que cada
seccion o fase elabora unas tareas y entrega su resultado sin ningun control. Al
final del proceso, el departamento de control de calidad separa los productos a
través de la inspeccion. Una de las principales formas de inspeccion es la visual
por un inspector, pero ahora se usan métodos mas sistematicos y fiablesbasados
en procedimientos y tecnologias de medida que permiten detectar si elproducto
cumple los estandares establecidos por el cliente.

El enfoque de inspeccion tiene desventajas que se detallan a continuacion:

- La inspeccién nunca es perfecta y no se puede garantizar el objetivo de

cero defectos.
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- Los productos reprocesados, tras haber sido rechazados en una primera
inspeccidn, son mas propensos a sufrir dafios o averias. La inspeccion y
correccién reduce la durabilidad, disponibilidad y fiabilidad de los
productos.

- La inspeccidn se torna mas compleja en productos con montajes multiples
y con funciones de riesgo que no permiten todos los ensayos destructivos
y de fiabilidad del montaje y de materiales necesarios en la fabricacion.

- Si la inspeccion no es objetivada y no se tiene establecido criterios claros
de identificacion de defectos, el resultado dependera de cada inspector.

La inspeccion no afiade valor al producto, pero si incrementa costos de

produccion (César Camison, 2006 pag. 226 & 227).

2.2.4. El enfoque como control estadistico de la calidad (CEC):

Se basa en la idea de generar productos no defectuosos por medio del control
estricto de los procesos. Se tiene como lema “Introducir la calidad en los
procesos”, consiste en controlar los procesos verificando la conformidad de

algunas caracteristicas de calidad mientras las tareas se estan desarrollando.

El CEC sigue manteniendo la inspeccién, que ademas de identificar de
productos defectuosos para su desecho o reproceso, alimenta también de
informacion al CEP sobre las anomalias en los productos que pueden
revelar problemas en procesos. Por tanto, el CEC conduce a medidas
correctivas tanto en productos como en procesos (César Camisén, 2006
pag. 227).
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Imagen 4 El enfoque del control estadistico de la calidad
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Fuente: (Camison, Cruz & Gonzéles, 2006, p.227)

Imagen 5 Causas comunes y especiales de problemas de calidad

Causas comunes Causas especiales
« Disefio deficiente del producto. « Falta de conocimientos o habilidades de los
« Instrucciones deficientes y mala supervision. trabajadores.
» No suministrar a los trabajadores informacion « Falta de atencién o de diligencia de los trabajadores.
estadistica que les indique dénde podrian mejorar su « Conflictos laborales o sabotajes de los empleados.
rendimiento y la uniformidad del producto. * Lotes inadecuados de materiales.

« Seleccién de materiales inadecuados.
* Procedimientos inadecuados para las especificaciones.

« Falta de criterio de la direccién.

Instalaciones en mal estado o mal reguladas para los
requisitos.
Malas condiciones de trabajo.

Fuente: (Camisoén, Cruz & Gonzales, 2006, p.228)

Los procesos pueden sufrir causas esporadicas o especiales de
variabilidad. Estas se pueden derivar distintos factores de variacion,
aunque actualmente son fuentes externas y no inherentes al disefio del
sistema. La variabilidad esporadica es el resultado de cambios no
aleatorios en los procesos, la variabilidad especial de un proceso es una
situacion adversa que puede ocasionar un problema de calidad al exceder
las tolerancias aceptables. Mientras que las variaciones comunes se

encuentran dentro del intervalo (César Camison, 2006 pag. 229).

Juran gener¢ la “Trilogia para la Gestion de la Calidad”, que distingue tres

procesos interrelacionados: planificacion de la calidad, control de la calidad
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y mejora de la calidad. La planificacion esta enfocada a disefiar productos
y procesos que satisfagan las necesidades del cliente, el control se basa
en el CEP a fin de detectar desviaciones para que se genere las acciones
correctoras precisas para asi devolver el producto o proceso a la zona de
conformidad con los estandares preestablecidos, eliminando la variabilidad
esporadica. La mejora implica iniciativas para mejorar la calidad de los
productos y procesos, disminuyendo la variabilidad crénica o aumentando
el nivel estandar de calidad (César Camison, 2006 pag. 230).

Imagen 6 Problemas esporadicos y cronicos de calidad

Planificacion

de Ia calidad Control de la calidad (durante la fabricacidn)

Dresviacion esporadica
del nivel histdrico
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Rechazos crdnicos
{oportunidades de mejora)

. Nueva zona de
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Inido dela
fabricackn

Mejora de
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il Lecciones aprendidas -—‘ Tiempo

Fuente: (Camisén, Cruz & Gonzaéles, 2006, p.231)

(=]

2.2.5. El enfoque como aseguramiento de la calidad o control de calidad total

(CCT):
El enfoque de control de calidad total se puede identificar como de
aseguramiento de la calidad. Siguiendo la norma ISO 8402 (UNE 66-001),
el aseguramiento de la calidad seria el “conjunto de acciones planificadas
y sistematicas que son necesarias para proporcionar la confianza adecuada
de que un producto o servicio satisfard los requisitos dados sobre la
calidad” (César Camison, 2006 pag. 232)
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El CCT o aseguramiento de la calidad es un enfoque de Gestion de la
Calidad que descansa en garantizar la fiabilidad (conformidad con
especificaciones) y la aptitud para el uso del producto, estableciendo
preceptos sobre como desarrollar las tareas de todos los procesos de la
empresa, pero principalmente en el area productiva. En este modelo, la
definicion de las especificaciones que deben cumplir los productos nace de
las necesidades de los clientes, y el sistema de Gestidén de la Calidad se
enfoca a garantizar de forma planificada que los servicios prestados a los
clientes estén en linea con éstas. (César Camison, 2006 pag. 233) Las
actividades esenciales que la Gestion de la Calidad incorpora segun este

enfoque son las siguientes:

» Planificacion y organizacion de acciones sistematicas adaptadas a la
funcién y al uso previstos del producto, que incorporen la calidad a su
desarrollo desde su inicio (concepcion de la idea) y terminando en las

pruebas piloto, asi como a los procesos.

+ Extension de las actividades de planificacion, organizaciéon y control de
la calidad a todos los componentes de la cadena de valor y a todos los
miembros de la organizacién, de modo que permitan la obtencion de

productos conformes con las especificaciones.

» Actividades para el aseguramiento al cliente de que el producto retne
determinados requisitos de calidad con los niveles mas eficientes de

costes.
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Imagen 7 Enfoque de aseguramiento de la calidad o CCT
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Fuente: (Camison, Cruz & Gonzales, 2006, p.233)

2.3. Marco conceptual:

2.3.1. Definicién de calidad:
Descrito por la Real Academia Espafola como “la propiedad o conjunto de

propiedades inherentes a una cosa, que permiten apreciarla como igual, mejor o

peor que las restantes de su especie”.

El término de calidad se asocia a productos que satisfacen las expectativas

y requerimientos de los clientes (Tay, 2011 pag. 3).
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Imagen 8 Conceptos de calidad
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Fuente: (Camison, Cruz & Gonzéles, 2006)

La definicion de calidad ha evolucionado ademas de adquirir nuevas variables

en sus definiciones y enfoques, de acuerdo a esto cada concepto de calidad no

es absoluto en cambio se debe buscar el balance y alcance de cada definicién

para obtener un mejor entendimiento para las empresas.

2.3.2. Calidad de procesos:

Es la aplicacién de la calidad a cada proceso inmerso en la generacién de

un producto o servicio. Al controlar la calidad en cada proceso se evita que

el producto o servicio presente defectos u observaciones evitando mayores

costos por reprocesos (Tay, 2011 péag. 3).

Cada tarea o grupo de tareas que se relacionen entre si, gue emplean recursos

para modificar componentes o variables en un resultado se considera como

proceso; cada proceso debe tener efectos de valor agregado en relacion a las

modificaciones en los componentes o variables generados de forma directa para

asi continuar con la serie de procesos.
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Tipos de procesos:
Segun (César Camisén, 2006), existen tres tipos de procesos que se

detallan a continuacion:

a) Procesos Estratégicos: Son los procesos que dan orientacion al negocio,
a través de la definicion y control de sus politicas, estrategias, metas y
objetivos. (César Camison, 2006 pags. 847 - 848) Indican que este tipo
de procesos impactan en la organizacion en su totalidad ya que
proporcionan limites y directrices a todos los procesos dentro de la

organizacion.

b) Procesos Clave u Operativos: (César Camison, 2006 pags. 847 - 848)
Son los procesos que tienen un impacto directo en el cliente ya que
generalmente son los procesos encargados de transformar las entradas

en bienes o servicios segun los requerimientos del cliente.

c) Procesos de apoyo o soporte: (César Camison, 2006 pags. 847 - 848)
Tal y como lo dice su nombre, son aquellos que dan soporte a los
procesos centrales (operativos o clave), proporcionando recursos

necesarios y apoyando al desarrollo de los mismos.

2.3.3. Calidad de productos:
Se refiere a la verificacion de los productos para que cumplan con las
caracteristicas o alcances requeridos por el cliente de acuerdo a sus
especificaciones o a las normativas necesarias, para asi ser considerados

conformes y se proceda a su liberacion (Tay, 2011 péag. 3).

2.3.4. Sistema de calidad:
El autor Lluis Cuatrecasas define el sistema de calidad como un conjunto
de la estructura de organizacion, de responsabilidades, de procedimientos,
de procesos y de recursos, que se establecen para llevar a cabo la gestion

de la calidad (Cuatrecasas, 2005).

El sistema de calidad se puede definir como un método planificado y sistematico
de medios y acciones para gestionar la introduccion de innovaciones queasegure

la conformidad de los productos o servicios requeridos. Para la
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realizacion de un sistema de calidad es necesario del soporte de una estructura
organizacional que planifique los procesos, los recursos y la documentacion
involucrada en la ejecucion del producto o servicio para alcanzar los objetivos de

la empresa en relacion de cumplir los requerimientos de los clientes.

2.3.5. Ciclo de calidad:
Se define como un conjunto de actividades entrelazadas entre si que influyen
sobre la calidad en cada proceso, desde identificar las falencias hasta la

obtencién de la conformidad del cliente.

Segun Walter Shewhart (1920) los procesos se pueden mejorar
continuamente siguiendo el ciclo PHVA (Planificar, Hacer, Verificar y

Actuar), (Tay, 2011 pag. 4) ,esta metodologia se puede describir como:

¢ Planificar: Establecer objetivos y procesos necesarios para conseguir los
resultados de acuerdo a los requisitos del cliente junto a las politicas de

la empresa.
e Hacer: Implementar los procesos de acuerdo a lo planificado.

¢ Verificar: Realizar el seguimiento y medicién de los procesos y productos
en comparacién de los requerimientos.

e Actuar: Implementar acciones para mejorar continuamente el
desempeiio de cada proceso.

2.3.6. Aseguramiento de calidad:

Se define como la prevencién y control del cumplimiento de los requerimientos
en cada proceso involucrado en la fabricacion de un producto o la realizacién de
un servicio, es la proyeccién y gestion involucrada para la disminucién o nulidad
de observaciones o no conformidades a lo largo del servicio; se tiene objetivos
internos como externos para mantener la confianza tanto de la organizacion

como la del cliente.

Se realizan auditores a los requerimientos de calidad en cada muestreo para

asegurar que se cumpla con la normativa y solicitudes contractuales.
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Se considera como el desarrollo de un sistema interno que se actualiza con
el tiempo con el fin de indicar que el producto o servicios se ha generado
segun las especificaciones técnicas y de calidad requeridas, detectando
errores que son eliminados y corregidos (Tay, 2011 pég. 5).

2.3.7. Control de calidad:

Es la accion orientada al cumplimiento de los requisitos de calidad en cada
proceso involucrado, se da a través de técnicas y acciones de caracter
operativas que tiene como objeto el seguimiento de los procesos, la eliminacién
de las causas de observaciones y no conformidades con el fin de obtener los

mejores resultados tanto para la organizacion como para el cliente.

2.3.8. Mejora continua:
Implica una serie de actividades orientadas a resolver problemas que
surgen en la organizacién, se debe considerar un objetivo permanente
(Tay, 2011 péag. 5).

2.3.9. Calidad total:

Es un sistema enfocado en las personas involucradas en la organizacion, tiene
como objetivo el incremento continuo en la satisfaccién del cliente reduciendo
costos en el tiempo. Tiene un enfoque integral en la organizacién de forma
horizontal en cada funcién y departamento que abarca la empresa, con visién a

extenderse hasta los proveedores y clientes.

2.3.10. Objetivo de la calidad:
Es la meta concreta que se aspira cumplir en funcién a un cronograma
establecido. Estos objetivos se deben poder medir ademas de ser
alcanzables y viables para la organizacion. Estos objetivos se deben
monitorear en base a la satisfaccion de los clientes como el gasto generado

por la empresa (Tay, 2011 pag. 5).
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2.3.11. Términos de procesos y productos:

a. Caracteristicas de calidad:
Son caracteristicas inherentes de los productos, procesos o0 sistemas
relacionados a los requisitos normativos o contractuales. Pueden ser variables

en caso sean medibles como también pueden ser atributos.

b. Control estadistico de proceso:
Es el conjunto de técnicas y/o metodologias en las que se utilizan
herramientas gréaficas y estadisticas para analizar el control de calidad de
cada producto generado por proceso. Tiene como base el monitoreo de las
variables involucradas en cada proceso productivo o de acabado. El
correcto uso de estas técnicas permite controlar los procesos de fabricacién
para ser evaluados en funcion de su calidad productiva (Tay, 2011 pag. 6).

c. Muestreo:
Es la actividad de evaluar productos por proceso, se pueden tomar
muestras pequefias por lotes o cantidades establecidas de acuerdo a un
padrén o normativa establecida. Al tomar muestras pequefias se reduce el
riesgo del producto, pero aumenta el del cliente. Muchas veces esto puede
derivar a realizar inspecciones totales a cada producto por la cantidad de
no conformidades u observaciones emitidas que ameritan la examinacion
de cada item. A través del muestreo se dara la aceptacion de lotes de
productos como de materia prima para la continuacion de cada proceso. Se
tomara el Control Estadistico de Proceso para la evaluacién de los
elementos que permitird tener en cuenta la estabilidad y capacidad de los

procesos (Tay, 2011 pag. 6).

d. Trazabilidad:
Es la aptitud de establecer el historial de cada producto fabricado desde el
origen de los materiales hasta el traslado y entrega de estos como producto
final. Es necesario tener registro de la trazabilidad de cada producto para
asi poder identificar el material y las personas que se involucraron en su

fabricacion (Tay, 2011 pag. 6).
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Se puede contar con guias de remision, certificados de materiales, controles de

soldadura, controles de produccion y certificados de recubrimientos.

e. Inspecciones:
Tienen como base fundamental controlar la calidad de los productos en
cada uno de los procesos de manufactura requeridos como también antes

de la entrega al cliente (Tay, 2011 pag. 6).

Las inspecciones son necesarias para tener una nocion del cumplimiento de las

especificaciones y normas aplicables o estipuladas de forma contractual.

Las inspecciones pueden ser periodicas o permanentes de acuerdo a lo indicado

por el cliente.

Se puede realizar las siguientes inspecciones:

e Evaluacion y aprobacion de almacenes, talles, maquinas y herramientas
usados durante todo el proyecto.

¢ Inspeccion de recepcion de la materia prima.

e Evaluacion del material y acabados en cada uno de los procesos de
manufactura.

e Evaluacion de ratios de produccion.
¢ Inspeccion documentaria
e Inspeccion final.

Estas inspecciones se pueden llevar a cabo en una visita o varias de acuerdo a

la cantidad a inspeccionar como también a lo indicado por el proveedor.

f. Observaciones:
Las observaciones son desviaciones del requerimiento, aplicaciéon de la
normativa respectiva, falta de entrega documentaria, falta de aprobacién de

procedimientos y otros.

Las observaciones son reportadas al cliente en los reportes de inspeccion donde

se detalla la razon de su apertura. Es necesario llevar un control de las
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observaciones abiertas y de su posterior cierre ya que es necesario no tener
observaciones abiertas por un periodo largo del proyecto y muchos al cierre y

entrega del dossier de calidad.

g. No Conformidades:

Las No Conformidades son observaciones mas criticas que afectan directamente
la fabricacion, liberacion y alcances contractuales. Las No conformidades son
emitidas en formatos independientes de forma detallada acompafiado siempre
de la evidencia fotografica ademas de las recomendaciones pertinentes para el

levantamiento de la No Conformidad.

h. Liberaciones:
La liberacion es la aprobacién por parte del Inspector de calidad del proveedor y

del inspector de calidad del cliente.

Se pueden realizar liberaciones por procesos de fabricacion y/o liberaciones

finales.

2.3.12. Fabricacion de Sistemas de Bandejas Porta cables:

A. Bandejas Porta cables:
Es una unidad o conjunto de unidades y sus eclisas asociadas, que
conforma un sistema mecanico usado para apoyar cables y canalizaciones
(ASSOCIATION, 2017 pag. 2).

B. Accesorios de Bandejas Porta cables:
Son componentes que se usan para complementar la funcién de una
seccién recta 0 una eclisa. Estos accesorios pueden ser: los bajantes,
tapas, adaptadores, dispositivos de fijacion, reducciones, uniones y
divisores (ASSOCIATION, 2017 péag. 2).

C. Sistema de sujecion de Bandejas y Accesorios Porta cables:

Dentro del sistema de sujecidn se encuentran las siguientes:

e Uniones: componente que une cualquier combinacion de bandejas porta
cables de secciones rectas y eclisas. Los tipos de uniones son: rigidas, de

expansion, ajustables y reductoras.
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e Elementos de fijacidbn: Son los tornillos, pernos, arandelas, remaches,
espaciadores, clavijas y otros elementos usados para conectar y armar el

sistema de Bandejas Porta cables.

D. Aplicaciones:

Los Sistemas de Bandejas Porta cables se utilizan para soportar cables
eléctricos aislados utilizados para la distribucion, control y comunicacién de
energia. Se utilizan en la construccion comercial e industrial en especial cuando
se anticipa cambios en el sistema de cableado ya que se puede hacer el tendido

colocandolos en las bandejas sin necesidad de usar tuberias.

E. Caracteristicas de Ingenieria:
Los requisitos de ingenieria solicitados por el cliente son:

Las escalerillas, bandejas y accesorios seran dimensionados y fabricados
segun estandar NEMA VE1 ultima edicién.

e El acero a utilizar debe ser fabricado bajo normativa ASTM A 1011 CS — Tipo
B.

e El proceso de galvanizado en caliente se realizara de acuerdo a la norma
ASTM-A123.

e Por cada tramo recto de escalerillas se suministrara, ademas, 2 eclisas de
uniones (tipo placa).

e Por cada tramo recto de bandeja ranurada se suministrara, ademas, 1 union
(union U).

e Las eclisas deben ser reforzadas, de acuerdo a las caracteristicas técnicas de
las escalerillas y bandejas.

e Las tapas lisas y de dos aguas deberan ser de un espesor de 1.5 mm.
e Las tapas seran del mismo material de las escalerillas.

e Junto con tapas, se incluyen los clips de fijaciébn y la perneria para su
instalacion. Esto aplica para bandejas tipo escaleray tipo ranurada incluyendo

SUS accesorios.
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Los clips seran de acero galvanizado en caliente, del tipo abrazadera.

Junto con el suministro de las bandejas ranuradas, se incluye los clips de
fijacion al riel unistrut. Estos clips no deben impedir el montaje de la tapa.

Falumsa antes de despachar los productos identificara cada item indicando
su item code y descripcion, (incluyendo la perneria), para facilitar su

clasificacion en las bodegas.

Previo al inicio del proceso de fabricacion Falumsa debe enviar, via control de
documentos, los planos detallados para cada pieza o item. Una vez
aprobados estos planos se puede proceder a iniciar la fabricacion. En los
planos se deben indicar claramente los accesorios y elementos de fijacion

asociados a cada item.

Falumsa confirma que justo con el suministro de los separadores, se incluyen
los elementos de fijacion, (pernos coche), y los clips de union.

Falumsa confirma que tanto las escalerillas como las bandejas ranuradas se
suministraran en tramos de 6 metros.

Falumsa confirma que los tramos rectos de tapas para escalerillas y bandejas
ranuradas tendran una longitud de 1.5 metros.

Falumsa confirma que se realizaran ensayos de carga a los soportes
prefabricados tipo ménsula para garantizar las capacidades de carga

ofrecidas.

Falumsa se compromete a realizar ensayos de carga a sus productos previo
a su despacho, para garantizar la clase NEMA 20C de sus escalerillas y la
clase NEMA 8C para sus bandejas ranuradas.

Los informes de los ensayos deben ser enviados via control de documentos

para nuestra revision.
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F. Adquisicidon de materia prima:
Toda materia prima adquirida para el proyecto tiene que ser inspeccionada
dimensional y visualmente. Todo material debe llegar con sus certificados de

calidad y trazabilidad respectiva.

G. Procesos de fabricacion:

Imagen 9 Procesos de fabricacién

Plegado Punzonado

Limpieza

o Soldadura Conformado
Mecanica

Galvanizado
en caliente

» Proceso de corte:
La materia prima ser& habilitada en la cortadora de acuerdo a las indicaciones

de ingenieria para los siguientes procesos.

» Proceso de plegado:
El siguiente proceso se realiza a los soportes de canal doble, bandejas

perforadas y uniones tipo U.

» Proceso de punzonado:
El punzonado se realiza para la fabricacion de las bandejas perforadas y
accesorios perforados, este proceso es automatizado lo que permite un mayor

avance y mejor exactitud.
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» Proceso de conformado:
El conformado se realiza en la fabricacion de los laterales de las bandejas tipo
escalera y los accesorios tipo escalera, este proceso se realiza en serie

obteniendo un mayor avance en la fabricacion.

» Proceso de soldadura:

Se realiz6 el proceso de soldadura a los soportes de canal doble, bandejas
escalera, accesorios tipo escalera y accesorios perforados. Los procedimientos
de soldadura, calificacion de soldadores y calificacion de los procedimientos

deben ser aprobados por el cliente.

» Proceso de limpieza mecanica:

Después de los procesos de fabricacion y teniendo el material en negro es
necesario realizar una limpieza mecéanica para evitar contaminaciones durante
el proceso de galvanizado ademas que todo material debe estar limpio antes de

la inspeccion para asi tener mejor precision.

2.3.13. Galvanizado de Sistemas de Bandejas Porta cables:
Todo material fabricado del sistema de bandejas porta cables para el proyecto
Quellaveco debe ser galvanizado en caliente segun la norma ASTM A123 como

se indica en las notas de ingenieria.

2.3.14. Despacho:
El material es despachado de acuerdo a las indicaciones del cliente. Todo

material tiene que ser liberado por el inspector del cliente antes de su despacho.

2.3.15. Dossier de calidad:

El dossier de calidad se debe presentar al finalizar el despacho del material
requerido, este dossier debe ser avanzado y revisado con anterioridad para
evitar retrasos. Se debe adjuntar los certificados de calidad de cada uno de los
materiales, los certificados del galvanizado, la trazabilidad respectiva, las actas
de liberacién del proveedor, los reportes dimensionales y visuales del proveedor,
los reportes de liberacion del inspector del cliente, los planos aprobados de los
materiales, los procedimientos de soldadura, la calificacion de los soldadores, la

calificacién de los procedimientos y otros documentos requeridos por el cliente.
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2.3.16. Disefio del Plan de Aseguramiento y Control de Calidad:

Imagen 10 Organigrama de la empresa

Gerente general

Gerente de
proyecto

|
I T T ]
Gerente de Gerente de Gerente de Gerente de
produccién calidad almacén logistica

|
Jefe de Asistente de Asistente de
Inspectores

planta almacén logistica

|
[ |

Soldador
g e

A. Plan de Aseguramiento de Calidad:

» Responsables:
Para el correcto funcionamiento del sistema de Aseguramiento control de calidad

los responsables directos son:
- Gerente General

- Jefe de Proyecto

- Jefe de Calidad

- Jefe de Produccion

- Jefe de Logistica

- Jefe de Almacén

» Equipos y Herramientas:

Es necesario usar metodologias de gestibn y conocimiento logistico para
mantener el avance considerado en el cronograma de entrega sin descuidar la
calidad requerida por el cliente.
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Cada de unas de las jefaturas debe llevar el control respectivo para evitar

retrasos y/o dar soluciones inmediatas antes cualquier imprevisto.

Es necesario que todas las herramientas usadas durante las inspecciones estén

calibradas.

» Normatividad:
La normatividad requerida por el cliente se indica en la nota de pedido, es

necesario que todos los involucrados conozcan de estas normas.

» Proceso de Inspeccidn segun normativa:
El inspector del cliente basard sus inspecciones a los requerimientos de
inspeccion en las normas establecidas por el cliente como también en el plan de

Inspeccidn presentado por el proveedor y aprobado por el cliente.

» Ensayos
Es necesario realizar los ensayos mecanicos solicitados por el cliente en

entidades acreditas y certificadas teniendo como base la norma de fabricacion.

B. Plan de inspeccion:

El proveedor debe presentar un plan de inspeccion basado en los puntos criticos
de la habilitacion del material, fabricacion, liberacion y revision documentaria. Se
debe incluir a los responsables e involucrados en cada una de las tares. Este

plan de inspeccion debe ser revisado y validado por el cliente.

C. Beneficios de Establecer un Plan de Aseguramiento y Control de Calidad:
Se obtiene los siguientes beneficios:

- Mayor control organizacional durante los proyectos

- Reduccién de costos por reparacion, re procesos y reemplazo de material

dafado
- Posibilidades de acreditarse
- Mejora en los tiempos de entrega

- Satisfaccion del cliente generando una mejor perspectiva en la industria.
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2.3.17. Reporte de Inspeccion:

Se emitirh un reporte de inspeccidbn por cada semana de inspeccion, es
necesario presentar este reporte lo mas detallado posible. En el reporte se
indicara porcentajes de avances de produccion, de liberacion, de despacho y de

revision documentaria.

Se mostraran las observaciones y no conformidades abiertas, se indicara cada

uno de los procedimientos y certificados presentados por el proveedor.

2.3.18. Control de Inspeccion Visual:
Se presentara un control de inspeccioén visual por parte del proveedor para su

revision y aprobacion

2.3.19. Control de Inspeccion Dimensional:
Se presentara un control de inspeccion dimensional por parte del proveedor para

su revision y aprobacion.

2.3.20. Reporte de No Conformidad:
Se emitira reportes de No conformidad de ser necesarios indicando la
observacion encontrada por el inspector del cliente y detallando las opciones

para el levantamiento respectivo.

2.3.21. Reporte de Liberacion:
Se emitira reportes de liberacion por parte del inspector del cliente indicando el

material inspeccionado y liberado con su respectivo item code y line number.

2.3.22. Reporte Diario:
Se emitird reportes diarios de inspeccion de ser solicitado por el cliente.
Indicando los trabajos realizados en el dia y asi tener un enfoque mas cercano

del avance del proyecto.

2.3.23. Reporte de Riesgos:
Se emitird un reporte de riego por cada semana de inspeccion donde se evaluara

el cumplimiento de sistema de seguridad laboral del proveedor.
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2.4. Marco Normativo:
Se usaron las siguientes normas en el desarrollo de la presente tesis de

acuerdo a la siguiente clasificacion:

2.4.1. Normativa de fabricacion:
- NEMA VE 1-2017 “Sistema de charolas metalicas” donde se usara la Secciéon

4 Construccion.

- ASTM A123/A 123M-12 “Standard Specification for Zinc (Hot-Dip Galvanized)
Coatings on Iron and Steel Products” donde se utilizé la tabla 1, 2, seccion 6, 7

y 8.

- AWS D1.3/D1.3M:2018 “Structural Welding Code — Sheet Steel” se utilizé la
Seccidén 1 Requisitos generales, Seccion 4 Disefio de uniones de soldadura,
Seccion 5 Precalificacion del WPS, Seccion 6 Calificacion y Seccion 7
fabricacion

2.4.2. Normativa de calidad:
-NEMA VE 1-2017 “Sistema de charolas metalicas” se utilizdé la Seccién 5

pruebas.

- ASTM A123/A 123M-12 “Standard Specification for Zinc (Hot-Dip Galvanized)
Coatings on Iron and Steel Products” se usé la seccion 9.

-ASTM A780/A780M -09 “Standard Practice for Repair of Damaged and
Uncoated Areas of Hot-Dip Galvanized Coatings” se utilizé la seccion 4 el anexo
Al, A2y A3.

- AWS D1.3/D1.3M:2018 “Structural Welding Code — Sheet Steel” se utilizé la

Seccién 8 Inspeccion.

2.5. Definicion de términos basico:
2.5.1. ASTM:;

La ASTM es la Sociedad Americana para Ensayos y Materiales, es una
organizacion que desarrolla normas técnicas en la definicibn de materiales y

meétodos de pruebas en todas las industrias.
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2.5.2. AWS:
La AWS es la Sociedad Americana de Soldadura, quien desarrolla normas para
los procesos de soldaduras y diferentes especificaciones posibles que se puedan

necesitar a cada distinto trabajo.

2.5.3. Eficacia:

Es la capacidad para producir el efecto programado.

2.5.4. Eficiencia:

Es la capacidad para realizar o cumplir adecuadamente una tarea.

2.5.5. Indicadores:

Son unidades objetivas que ayudan a demostrar o comprobatr.

2.5.6. 1SO:
La ISO es el Organismo Internacional de Normalizacién, quien crea estandares
internacionales en areas de productos manufacturados, tecnologia, seguridad

alimentaria y sanidad.

2.5.7. JISS:
La JIS, es la norma industrial de Japon que se basa en la ley de estandarizacion

industrial.

2.5.8. Materia prima:
Material basico para la fabricacién de los productos.

2.5.9. NEMA:
La NEMA es la Asociacién Nacional de Fabricantes Eléctricos, quien desarrolla

estandares industriales en el campo eléctrico.

2.5.10. Optimizacion:
Es la capacidad de mejorar una actividad de acuerdo a la seleccion de mejores

elementos o actividades.

2.5.11. Proceso:

Es una actividad programada.
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2.5.12. Productividad:

Es la capacidad de produccion por unidad de trabajo.

2.5.13. Producto:

Es el material manufacturado.

2.5.14. Proveedor:

Empresa encargada de entregar los requerimientos.

2.5.15. Recurso:

Es un bien material o personal para agregar valor a los procesos.
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I.HIPOTESIS Y VARIABLES:

3.1. Hipotesis:

3.1.1. Hipotesis General:

Si diseflamos un sistema de aseguramiento y control de calidad para el proceso
de fabricacion de bandejas porta cable se logra asegurar la calidad total de
ingenieria, acabados y documentos durante el proceso de fabricacion de
bandejas porta cables del proyecto Quellaveco en funciéon a la norma de
fabricacion NEMA VE-1 y la norma de acabado ASTM A123.

3.1.2. Hipdtesis Especificas:
¢ Si determinamos el flujograma del departamento de calidad de la empresa
FALUMSA S.R.L. se logra determinar las funciones y responsabilidades del
personal involucrado en el sistema de aseguramiento y control de calidad
durante el proceso de fabricacion de bandejas porta cables del proyecto

Quellaveco.

e Si recabamos la informacién de los departamentos de produccion y logistica
de la empresa FALUMSA S.R.L. obtenemos un legajo base del sistema de
aseguramiento y control de calidad para un correcto inicio del proceso de

fabricacion del sistema de bandejas porta cables del proyecto Quellaveco.

e Si se elabora correctamente los planes, procedimientos y controles a usar en
el sistema de aseguramiento y control de calidad se aprueban por el cliente y
logramos establecer la base documentaria requerida para una correcta
ejecucion del proceso de fabricacion del sistema de bandejas porta cables del

proyecto Quellaveco.

« Si verificamos correctamente el cumplimiento de los planes, procedimientos y
controles nos garantiza el aseguramiento y control de calidad del sistema de

bandejas porta cables requerido por el proyecto Quellaveco.
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3.2. Definicion de variables:

3.2.1. Variable 1:

“Diseno de un Sistema de Aseguramiento y Control de Calidad”

El sistema de calidad se puede definir como un método planificado y
sistematico de medios y acciones para gestionar la introduccion de
innovaciones que asegure la conformidad de los productos o servicios

requeridos (César Camison, 2006).

Aseguramiento de Calidad se define como la prevencion y control del
cumplimiento de los requerimientos en cada proceso involucrado en la
fabricacion de un producto o la realizacion de un servicio, es la proyeccion
y gestién involucrada para la disminucion o nulidad de observaciones o no

conformidades a lo largo del servicio (César Camisén, 2006).

Control de calidad es la accién orientada al cumplimiento de los requisitos
de calidad en cada proceso involucrado, se da a través de técnicas y
acciones de caracter operativas que tiene como objeto el seguimiento de
los procesos, la eliminacion de las causas de observaciones y no
conformidades con el fin de obtener los mejores resultados tanto para la

organizacién como para el cliente (César Camison, 2006).

El disefio del sistema de un aseguramiento y control de calidad prioriza la
planificacion y el método de trabajo de distintos procesos o aplicaciones en
funcion de mejorar y mantener una calidad 6ptima ademas de prever y
controlar cada accion en funciébn de actividades que permitan la
disminucién de observaciones o no conformidades durante el desarrollo de

cada actividad.

3.2.2. Variable 2:
“Proceso de Fabricacion de Sistema de Bandejas porta Cables”

Es una unidad o conjunto de unidades y sus eclisas asociadas, que
conforma un sistema mecanico usado para apoyar cables y canalizaciones
(ASSOCIATION, 2017 pag. 2).
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El proceso de fabricacion de un sistema de bandejas porta cables es cada
una de las actividades involucradas a lo largo del desarrollo y generacion
del sistema de bandejas porta cables de acuerdo al sistema que se va a
desarrollar se escogen los procesos constructivos mas idéneas para
mantener y garantizar los detalles de ingenieria solicitado. Este sistema se
monta y disefia de acuerdo a las distintas necesidades industriales

considerando las condiciones de servicio, montaje y ubicacion de trabajo.

3.3. Operacionalizacion de variables:

Tabla 1 Matriz de operacionalizacion de variables

VAR'QI)BLES DlME'\éS;ONES INDICADORES INDICES METODO TECNICA
D.1. Funciones y Rango entre 02 o
Organigrama Responsabilidades. y 07 personas Cualitativo Documental
Guias de remision, .
Variable 1 , Certificados Porcentaje de .
Disefio de un D.2. Legajo Controles. adquisicion de Cualitativo | Documental
sistema de Compras_’ material
aseguramiento Trazabilidad )
y control de D3 Planos. Porcentaje de
calidad Docurﬁéntos Procedimiehtos cumplimiento Cualitativo Documental
Reportes y Planes. documentario
. L Porcentaje de
ConfDo.r‘rlﬁi dad Lg)eesraglé);oy status del Cuantitativo | Observacion
P proyecto
Numero de
D.5. Disefio Modelamiento y planos de Cualitativo Documental
- Simulacion fabricaciéon con
codificacion
Variable 2 Corte, Plegado,
Proceso de Conformado, .
fabricacion de | D.6. Fabricacion Punzonado, Por;\?g:]eg: de Cuantitativo | Observacion
un sistema de Soldadura y
bandejas porta Galvanizado.
cables D.7. Porcentaje de I
Funcionalidad Prueba de carga cumplimiento Cualitativo Documental
. Porcentaje de
D.8. Calidad Mate(g:ll\,/asr?ilzd;ddoura status de Cualitativo | Documental.
y inspeccion
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IV.DISENO METODOLOGICO:

4.1. Tipoy Disefio de investigacion:

4.1.1. Tipo de Investigacion:

De acuerdo al desarrollo de la tesis se tuvo una Investigacion tecnologica
aplicada, la investigacion tecnolégica tiene como propésito aplicar el
conocimiento cientifico para solucionar los diferentes problemas que beneficien
a la sociedad (Montes, 2014 pag. 76).

El seleccionar la investigacion tecnoldgica aplicada permite evaluar cada
distintos tipos de conocimientos cientificos tanto en el proceso de gestion y el
proceso de fabricacién de cada una de las piezas permitiendo abordar cada uno
de los problemas descritos para lograr un beneficio tanto de la empresa como
del cliente. Se donde se usé un método de observacion organizada, realizando
el registro o descarte de resultados imprevistos, se tiene los conceptos definidos
y se usaron datos mixtos entre cualitativos y cuantitativos ademas de

antecedentes descriptivos o exploratorios.

El rol que se tuvo como investigador fue de observar, medir y buscar

explicaciones de acuerdo a la complejidad de las variables a investigar.

4.1.2. Disefio de Investigacion:
La investigacion no experimental carece de una variable independiente. En
cambio, el investigador observa el contexto en que se desarrolla el fenbmeno y

lo analiza para obtener informacion.

La investigacion descriptiva tiene como propdésito describir los objetos tal como

estan funcionando u ocurriendo (Montes, 2014 pag. 76).

De acuerdo al tipo de investigacion y a la tesis se tiene un disefio no experimental
del tipo descriptivo simple ya que se recogera informacion actualizada sobre el

objeto de investigacion presente.
Diagrama: M- 0

Donde:
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M: Muestra u objeto en que se realizara el estudio
O: Observacion de la muestra.

No se puede suponer la influencia de algunas variables por lo que nos limitamos

a recoger la informacion de la situacion a investigar.

4.2. Método de Investigacion:
Se propuso un meétodo sistémico ya que el problema general y especificos a
investigar fueron complejos por lo que se exige que sean sistemas y no

subsistemas.

El proposito del método sistémico es estudiar el objeto mediante la
determinacién de sus elementos, sus relaciones y limites para observar su
estructura y la dindmica de su funcionamiento. El enfoque sistémico
enfrenta el problema en su complejidad a través de un pensamiento basada
en la totalidad, en el estudio de la relacién entre las partes y de las

propiedades emergentes resultantes (Montes, 2014 pag. 91).

4.3. Poblacién y muestra:

La poblacién que se tomo para realizar la siguiente tesis fueron los siguientes:

e Departamento de Calidad, en el cual se trabajo con el gerente de calidad y los
inspectores.

e Departamento de Logistica, se trabaj6 con el almacén, area de compras,
proveedores de materia prima y proveedores de acabados como la empresa
TUPEMESA.

e Departamento de Produccion, el gerente de produccién y el jefe de planta.

La muestra utilizada durante el desarrollo de la siguiente tesis es igual a la
poblacién a investigar ya que todos los elementos de la poblacion fueron

identificados facilmente.
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4.4. Lugar de estudio y periodo desarrollado:

El lugar de estudio para la siguiente tesis fue la empresa FALUMSA S.R.L.y la
empresa TUPEMESA en el periodo de setiembre del 2019 hasta febrero del
2021.

4.5. Técnicas e instrumentos para la recoleccién de la informacion:
Las técnicas e instrumentos usados son:

Tabla 2 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

TECNICAS INSTRUMENTOS

Fichas

Ficha de trabajo
Documental

Fichero

Registros de Sistemas

Fichas de observacion

Formularios

Guias de observacion

Hojas de cotejo

Empirica por observacion Listas de verificacion

Hojas de registro

Camara fotografica

Micrémetros

Flexbmetros
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4.6. Analisis y procesamiento de datos:

Imagen 11 Flujo de Andlisis e interpretacion de datos por etapas

RESPONSABILIDADES Y - Organigrama de funciones y responsabilidades.

FUNCIONES

*Norma de fabricacion NEMA VE-1 2017
*Norma de acabado ASTM A123
*Tabla de productos

> *Tabla de procesos por productos
INFORMACION DE

& ? *Tabla de planos con codificacion y status
PRODUCCION Y LOGISTICA «Tabla de proveedores
*Tabla de cantidad de material
*Tabla de maquinas y herramientas
*Diagrama de procesos

*Norma de inspeccién AWS D1.3, ASTM A123
GENERACION DE *Norma de muestreo NTP-ISO 2859-1 2008

DOCUMENTOS *Tabla de identificacion de documentos
*Tabla de status de documentos

CUMPLIMIENTO DE

DOCUMENTOS
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Desarrollo de tesis:
ETAPA 1: FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

A. Organigrama de la empresa:

Imagen 12 Organigrama de la empresa

Gerente general

Gerente de
proyecto

[ | . | |
Gerente de Gerente de Gerente de Gerente de
produccién calidad almacén logistica

| L L L

Asistente de Asistente de
almacén logistica
[ l |

P

1. Responsabilidades y funciones:

Jefe de
planta

Se detallan las responsabilidades y funciones por cargos:
Gerente general:

Responsabilidades:

e Dirigir, liderar administrativa y operativamente la empresa
e Representar legal e institucionalmente la empresa

eEstar informado sobre cambios y actividades de otras empresas, de las
necesidades del mercado y avances tecnolégicos con el fin de tomar decisiones
de forma adecuada.

e Generar contactos y manejos financieros con bancos y/o proveedores para la

correcta operacion de la empresa.

e Estudiar y analizar periédicamente los estados financieros de la empresa para

evaluar inversiones, endeudamientos o reparto de capital.
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e Autorizar préstamos, transacciones contables, contratos, adquisicion de bienes
para la empresa.

e Velar por el cumplimiento de los contratos.

e Manejar las relaciones publicas de la empresa.

e Delegar parametros y funciones de los trabajadores de la empresa.
e Supervisar el cumplimiento de las funciones delegadas.

e Contratar o suspender al personal que sea requerido de acuerdo a las

necesidades de la empresa para su mejor eficiencia operativa y comercial.

e Estimular constantemente al personal de la empresa para asi conformar un
equipo sélido y con sentido de pertenencia a la empresa.

e Ejecutar las politicas y directrices en diferentes niveles de las funciones de los
trabajadores administrativos y operativos.

e Crear y ejecutar todo beneficio social y econémico de la empresa.
Funciones:

e Planificar los objetivos generales y especificos de la empresa a corto y largo
plazo.

e Administracién de los recursos de la entidad y coordinacion entre las partes que
los componen.

e Organizar la estructura de la empresa en el presente y a futuro ademas de las
funciones y cargos.

e Dirigir la empresa, tomar decisiones, supervisar y liderar.

e Controlar las actividades planificadas comparandolas con lo realizado y
detectar las desviaciones o diferencias.

e Coordinar con los otros trabajadores, aumentar la cantidad de clientes, validar
la adquisicion de materiales tomar atencion sobre las reparaciones o

desperfectos de la empresa.
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e Decidir respecto a contratas, seleccionar, capacitar y ubicar al personal
adecuado por cargos.

e Analizar los problemas de la empresa en el aspecto financiero, administrativo,
personal, contable entre otros.

e Conduccion estratégica de la organizacion y hacer las veces tanto de lider de
la empresa y portavoz para el exterior de la empresa.

e Motivar, supervisar y mediar entre el equipo de trabajo.

e Generar reportes periodicos de su gestidon indicando los resultados obtenidos
durante su gestion.

Gerente de proyectos:
Responsabilidades:

e Trabajar en relacion a las actividades administrativas de planificacion,
organizacion, direccion y control de recursos.

e Satisfacer los requerimientos técnicos, de costos y de tiempo para finalizar con
éxito el o los proyectos bajo su direccion.

e Planificar el proyecto y recursos a su cargo.
e Integrar a las distintas areas de la empresa involucradas en el proyecto.

e Ser comunicador para asi mantener el interés hacia el proyecto y la oportuna
accion de las areas de la empresa.

e Administrar recursos fisicos, tecnolégicos, humanos y financieros involucrados
y necesarios en el proyecto.

e Liderar, capacitar, estimular, supervisar, motivar y corregir al personal de cada

equipo involucrado en el proyecto bajo su mando.

Funciones:

eElaborar y definir los proyectos de acuerdo a las necesidades, objetivos y
capacidad de la empresa.
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e Realizar la planificacion de fechas y plazos para el cumplimiento de cada etapa
del proyecto.

e Asignar y supervisar las tareas designadas antes y durante la ejecucion del

proyecto.

e Administrar y controlar los recursos materiales y financieros en funcién al

presupuesto.

¢ Realizar la implementacion de cambios ademas de brindar soluciones efectivas

de acuerdo a los problemas que se generen a lo largo del proyecto.

e Realizar la identificacion de puntos criticos y riesgos que puedan afectar a la

ejecucion del proyecto.

eRealizar las negociaciones con los proveedores para asi garantizar los

materiales y recursos de acuerdo al cronograma.

e Realizar el seguimiento al desarrollo del proyecto para asi tener un control y
poder verificar el cumplimiento de acuerdo a los objetivos planteados

inicialmente.

e Elaboracion de informes periédicos para brindar la informacién del avance y
resultados obtenidos.

Gerente de produccion:
Responsabilidades:

e Planificar y gestionar las tareas de los trabajadores de planta asegurando un
rendimiento y productividad optimo.

e Optimizar los procesos productivos para obtener los mejores resultados para la

empresa.
e Liderar y motivar al equipo de trabajo a su cargo.

e Dirigir, planificar, coordinar y garantizar el correcto funcionamiento del area de
produccion de la empresa ademas del cumplimiento de los objetivos y politicas
establecidas.
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e Garantizar el cumplimiento de las metas de produccion.

e Supervisar los procesos de produccion, planificando y organizando el
cronograma de produccion para asi renegociar y ajustar los plazos de ser

necesario.
e Asegurar la rentabilidad de la produccion.
e Evaluar los requerimientos y recursos de produccion.

e Organizar y planificar las reparaciones y mantenimientos rutinarios de cada uno

de los maquinas y equipos.

e Revisar los estandares de los productos ademés de verificar el cumplimiento

del sistema de aseguramiento de calidad.

e Recomendar iniciativas de reduccion de costos manteniendo los estandares de

calidad.

e Sugerir mejoras de los procesos para mejorar la calidad y capacidad de

produccion.

e Controlar los indicadores productivos de la planta (costos, mano de obra, taza
de rendimientos, volumen de produccion, disponibilidad y productividad)
asegurar el cumplimiento del plan de produccién.

e Promover el sistema de calidad.

Funciones:

e Crear y coordinar los planes de produccion.

e Desarrollar el presupuesto de produccidén y mantener los gastos dentro de este.
e Estimar costos de acuerdo a los estandares de calidad.

e Disefiar el plan de produccidon en base a un plan estratégico de acuerdo a la
capacidad productiva de la empresa.

e Supervisar las labores realizadas por el personal de planta.
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e Supervisar el mantenimiento del area productiva para asi asegurar el correcto
funcionamiento y la integridad de los equipos, maquinas y herramientas.

e Prevenir incidencias con materiales tanto como pérdidas y deterioros.

e Mantener contacto con los gerentes de las distintas areas de la empresa para
asi garantizar la productividad de la planta.

e Calcular los costos por materia prima.
e |dentificar a los proveedores de materia prima.

e Optimizar y planificar los recursos productivos de la empresa obteniendo un
crecimiento progresivo de la productividad manteniendo y respetando las

condiciones y especificaciones de calidad.

e Organizar y realizar el seguimiento de las actividades dentro del ciclo de
produccién garantizando el cumplimiento de las especificaciones del sistema

de calidad.

e Establecer los planes a corto, medio y largo plazo para el progreso del area
productiva de la empresa de acuerdo a las tendencias del mercado y avances

tecnoldgicos.

e Preparacion y presentacion de indices de productividad, de las acciones

realizadas durante su periodo.
e Seguimiento del rendimiento y efectividad de los trabajadores a su cargo.

e Revisar la viabilidad técnica y de rentabilidad econdmica de los trabajos de

mayor envergadura.
e Recibir, filtrar y distribuir los procedimientos y mejoras del sistema de calidad.

e Revisar los resultados econdmicos por proyecto generando una evaluacion de
ganancias o pérdidas.

eEjecutar el plan de produccién mensual (horarios de produccién, turnos,
recursos, etc.), para asegurar el abastecimiento del producto terminado y la

utilizacién de los recursos.
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Gerente de calidad:
Responsabilidades:

e Comprender las necesidades y los requisitos del cliente para desarrollar
procesos de control de calidad de forma eficaz.

e Establecer los requisitos para la materia prima o productos para proveedores
ademas de verificar su complimiento.

e Supervisar los procedimientos de generacion de productos.
e Mantener la veracidad documentaria
e Analizar y ordenar los indices de satisfaccion de los clientes.

e Realizar estudios de oportunidades de mejora continua de procesos y
procedimientos de mayor eficiencia.

e Planificar y establecer los procedimientos, estandares y especificaciones de
calidad de la empresa.

e Revisar los requisitos del cliente y asegurar que se cumplan.
Funciones:
e Disefiar y revisar especificaciones de productos y/o procesos.

e Supervisar a los inspectores, técnicos y otros trabajadores a su cargo, asi como
proporcionales retroalimentaciones y orientacion.

e [dentificar y corregir el incumplimiento de los requisitos y/o normas de calidad.

e Inspeccionar el producto final y verificar las propiedades descritas en el

requerimiento.
e Aprobacion de productos adecuados
e Rechazo de material defectuoso

e Enviar informes detallados.
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Gerente de almacén:
Responsabilidades:

e Planificar, dirigir y coordinar las actividades de abastecimiento, reposicion,
almacenamiento y distribucion de materiales y productos.

e Optimizar el espacio del almacén como las tares que conlleva el puesto.
e Trabajar directamente con el gerente de produccion.

e Gestionar el almacén en su sentido mas amplio, eligiendo las politicas mas
rentables y de acuerdo con la estrategia de la empresa.

Funciones:

e Supervisar, orientar y asignar responsabilidades a los profesionales a su cargo
como las tareas de almacén, preparacion de pedidos.

e Evaluar el desempefio de cada empleado y comprobar que trabaja de forma
correcta.

e Controlar el inventario tanto de los productos terminados como la materia prima.

e Verificacion del cumplimiento de las érdenes de pedido asegurando que los
procedimientos que hayan sido planificados se cumplan en el tiempo.

e Registrar las entradas, traslados y salidas de materiales, insumos, equipos y
productos del almacén.

e Verificar la codificacion y registro de mercancias que ingresan al almacén.
¢ Realizar reportes diarios, quincenales y mensuales.

Gerente de logistica:

Responsabilidades:

e Planificar y gestionar el transporte y servicios a los clientes.

e Dirigir, optimizar y coordinar todo el ciclo de pedidos.
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e Colaboracién y negociacion con proveedores, fabricantes, comerciantes y

consumidores.

e Mantener métricas y analizar datos para evaluar el rendimiento e implantar

mejoras.

e Administrar los recursos humanos, materiales y financieros asignados para el
cumplimiento del programa de trabajo que se establezca.

e Preparar y actualizar los indicadores de gestion donde se debe indicar las
acciones a realizar, para corregir el desempefio y mantener la gestion enfocada

en alcanzar los objetivos propuestos.

e Gestionar y velar por el resguardo eficiente de los bienes del activo fijo de la
empresa, en relacion de los procedimientos que normalicen la optimizacion de

costos.

Funciones:

e Realizar labores correctivas para que la cadena de suministro funcione de
forma adecuada.

e Optimizar los procesos logisticos para reducir tempos de movilizacion y costos.

e Llevar registro de calidad, cantidad, niveles de existencias, plazos de entrega,
costos de transporte y su eficiencia.

e Cumplir objetivos de costos, productividad, precision en la puntualidad.
e Informar las novedades y requerimientos para el logro de los objetivos.
Jefe de planta:

Responsabilidades:

e Genera lineas de produccion para nuevos productos.

e Trabajar directamente con el gerente de produccion.

e Liderar al equipo humano, manteniendo la motivacion y aprovechar al maximo
sus habilidades.
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Funciones:

e Planificar los programas de produccion diarios.

e Planificar y organizar el mantenimiento del proceso de fabricacion.

e Control de la produccion de la planta

e Establecer una relacion de confianza con el grupo de trabajo de la planta.

e Recopilar y analizar datos para encontrar puntos de residuos y horas
complementarias.

¢ Asignar a los trabajadores adecuados a diferentes tareas, reclutar a los mejores

trabajadores.
e Ayudar en las tareas de formacion del personal.
Inspector:
Responsabilidades:
e Velar por el cumplimiento y correcta aplicacion del sistema de calidad.
e Trabajar de forma estrecha con las areas involucradas en cada proyecto.
e Fomentar el correcto manejo de equipos y herramientas con los trabajadores.

e Conducirse de forma profesional y con estricto apego ético a lo largo de sus

labores.
Funciones:

e Interpretar dibujos, planos, simbolos de fabricacién, soldadura, cédigos,
normas, procedimientos y otros documentos tales como contratos y ordenes de

compra.

e Asegurar que la materia prima, metales base y consumibles cumplen con los

requisitos de las especificaciones aplicables.
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e Verificar la disponibilidad de los procedimientos a emplearse, asegurar que
sean adecuados y completos de acuerdo a cada trabajo a realizar y que estén

debidamente calificados de acuerdo a las normas y requisitos especificados.

e Verificar los equipos y herramientas a emplearse sean los adecuados para cada
procedimiento, verificar su operacion.

e Testificar la ejecucion de las pruebas de calificacion de los procedimientos, las
inspecciones y pruebas a aplicar ademas de supervisar las actividades de

inspeccion de agencias externas.

e Verificar que los metales de aporte, materia prima, electrodos, fundentes y
gases se controlan, mantienen y manejas de manera que se evite su dafio o

deterioro, de acuerdo a las especificaciones de los fabricantes.
Asistente de almacén:
Responsabilidades:
e Mantener orden en su area de trabajo.
e Mantener el buen estado del material bajo su resguardo.

e Mantener el suministro del almacén de acuerdo a los procedimientos
establecidos asegurando un abasto continuo.

e Garantizar el envio de informacién fisica y virtual con el fin de mantener
actualizada la informacion de inventarios y su relacion con el area financiera.

Funciones:

e Apoyar en surtir material mediante la revisién de orden de trabajo.
¢ Recibir material de proveedores.

e Entregar material al personal que lo solicite.

e Verificar las especificaciones del material que ingresa.

e Registrar de forma virtual las entradas y salidas de material.

e Entregar copias de las guias a las areas correspondientes.
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e Apoyo en revisar y realizar inventarios.

e Tener comunicacion constante con los proveedores para el cumplimiento
oportuno de las 6rdenes de compras y requerimientos de la empresa.

¢ Colaborar con la clasificacion, codificacion y rotulado de materiales y equipos.
e Elaborar guias de despacho y 6rdenes de compra.

Asistente de logistica:

Responsabilidades:

e Mantener orden en su area de trabajo.

e Mantener el buen estado del material bajo su resguardo.

e Cumplir con los procedimientos de logistica establecidos.

e Garantizar el envio de informacion fisica y virtual a las areas necesarias con el

fin de mantener actualizada la informacion.
Funciones:
¢ Realizar operaciones de flujo de productos y materiales.
e Controlar las operaciones de transportes y distribucién.
e Entrega y recepcion de formatos para su registro virtual y fisico.
e Verificar la entrega de material a las areas solicitantes.

e Generar reportes semanales, quincenales y mensuales de indices de entrega,

salidas, despachos y recojo de material.
e Realizar llamadas a los clientes para confirmar direcciones de entregas.
e Verificar la trazabilidad de todo material que ingresa o sale de la empresa.
Operador de cortadora:
Responsabilidades:

e Mantener orden y limpieza en su area de trabajo.
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e Verificar el estado de su equipo antes y después de su uso

e Asegurar el correcto uso de la maquina.

e Cumplir con el procedimiento entregado por la empresa.

Funciones:

e Calibrar la maquina de acuerdo a los requerimientos del dia.

e Ordenar el material procesado de acuerdo a sus érdenes de produccion.
e Verificar el estado del material previo a su utilizacion.

e Realizar mediciones del material luego de ser cortado

e Llevar control de la cantidad de material usado, entregado y merma generada.
e Codificar, rotular e identificar el material de forma correcta.

e Generar los controles necesarios.

Operador de plegadora:

Responsabilidades:

e Mantener orden y limpieza en su area de trabajo.

e Verificar el estado de su equipo antes y después de su uso

e Asegurar el correcto uso de la maquina.

e Cumplir con el procedimiento entregado por la empresa.

Funciones:

e Calibrar la maquina de acuerdo a los requerimientos del dia.

e Ordenar el material procesado de acuerdo a su orden de produccion.
e Verificar el estado del material previo a su utilizacion.

e Verificar el cumplimiento dimensional del material plegado.

e Llevar control de la cantidad de material usado, entregado y merma generada.
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e Codificar, rotular e identificar el material de forma correcta.

e Generar los controles necesarios.

Operador de conformadora:

Responsabilidades:

e Mantener orden y limpieza en su area de trabajo.

e Verificar el estado de su equipo antes y después de su uso

e Asegurar el correcto uso de la maquina.

e Cumplir con el procedimiento entregado por la empresa.
Funciones:

e Calibrar la maquina de acuerdo a los requerimientos del dia.

e Ordenar el material procesado de acuerdo a su orden de produccion.
e Verificar el estado del material previo a su utilizacion.

e Verificar el cumplimiento dimensional del material conformado.
e Llevar control de la cantidad de material usado, entregado y merma generada.
e Caodificar, rotular e identificar el material de forma correcta.

e Generar los controles necesarios.

Operador de punzonadora CNC:

Responsabilidades:

e Mantener orden y limpieza en su area de trabajo.

e Verificar el estado de su equipo antes y después de su uso

e Asegurar el correcto uso de la maquina.

e Cumplir con el procedimiento entregado por la empresa.

e Generar los controles necesarios.
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Funciones:

e Calibrar la maquina de acuerdo a los requerimientos del dia.

e Programar correctamente la punzonadora.

e Verificar el correcto funcionamiento de la punzonadora.

e Ordenar el material procesado de acuerdo a su orden de produccion.
e Verificar el estado del material previo a su utilizacion.

e Verificar el cumplimiento dimensional del material punzonado.

e Llevar control de la cantidad de material usado, entregado y merma generada.
e Caodificar, rotular e identificar el material de forma correcta

e Generar los controles necesarios.

Operador de cortadora laser CNC:

Responsabilidades:

e Mantener orden y limpieza en su area de trabajo.

e Verificar el estado de su equipo antes y después de su uso

e Asegurar el correcto uso de la maquina.

e Cumplir con el procedimiento entregado por la empresa.

Funciones:

e Calibrar la maquina de acuerdo a los requerimientos del dia.

e Programar correctamente la cortadora laser.

e Verificar el correcto funcionamiento de la cortadora laser.

e Verificar el nivel de gas de la cortadora antes de su uso.

e Ordenar el material procesado de acuerdo a su orden de produccion.

e Verificar el estado del material previo a su utilizacion.

67



e Verificar el cumplimiento dimensional del material cortado.

e Llevar control de la cantidad de material usado, entregado y merma generada.
e Caodificar, rotular e identificar el material de forma correcta

e Generar los controles necesarios.

Soldador:

Responsabilidades:

e Mantener orden y limpieza en su area de trabajo.

e Verificar el estado de su equipo antes y después de su uso.

e Verificar sus herramientas.

e Tener a la mano los consumibles necesarios para el desarrollo de sus labores.
e Asegurar el correcto uso de la maquina.

e Cumplir con el procedimiento entregado por la empresa.

Funciones:

e Procesar el material entregado.

e Realizar soldaduras sanas.

e Informar de discontinuidades generadas para su reparacion respectiva.
e Controlar la cantidad de consumible y materia prima usado.

e Llevar el control de material soldado de forma diaria.

Ayudante de soldador:

Responsabilidades:

e Mantener orden y limpieza en su area de trabajo.

e Verificar sus herramientas.

e Cumplir con el procedimiento entregado por la empresa.

68



Funciones:

e Apoyar en el armado del material previo a ser soldado.

e Realizar el traslado del material luego de ser soldado.

e Realizar la limpieza mecanica del material soldado.

e Llevar el control de las cantidades de material soldado y limpiado.

ETAPA 2: ADQUISICION DE LA INFORMACION DE LOGISTICA Y
PRODUCCION

B. Proceso de adjudicacion:

1. Entrega de Orden de compra, detalles de ingenieria, QCR y BOM

Se detalla a continuacion la informacion entregada por el cliente:

e Orden de compra: En el anexo 6, se puede encontrar la orden de compra del
total del servicio en la que se detalla los 624 elementos requeridos cada uno
identificado con su codigo en un total de 11 ordenes de compra, la descripcion

técnica y medida de estos elementos y la cantidad requerida.
e Detalles de Ingenieria:

- Las escalerillas, bandejas y accesorios seran dimensionados y fabricados

segun estandar NEMA VEL ultima edicion.

- El acero a utilizar debe ser fabricado bajo normativa ASTM A 1011 CS — Tipo
B.

- El proceso de galvanizado en caliente se realizara de acuerdo a la norma
ASTM-A123.

- Por cada tramo recto de escalerillas se suministrara, ademas, 2 eclisas de

uniones (tipo placa).

- Por cada tramo recto de bandeja ranurada se suministrara, ademas, 1 unién

(unién U).

- Las eclisas deben ser reforzadas, de acuerdo a las caracteristicas técnicas de

las escalerillas y bandejas.
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- Las tapas lisas y de dos aguas deberan ser de un espesor de 1.5 mm.
- Las tapas seran del mismo material de las escalerillas.

- Junto con tapas, se incluyen los clips de fijacion y la perneria para su
instalacion. Esto aplica para bandejas tipo escalera y tipo ranurada incluyendo

Sus accesorios.
- Los clips seran de acero galvanizado en caliente, del tipo abrazadera.

- Junto con el suministro de las bandejas ranuradas, se incluye los clips de

fijacion al riel unistrut. Estos clips no deben impedir el montaje de la tapa.

- Falumsa antes de despachar los productos identificara cada item indicando su
item code y descripcion, (incluyendo la perneria), para facilitar su clasificacion

en las bodegas.

- Previo al inicio del proceso de fabricacion Falumsa debe enviar, via control de
documentos, los planos detallados para cada pieza o item. Una vez aprobados
estos planos se puede proceder a iniciar la fabricacion. En los planos se deben
indicar claramente los accesorios y elementos de fijacion asociados a cada

item.

- Falumsa confirma que justo con el suministro de los separadores, se incluyen

los elementos de fijacion, (pernos coche), y los clips de union.

- Falumsa confirma que tanto las escalerillas como las bandejas ranuradas se

suministraran en tramos de 6 metros.

- Falumsa confirma que los tramos rectos de tapas para escalerillas y bandejas

ranuradas tendran una longitud de 1.5 metros.

- Falumsa confirma que se realizaran ensayos de carga a los soportes

prefabricados tipo ménsula para garantizar las capacidades de carga ofrecidas.

- Falumsa se compromete a realizar ensayos de carga a sus productos previo a
su despacho, para garantizar la clase NEMA 20C de sus escalerillas y la clase
NEMA 8C para sus bandejas ranuradas.
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- Los informes de los ensayos deben ser enviados via control de documentos

para nuestra revision.

« Quality and Certification Requirements — Electrical Equipment: En el anexo 7,

se muestra los requerimientos de certificacion de calidad requeridos para el

desarrollo del proceso de fabricacion del sistema de bandejas porta cables.

¢ Bill Of Material Without Spares and Subitems: En el anexo 8, se muestra el

primer requerimiento de materiales y sus sub materiales indicando el codigo

de referencia, la descripcion general y especifica del material y las medidas

con cantidades requeridas.

C. Proceso de recopilacion de informacion basica:

1. Listado de proveedores de servicios, material y consumibles:

En la presente tabla se indica la lista de proveedores por servicio:

Tabla 3 Listado de proveedores

ITEM DESCRIPCION PROVEEDOR

1 SERVICIO DE CORTE DE MATERIA PRIMA IMRED
ACEROS AREQUIPA

2 MATERIA PRIMA SIDER PERU

3 CONSUMIBLES DE SOLDADURA SOLDEXA
INDUZINC

4 GALVANIZADO EN CALIENTE GALVANOMETAL
TUPEMESA

5 DESPACHO NOATUM
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2. Listado de material disponible en almacén:
En la presente tabla se indica la cantidad de perneria disponible en almacén

para el proyecto.

Tabla 4 Cantidad de perneria en almacén

ITEM DESCRIPCION CANTIDAD
1 BANDEJAS ESCALERA 166,400
2 CURVAS HORIZONTALES ESCALERA 29.400
3 CURVAS VERTICALES INTERNAS ESCALERA 18,048
4 CURVAS VERTICALES EXTERNAS ESCALERA 20,568
5 TEE ESCALERA 11,052
6 CRUZ ESCALERA 3,360

7 REDUCCION DERECHA ESCALERA 1,680

8 REDUCCION IZQUIERA ESCALERA 1,392

9 BANDEJAS PERFORADAS 189,192
10 CURVAS HORIZONTALES PERFORADAS 13,200
11 CURVAS VERTICALES INTERNAS PERFORADAS | 9,240
12 CURVAS VERTICALES EXTERNAS PERFORADAS | 10,776
13 TEE PERFORADA 4,968
14 CRUZ PERFORADA 1,104
15 BANDEJA SOLIDA 240

16 REDUCCION EN Z 192

17 PLACA ESCALERA 40,992
18 UNION DE EXPANSION TIPO U 3,732
19 UNION TIPO U 24,624
20 PLACA ESCALERA DE EXPANSION 6,960
21 UNION ESCALERA VERTICAL AJUSTABLE 42,960
22 UNION ESCALERA HORIZONTAL AJUSTABLE 16,344
23 BARRA SEPARADORA 2,058
24 TAPA FINAL PARA ESCALERA 13,656
25 TAPA FINAL PARA PERFORADA 1,428




3. Listado de maquinas a usar y/o implementar:

En la presente tabla se indican las maquinas a usar en el proyecto y su estado

en el que se encontro.

Tabla 5 Listado de maquinas

ITEM DESCRIPCION ESTADO CANTIDAD
1 CORTADOR MANUAL OPERATIVO 02
2 PLEGADOR MANUAL OPERATIVO 02
3 PLEGADORA CNC INOPERATIVA 02
4 CORTADORA LASER OPERATIVO 01
5 PUNZONADORA CNC OPERATIVO 01
6 CONFORMADORA CNC OPERATIVO 01
7 MAQUINA DE SOLDAR OPERATIVO 03
8 MAQUINA DE SOLDAR INOPERATIVO 01

4. Informacion de ratios de produccion por maquina:

En la presente tabla se indica los ratios de produccién por cada maquina a

usar.
Tabla 6 Ratios de produccién

ITEM MAQUINA UNIDAD RATIO
1 CORTADORA MANUAL PZ/DIA 230-250
2 PLEGADORA PZ/DIA 200-220
3 CONFORMADORA FLEJES/DIA 2.0-25
4 PUNZONADORA PLANCHAS/DIA 60-80
5 CORTADORA LASER PLANCHAS/DIA 4-6

6 SOLDADURA BANDEJAS PZ/DIA 52-78
7 SOLDADURA SOPORTES PZ/DIA 125-180
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5. Elaboracién de planos:

En la presente tabla se detalla los planos por items a presentar para su

aprobacion.
Tabla 7 Planos a elaborar
ITEM DESCRIPCION CODIFICACION
1 BANDEJA ESCALERA 601008-01-DR-0002
2 CURVA HORIZONTAL ESCALERA 601008-01-DR-0003
3 CURVA VERTICAL INTERNA ESCALERA 601008-01-DR-0004
4 CURVA VERTICAL EXTERNA ESCALERA 601008-01-DR-0005
5 TEE ESCALERA 601008-01-DR-0008
6 CRUZ ESCALERA 601008-01-DR-0009
7 REDUCCION DERECHA ESCALERA 601008-01-DR-0006
8 REDUCCION IZQUIERA ESCALERA 601008-01-DR-0007
9 BANDEJA PERFORADA 601008-01-DR-0001
10 CURVA HORIZONTAL PERFORADAS 601008-01-DR-0010
11 CURVA VERTICAL INTERNA PERFORADA 601008-01-DR-0011
12 CURVA VERTICAL EXTERNA PERFORADA 601008-01-DR-0012
13 TEE PERFORADA 601008-01-DR-0013
14 BARRA SEPARADORA 601008-16-DR-00426
15 UNION PERFORADA TIPO U 62161221020-DR-0012
16 PLACA DE UNION 62160241001
17 TAPAS FINALES 601008-02-DR-0006
18 SOPORTE DE CANAL DOBLE 601008-01-DR-0017
19 TAPAS A DOS AGUAS 601008-01-DR-0014
20 TAPAS PLANAS 601008-01-DR-0015
21 TAPA A DOS AGUAS DE CURVA HORIZONTAL | 601008-02-DR-0001
22 TAPA A DOS AGUAS REDUCCION IZQUIERDA | 62155011000
23 TAPA A DOS AGUAS REDUCCION DERECHA 601008-02-DR-0004
24 TAPA A DOS AGUAS TEE 601008-02-DR-0005
25 UNION AJUSTABLE HORIZONTAL Q1C0-601008-01/Q1C0O100652_DR0007
26 UNION AJUSTABLE VERTICAL Q1C0-601008-01/Q1C0O100652_DR0008
27 PLACA DE EXPANSION PERFORADA Q1C0-601008-01/Q1C0O100652_DR0006
28 PLACA DE EXPANSION ESCALERA Q1C0-601008-01/Q1C0O100652_DR0009
29 TAPA PLANA CURVA VERTICAL EXTERNA 601008-02-DR-0003
30 TAPA PLANA CURVA VERTICAL INTERNA 601008-02-DR-0002
31 TAPA PLANA CURVA HORIZONTAL 62151011000_309
32 REDUCCION EN Z 62109041001
33 TAPA A DOS AGUAS CRUZ 62158011000
34 BANDEJA SOLIDA 62110241003

74



ETAPA 3: ELABORACION DE DOCUMENTOS
D. Proceso de elaboracién documentaria:

1. Deteccion de puntos de inspeccion y control

Se muestra el ITP elaboro para el siguiente proyecto.

Tabla 8 Inspection and Test Plan

P.O. No.: Q1CO-601008- SUPPLIER INSPECTION AND TEST PLAN
01/Q1C0O100652
Supplier: FALUMSA S.R.L. Location: Calle la pampilla 138 Ventanilla [ Contact: [ Phone:
S/ONo.: Item Description: Cable Tray [ Tag No(s):
LEGEND: IN - In House (o] - Observation Point | - Inspect \ - Verify
S - Subcontractor H - Hold Point R - Review W - Witness
Activity Location Responsibility Acceptance QMS Inspection Requirements Comments
Item Description Code (e.g. Engr, QC) Criteria Verifying Supplier Fluor A.
No. (IN/S) (Specification/C Documents America
ode Reference)
1 General IN QC NEMA VE- PROCEDURE Plan de RV
Requirements 1/Quality Manual AND calidad
RECORDS
2 Approval and QC AWSD1.3/ WELD/NDE Procedimie RV
Submittals AWSD1.1/ PROCEDURE ntos de
Quality Manual S soldadura
APPROVED
3 Document QC NEMA VE- MANUFACTU Planos de RV
Control 1/Quality Manual RING PLAN fabricacion
4 Material Engr ASTM A-1008 MILL TEST Guias de RV
Purchasing and or Similar REPORT compra
(MTR)
SUPPLIER
CERTIFICAT
E
5 Material Engr ASTM A-1008 INTERNATIO Proc. De R,V
Receiving and or Similar NAL Recepcion
RECORDS de
materiales
6 Welder QC AWSD1.3/ NDT TEST Reporte de RV
Testing AWSD1.1/ REPORT Proc. De
Quality Manual soldadura
7 Welding QC AWSD1.3/ VISUAL Registro RV
AWSD1.1/ REPORT dimensiona
Quality Manual DIMENSIONA ly de
L REPORT, soldadura
WELDING
MAP
8 Hop dip- QC ASTM A-123/ GALVANIZED Registro de RV
Galvanized Quality Manual COATING Recubrimie
RECORDS nto
SUPPLIER
CERTIFICAT
E
9 Load test QC PO / Engineering TEST Registro de H
(mensula Notes RECORDS Ensayos
Type support
and Ladder
tray)
10 Final QC Quality Manual PROCEDURE Registro de H
inspection AND Liberacion
RECORDS
11 Quality QC Quality Manual ALL Dossier de R
Dossier MANUFACTU calidad
RING AND
TEST
RECORDS
Notes:
1. Activity item numbers shall be numbered in chronological order taking into consideration design, procurement, production, manufacture, construction and testing
through to final acceptance, certification, packing, installation/commissioning, as appropriate.
2. The activities to be carried out shall be described. Sample activities have been included above. The extent of the description must be sufficient to show every
quality control verification activity undertaken by the Supplier/Sub-supplier during the production of the applicable equipment, material of fabrication.
3. Supplier’s ITP shall incorporate all quality activities pertaining to the Purchase Order Quality and Certification Requirements (QCR) form, including activities

carried out by Sub-suppliers, either directly or by cross reference to a separate ITP.

Fuente: FALUMSA S.R.L
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2. Elaboracion de Plan de calidad:

2.1. Objetivo:

Establecer un Plan de Control de Calidad para la ejecucion de las actividades
realizadas durante el proceso de fabricacion de bandejas portacables,
accesorios, soporteria y estructuras metdlicas en general, de tal forma que

garantice una fabricacién de elevada calidad.

2.2. Alcance:
El presente documento involucra a las areas de: Produccion, Logistica y

Aseguramiento y Control de Calidad.

2.3. Control de material prima e insumos:

Inicia con la recepcién de la orden de compra por la gerencia comercia.
Verificando los datos técnicos, se procede a solicitar al almacén la calidad y
cantidad de los materiales a utilizar. Dichos materiales en su mayoria estan
conformados por planchas de acero galvanizado, laminadas en caliente,
laminadas en frio, aluminio y acero inoxidable, como insumos de pintura epéxica
electrostética, solventes, entre otros, dependiendo de las especificaciones
técnicas del cliente. En el caso que no exista stock de los materiales, almacén
procede a la compra inmediata del material faltante. Finalmente, concluye con la

generacion de la orden de fabricacion para proceder al trabajo.
Parametros de Control:

Mediante Certificado de calidad al registrar cada lote de insumos y Materia

Pirma.

Imagen 13 Control de materia prima e insumos

Fuente: FALUMSA S.R.L.
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2.4. Proceso de produccion:
a. Corte: Se efectta la segmentacién geométrica del material, apoyado con las

guillotinas.
Parametros de control:

Dimensiones segun plano, ancho, largo, espesor de plancha, espesor de pre-

galvanizado.

Imagen 14 Proceso de corte

Fuente: FALUMSA S.R.L.

b. Trazo: El trazo se efectla de acuerdo a las caracteristicas técnicas exigidas
de acuerdo al producto del cliente, por lo general aplicados a los productos
llamados accesorios.

c. Estampado: Etapa que consiste en impregnar el logotipo de la empresa en el
material, ejecutado con ayuda de una prensa, donde por accién mecanica se
obtiene el fin deseado en la pieza cortada.

d. Troquelado: Consiste en la perforacion de los espacios laterales como es el
caso de los rieles perforados, fondos de bandejas y puentes de bandejas tipo
escalera. Esta etapa se excluye para el caso de productos como rieles tipo
ciegas.
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Parametros de control:
Dimensiones segun plano y ficha técnica del producto.

e. Embutido: Se realiza con la prensa formando los puentes tipo omega para los
productos tipo escalera. Esta etapa se excluye, cuando se fabrica bandejas

lisas.
Parametros de control:

Dimensiones segun plano y ficha técnica del producto.

Imagen 15 Puentes embutidos

Fuente: FALUMSA S.R.L.

f. Calado: El calado es aplicado para el caso de accesorios, consiste en efectuar

cortes especiales a través de la maquina de corte por laser.
Parametros de control:
Dimensiones segun plano, angulo, radio, ancho y largo.

g. Plegado: Consiste en el doblado del material que bajo presion mecénica en la
maquina plegadora se obtiene el angulo deseado; siendo en su gran mayoria
rectos 90°, resaltando siempre la propiedad de ductilidad del material. Aqui
puede terminar el proceso productivo, dependiendo del producto solicitado

como son rieles, bandejas lisas y perforadas.
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Parametros de control:
Dimensiones segun plano y ficha técnica.

Imagen 16 Proceso de plegado

Fuente: FALUMSA S.R.L.
h. Soldadura: Proceso por el cual se unen de manera rigida dos o mas piezas

seleccionadas para tal fin, a través de la fusion del mismo metal o mediante
un material de aporte compatible que los adhiera de forma definitiva. Las

soldaduras aplicadas son las de punto y MIG segun lo requiera la pieza.
Parametros de control:

Dimensiones segun plano y ficha técnica, material libre de escoria y

salpicaduras.

Imagen 17 Proceso de Soldadura

o

Fuente: FALUMSA S.R.L.
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i. Pintura: Se realiza el pintado de las piezas, cuando es solicitado por el cliente.
La pintura pasa por un proceso de dilucidon para su manejo con ayuda de un
compresor de aire y por ultimo su secado. El tipo de pinturas utilizadas es
epoxica, esmalte al horno y electroestética.

. Previo al pintado la pieza es limpiada para mejorar la adherencia del producto.
Parametros de control:

PH desengrasante, espesor de capa de pintura y humedad relativa.

k. Secado: Se hace uso de horno para el secado.

Parametros de control:

Espesor de capa de pintura y temperatura de curado.

2.5.CONTROL DE CALIDAD DE PRODUCTOS TERMINADOS
Consiste en la verificacion de los productos terminados, donde se verifica que
estos cumplan con las especificaciones técnicas segun su orden de fabricacion

a través del método de muestreo siguiendo las normas de calidad del producto.
Para material galvanizado en caliente se considera:

Medicion de Espesor: Para determinar el espesor de revestimiento se emplea el
método magnético, mediante un medidor de espesores de revestimiento, el cual
se calibra anualmente por un laboratorio externo y diariamente mediante galgas

de calibracion interna.

El espesor promedio minimo del material galvanizado se determina segin norma
ASTM A123/A123M o por especificacion del cliente.

Se toman 10 medidas por cada muestra galvanizada y se obtiene un valor

promedio, el cual no debe ser menor a la especificacion.
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Imagen 18 Verificacion de espesor de galvanizado

Fuente: FALUMSA S.R.L.
Adherencia-muestreo: La norma ASTM A123/A123M establece:

“El recubrimiento de zinc debera resistir el manejo constante con la naturaleza,

asimismo el grosor de recubrimiento deberd resistir el uso normal del articulo,

sin pelarse o descascararse”.

El método de seleccién y el nimero de muestras de prueba, se seleccionan al

azar segun el lote, el nimero minimo de muestreo es 3 piezas.

Tabla 9 Cantidad de muestras a tomar por cantidad de piezas

N° DE PIEZAS POR LOTE

N° DE MUESTRAS

3 0 menos Todas
De 4 a 500 3
De 501 a 1200 5
De 1201 a 3200 8
De 3201 a 10000 13
De 10001 a mas 20

Fuente: ASTM A123/A123M-12, p. 6.

Como parte de aseguramiento de la calidad, también se inspeccionan el

cumplimiento de los controles del proceso de galvanizado, por lo que es

exigencia que los proveedores remitan sus procedimientos e instructivos de

acabados, para lo cual se tiene un inspector que revisa en sus instalaciones

el cumplimiento de estos y asi garantizar que el producto final sea conforme.

Apariencia: Se realiza mediante una inspeccién Visual de las piezas.
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Imagen 19 Limpieza e inspeccién al material galvanizado

Fuente: FALUMSA S.R.L.
2.6.ENTREGA AL ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS:
Luego del control de calidad a los productos terminados son limpiados y
embalados para ser conducidos hacia el almacén, donde se distribuyen a los
clientes. Esto se realiza mediante la firma del Acta de liberacion o si es en las
instalaciones del proveedor donde se ha realizado la liberacion, mediante el
Reporte de liberacién, el cual si es el caso amerita firma también del inspector

del cliente.

3. Normativa de calidad:

Se detalla los datos de calidad de acuerdo a la normativa a aplicar en el proyecto.

3.1.ASTM-A 123:
Se presenta la siguiente tabla en la que de acuerdo a la categoria de material y
al espesor del acero nos da un grado minimo de espesor de recubrimiento de

galvanizado.

Imagen 20 Grado de espesor minimo promedio de recubrimiento por categoria de material
Al Spocimons Tested

Matora Catogory Steal Thickness Range (Maasured), In. (mm)
<% (<1.8) Vel <% (16810<32) %io%(32048) >¥%uto <% (>4810<84) = (=B.4)
Structural Shapes and Pate 45 85 75 75 100
Stnp and Bar 45 65 75 75 100
Pipe and Tubng 45 45 5 75 75
Wire a5 5p 60 65 ac
Resnforcing Bar ; “ 100

Fuente: ASTM A123/A123M - 12
De acuerdo a la llustracion 13 obtenemos el grado de espesor requerido para

nuestro proyecto:
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» La categoria de material es placas y formas estructurales.

= E| espesor de los materiales solicitados en su mayoria es menor de 1.5mm
por lo que les corresponde el grado 45.

» El espesor de los canales de los soportes de 2.5mm por lo que les
corresponde el grado 65.

» El espesor de las platinas bases de los soportes de canal doble es de 9.5mm
por lo que les corresponde un grado 100.

Se presenta la siguiente tabla de conversiones de acuerdo al grado de espesor
de recubrimiento.

Imagen 21 Espesor de recubrimiento de acuerdo al grado
Coalting

< mis ozm* am o'm*
Grade ’ ?

35 14 0.8 35 245
a5 138 0

20
2

55 3 5 o

n
&
J

65 26
75 30 7 75 i
0 31 20 5685
85 a3 a5 500
100 29 24 100 7

£ a5 480

1
1
2% 1
74 1
1
1
1

o®n

A The valuas In micrometres (Pm) are based on the Coating Grade. The ofmar values are bassd on coNVarsions using the following formulas: mids = pm x 0.069G7
oM = pm x 0.02316; g/m® < um x 7.067

Fuente: ASTM A123/A123M-12
De acuerdo a la llustracién 14 podemos obtener la conversion de los espesores

de recubrimiento en micrémetros que es la unidad que se usara durante las
inspecciones.

» El espesor de galvanizado de la mayoria de materiales solicitados es de 45

micras como minimo.

» El espesor de galvanizado los canales de los soportes son de 65 micras como
minimo.

» El espesor de galvanizado de las planitas bases de los soportes es de 100

micras como minimo.

3.2.AWS D1.3:

De acuerdo al capitulo 8 de la presente norma se detalla la calidad requerida
antes, durante y post proceso de soldadura.
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3.2.1. Criterios de aceptacion:
Inspeccidn visual: (Welding, 2018 p4g. 60) Todas las juntas soldadas deben
ser visualmente inspeccionadas y su validacion es en base a los siguientes

criterios:

- No grietas: Las soldaduras no deben presentar grietas.

- Fusion en la soldadura del metal base: No habra evidencia de falta de
fusion en la punta de cada pase de soldadura.

- Garganta de soldadura minima: Todas las soldaduras de ranura cuadrada
deben tener penetracién completa del metal base ademas de estar llena.
Para juntas de espesores distintos, el espesor total de cada borde de
metal base debe estar completamente fusionado. Las soldaduras por
puntos y de costura deben estar fusionadas con el metal base y lograr una
garganta de soldadura no menor al espesor del metal base. No se requiere
refuerzo de soldadura de ranuras cuadradas, costura de arco o soldadura

por puntos de arco.

Socavaciones: La longitud acumulada de socavaciones no debe ser
superior a L/8, donde L es la longitud especificada de soldadura o, en el
caso de las soldaduras por puntos de arco, la circunferencia, siempre que
exista fusion entre el metal base y el metal de soldadura. La profundidad
de la socavacién no es objeto de inspeccion y no es necesario medirla.

Derretimiento que resulta en un agujero es inaceptable.

Cara de soldadura en angulo: Las caras de las soldaduras en angulo

deben planas o ligeramente convexas.

Conformidad con el documento contractual: La ubicacion, el tamafio y la
longitud de la soldadura deben estar de acuerdo con planos y otros
requisitos de documentos contractuales. Se permitirdn soldaduras que

excedan la longitud o tamafio minimo.

3.2.2. Responsabilidades del contratista:

(Welding, 2018 pag. 60) Inspeccion de WPS and Calificacion de soldadores:
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- El inspector debera asegurarse que los trabajos a realizar de acuerdo a
este codigo, solo se utilicen WPS calificados o precalificados, y todos los
soldadores estéan calificados.

- Se pueden utilizar WPS previamente calificados o precalificados por el
fabricante o contratista, si lo aprueba el ingeniero. Sin embargo, si el
ingeniero no acepta dicha evidencia, el contratista debera calificar los
WPS de conformidad con este cédigo. Las pruebas de soldadura del
contratista se completaran con éxito antes de que se realice cualquier

soldadura permanente en el contrato.
(Welding, 2018 pag. 60) Inspeccion del trabajo:

- Requisitos: En cualquier momento, y especificamente mientras se
realizan soldaduras por puntos de arco o soldaduras por costura de arco,
el Inspector puede solicitar que se compare la velocidad de fusiéon de los
electrodos, la velocidad de alimentacion del alambre o la corriente de
soldadura con la establecida en la prueba de calificacion del WPS. Si
estas tasas de fusion son 5% o mas por debajo de las especificadas, se
haran nuevas soldaduras con la corriente adecuada adyacente a las
soldaduras hechas con la corriente inadecuada.

- Trabajo de calidad: Cuando el inspector considera que la calidad del
trabajo de un soldador est4 por debajo de los requisitos, puede ser

necesario la recalificacién del soldador.

3.2.3. NEMA VE 1-2017:
Los sistemas de charolas deben estar libres de rebabas u otras
proyecciones afiladas que puedan causar dafos a la cubierta del cable
durante la instalacion (ASSOCIATION, 2017 péag. 8).
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4. Elaboracion de formato de Control de Soldadura

Se muestra el siguiente formato de control de soldadura:

Tabla 10 Formato Control de Soldadura

FLM/CDSL
FABRICACION DE BANDEJAS Y SOPORTES Rev.
LOGO DELA EMPRESA CONTROL DE SOLDADURA Fecha
Péag.
PROYECTO Cliente Metodo de insp.
QUELLAVECO COOPER MINE MOQUEGUA PERU Insp. Visual
Plano de referencia Rev. Orden de Item Cantidad Descripcion Fecha Inspector N° registro
compra galge
Calibracién maquina de soldar Hora y fecha
Distancia Fecha
NP Caédigo Tipo junta Wps empalme Defecto Evaluacion de insp. Resultado Comentarios
soldador
Jpclipp Filete Inicial Final Parcial Total Reparar Aceptado Los elementos inspeccionados se
encuentran conforme a la seccién
! 8 del codigo AWS D1.3
2 JPC: Junta Penetracién Completa
3 JPP: Junta penetracion parcial
4 F: Fileta
5 Todas las medidas se encuentran
enmm

6 FV: Falta de fusién
7 FI: Fisura
8 CR: Créter
9 DF: Dimensién de cateto
10 FL: Falta de llenado
11 SO: Socavacion
12 SR: Sobre monta
12 PA: Porosidad aislada
13 PL: Porosidad alineada
14 PN: Porosidad anidada
15

OBSERVACIONES

Inspector de calidad

Control de produccion

Supervisor Cliente

Nombre: Nombre: Nombre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:
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5. Elaboraciéon de formato de Inspeccion dimensional

Se muestra el siguiente formato de control dimensional:

Tabla 11 Formato Control Dimensional

FABRICACION DE BANDEJAS Y SOPORTES FLM/CDIM
PROYECTO Rev.
QUELLAVECO COOPER MINE Fecha
CONTROL DIMENSIONAL Pag.
DESCRIPCION:
Cédigo del Elemento: N° Certificado Fecha de Insp.
Nro. ltem Cantidad Nro. OF
LEYENDA: W= ancho, H= alto, L= largo, E= espesor, GC= galvanizado en caliente
M1 Variable W(mm) H(mm) L(mm) E(mm) GC(um) (mm) (mm)
NOMINAL
1 REAL
VARIACION
M2 Variable W(mm) H(mm) L(mm) E(mm) GC(um) (mm) (mm)
NOMINAL
2 REAL
VARIACION
M3 Variable W(mm) H(mm) L(mm) E(mm) GC(um) (mm) (mm)
NOMINAL
3 REAL
VARIACION
M4 Variable W(mm) H(mm) L(mm) E(mm) GC(um) (mm) (mm)
NOMINAL
4 REAL
VARIACION
M5 Variable W(mm) H(mm) L(mm) E(mm) GC(um) (mm) (mm)
NOMINAL
5 REAL
VARIACION
M6 Variable W(mm) H(mm) L(mm) E(mm) GC(um) (mm) (mm)
NOMINAL
6 REAL
VARIACION
Inspector de calidad Control de produccion Supervisor Cliente
Nombre: Nombre: Nombre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:
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6. Elaboracion de formato de Reporte de inspeccion

Se muestra el siguiente formato de Reporte de inspeccion:

Tabla 12 Formato de Reporte de inspeccién
SUPPLIER QUALITY SURVEILLANCE REPORT

ELECTRICAL EQUIPMENT

TO: P.O. NO.:
FROM: ISSUED TO:
CONTACTS: SUPPLIER:
ITEM DESCRIPTION: CABLE TRAYS LOCATION:
TAG/LINE: REPORT DATE:

CURRENT SCHEDULE COMPLETION DATE:
CC:
SURVEILLANCE INFORMATION

NEW NCR’S ISSUED THIS REPORTING PERIOD: |:| YES
TOTAL NCR’S ISSUED

NEW SOR’S ISSUED THIS REPORTING PERIOD: |:| YES
TOTAL SOR’S ISSUED

ACTION/REPLY REQUIRED TO THIS REPORT |:| YES
INSPECTION RELEASE REPORT ISSUED O YES
TYPE OF INSPECTION THIS REPORT: |:| INTERM
NEXT INSPECTION VISIT DATE: PURPOSE:

SECTION I: AREAS OF CONCERN / ACTION ITEMS

FILE NO.: Q1C0O100652

REPORT Nro.

Q1CO 601008-01

ooo g O

NO

NO

NO

NO
FINAL

SECTION II: SURVEILLANCE ACTIVITY OVERVIEW

DOCUMENTATION REFERENCED

DATE / REVISION NUMBER

INSPECTION ACTIVITY DESCRIPTION

% COMPLETE

1. INSPECTION & TEST PLAN/
PROCEDURE REVIEW

Supplier’s Inspection & Test Plan

Supplier's QA Manual

Weld Procedures

2. DOCUMENT REVIEW

Order & Sub-Orders

Material Test Reports

Origin of Material / AML

3.IN PROCESS VERIFICATIONS
(VISUAL/DIMENSIONAL)

Measuring & Test Equipment

Material As Specified

Plan Cleanliness
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4. NON-DESTRUCTIVE / SPECIAL
TESTING

Functional Tests

Continuity Tests

Meggar Tests

Hi-por Tests

Resistance Tests

5. VISUAL & DIMENSIONAL
NSPECTION

Assembly Arrangement

Name Plates

Doors

Buses

Load Terminals

Space Heaters

Terminal Blocks and Control Wiring

Circuit Breaker / Contactor Cells

Current Transformers

Potential Transformers

Control Powe Transformers

Fuses

Indication Lights

Overcurrent Relays

Voltage Relays

Voltmeters, Ammeters and Wattmeters

Watthour Meters

Differential Relays

Overload Relays

Control Switches

Control Relays

6. PAINT, MARKING, & SHIPPING
PREPARATION

Surface Preparation

Coating Appearance

Marking / Tagging

Name Plate Stamping

Ship Loose Items

Preparation for Shipment

7. SUPPLEMENTAL VERIFICATION
(as req’d per P.O./ Specifications)

Routine and special factory tests

Electrical Certification

Engineering Inspection

Drawing Control

Internal Insp. Prior to Final Closure

Material Certifications

Material Thick & Condition
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Material As Specified

Voltage/Frequency/Phases

Electrical Operation and Control Wiring
Test

Mechanical Operation Test

Dielectric Test

Enclosure

Enclosure Paint Color

Control & Metering Devices

Grounding

Final Dimensional

Final Overall Visual

NOTE: THE LISTED ACTIVITIES DETAILED ABOVE CORRESPOND TO THE Q&CR FORM THAT
WAS ISSUED FOR THIS ASSIGNMENT.

LEGEND

Description = Detailed account of inspection activity performed to date.

% Complete = Estimate of the overall percent complete if inspection activities. This is not to be interpreted
as supplier schedule evaluation.

SECTION llI: STATUS REPORTING

ENGINEERING

MATERIAL

FABRICATION

SHIPPING

SECTION IV: CONCLUSION

SURVEYOR AGREES WITH SUPPLIER’S ABILITY TO MEET FABRICATION COMPLETION

YES |:| NO |:| IF “NO”, COMMENTS REQUIRED:

ATTACHMENT:

PHOTOGRAFIC REPORT
MATERIAL MATERIAL
DESCRIPTION DESCRIPTION
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7. Elaboracion de formato de Reporte Rapido

Se muestra el siguiente formato de Reporte rapido:

Tabla 13 Formato de Reporte Rapido

File Number Shop Inspection / Expediter Report Number Report Date

Project P O Number C O Number

PO Description

Supplier (PO issued to) Supplier Shop / Sales Order Number

Name of Assignment Supplier / Sub — Supplier Visit Date

Assignment Location

REPORT SUMMARY

REPORTE FOTOGRAFICO
Material Material
Description Description
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8. Elaboracién de formato de Reporte de Liberacion

Se muestra el siguiente formato de Reporte de liberacion:

Tabla 14 Formato de Reporte de Liberacion

TO/LOC: P.O. NO.: 601008-01
FROM: ISSUED TO:
DATE: SUPPLIER:
Cc: LOCATION
PO BOM Description Release Qty. to Remarks
LINE# Qty. complete ITEM CODE

PRMARY DOCUMENTS UTILIZED FOR RELEASE (drawing, documents, revision, and review code):

ORDER STATUS AND FINAL CONDITION

NO NCR’s OUTSANDING ON ITEMS/EQUIPMENT RELEASED

CONDITIONAL RELEASE, WORK TO BE COMPLETED BY SUPPLIER PRIOR TO SHIPMENT.
REFER TO NON-CONFORMANCE PUNCH LIST ATTACHMENT

CONDITIONAL RELEASE, WORK TO BE COMPLETED AT SITE. REFER TO NON-
CONFORMANCE PUNCH LIST ATTACHMENT

ORDER PARTIALLY COMPLETE. OTHER REPORTS TO FOLLOW.

ORDER COMPLETE FILE CLOSED.

THIS RELEASE INDICATES THAT THE ITEMS/EQUIPMENT HAVE BEEN SURVEYED TO THE
DEGREE OUTLINED IN THE SURVEILLANCE PLAN, (QUALITY AND CERTIFICATION
REQUIREMENTS (Q&CR) FORM(S)), AND ASSIGNMENT INSTRUCTIONS. THE RELEASE
ISSUANCE DOES NOT IMPLY THAT 100% SURVEILLANCE WAS PERFORMED OR THAT THE
EQUIPMENT/MATERIAL WAS ACCEPTED ON THAT ASSUMPTION.




9. Elaboracién de formato de Acta de Liberacion

Se muestra el siguiente formato de Acta de Liberacion:

Tabla 15 Formato de Acta de Liberacion
REPORTE DE LIBERACION

N° XXX-202X
ORIGEN: DIRECCION:
FECHA: P.O.N°
CLIENTE: N° OF:
PROYECTO:
PO Qty Qty. Iltem code Descripcion N° plano

BOOM Unid M-meter

Line N°
Observaciones
NOTA:
Nombre: Nombre:
Fecha: Fecha:
Firma: Firma:
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10. Elaboracion de formato de Packing list

Se muestra el siguiente formato de Packing List:

Tabla 16 Formato de Packing List

PACKING LIST

Remitente: Cliente: Release de Calidad:
Peso Peso
. . Dimensiones de Paquete
Ne Item o Dimensiones Cant Numero de | Paquete | Total
) Descripcion (m) M3 ka) ka)
Line | Code del producto Paquetes 9 9
Metro und Ancho Largo Alto 1 2 | +3

Total Peso (kg)

Total Volumen (m3)

Total bultos
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11. Elaboracion de formato de No conformidad y Liberacion de No conformidad
Se muestra el siguiente formato de No conformidad que puede ser usado como

liberaciéon de la No conformidad:

Tabla 17 Formato de No conformidad y liberacion

NCR/NCRR FORM

D NONCONFORMANCE REPORT |:| NONCUNFURNMACLE RELEASE KREFPUKI
TO: P.0. NO.: Q1C0O-601008-01
FROM: ISSUED TO:
SUPPLIER REP: SUPPLIER:
CC: LOCATION:
FILE No:
PRIMER ITEM LINE NO.: REPORT DATE: REPORT NO.:
S/O NO.: COMPLETION DATE:
ITEM DESCRIPTION:
1.DOCUMENTATION B. TEST FAILURE
2. MATERIAL | b. TAGGING
3. WORKMANSHIP | 0. STORAGE / PACKING / PRESERVATION
4.MISSING / INCORRECT PARTS |~ 1. NOT READY FOR INSPECTION
5. DIMENSIONAL 2. SHIPPED WITHOUT INSPECTION
6. NDE 3. PUNCHLIST
7.WELDING 4. OTHER

DESCRIPTION OF NONCONFORMANCE:
REQUIREMENT:
CORRECTIVE ACTION TO BE TAKEN BY SUPPLIER:

NCR REPORTED TO ‘ ‘VIA: ‘ ‘ DATE: ‘

AFFECT OF NCR ON SCHEDULE:

CORRECTIVE ACTION FLUOR

‘ REPAIR ‘ ‘ REPLACE ‘ ‘ RETESTED ‘ ‘ ACEPT AS IS ‘ ‘ OTHER ’ ’ REPAIR AT SITE
DESCRIBE:
DEVIATION AUTHORIZED BY: DATE: ‘ VIA:
THIS REPORT RELEASE NCR: PARTIALLY. ADDITIONAL REPORTS TO FOLLOW
INITS ENTIRETY
NCR ISSUED TO SUPPLIER NCRR ISSUED TO SUPPLIER

REPORTE FOTOGRAFICO

Material Material

Description Description
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12. Elaboracion de formato de RFI

Se muestra el siguiente formato de Request for Information:

Tabla 18 Request For Information
REQUEST FOR INFORMATION

(RFI)

Quellaveco Project

Date:

Supplier Name

Response Required Date:

PO # Q1CO - 601008-01/Q1C0O100652

To: From:
Company Company
Email: Email:
Phone: Phone:
Subject:

Decription:

Desviation Proposed:

Fluor Response

Accepted: YES / NO

Supplier Name: Fluor Name:
Position: Position:
Company: Company:
Date: Response Date:
Signature: Signature:

13. Elaboracién de procedimiento de reparacion

13.1. Limpieza, acabado, retoques y reparaciones con pintura rica en Zinc.

a) Objetivo: Se describe los pasos a seguir para llevar a cabo la limpieza y
acabado del material galvanizado.

b) Alcance: Se aplica para los trabajos a realizar para reparar la capa de
galvanizado, estas reparaciones son en modo de retoques.

c) Responsabilidades:
Jefe de planta: Responsable de hacer cumplir el siguiente procedimiento.

d) Operario de galvanizado: Responsable de cumplir lo que se indica en el
siguiente procedimiento.

e) Definiciones:
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e Drenaje: Orificios o perforaciones que se realizan a los articulos que seran
galvanizados en caliente, los cuales permiten la entrada y salida del zinc.

e Durabilidad: Capacidad de un material de resistir a la accion del medio
ambiente que lo rodea, de los ataques quimicos, de la abrasion y de cualquier
otro medio de deterioro.

e Reparacion: Arreglo de las zonas del recubrimiento de galvanizado.

f) Documentos de referencia:

¢ ASTM A123: Standard Specification for Zinc (Hot-Dip Galvanized) Coatings
on Iron and Steel Products.

¢ ASTM A780 Standard Practice for Repair of Damage and Uncoated Areas of
Hot-Dip Galvanized Coatings.

g) Descripcion:

e Limpieza: Todo el personal involucrado en la actividad debera estar al tanto
del procedimiento para evitar reprocesos y/o fallas prematuras en los trabajos
de reparacion con pintura de galvanizado. Realizar la preparacion superficial
de acuerdo a SSPC-SP2-SP3 y/o realizar la preparacion de la superficie con
un transformador de 6xido de acuerdo a la hoja técnica del producto. Los
materiales y herramientas a usar son:

» Limas: redondas y planas.
= Alicate de corte

» Hojas de Lija N°60

= Disco de Lija N°60

* Pinturarica en Zinc

e Inspeccion: Varios factores pueden afectar el acabado y el aspecto de los
revestimientos galvanizados en caliente. Los galvanizadores pueden controlar
algunos de los aspectos. La inspeccion del acabado y aspecto se realiza
mediante una inspeccion visual, que se lleva a cabo al observar por completo
todas las partes y piezas de un producto galvanizado en caliente para
garantizar que se haya cumplido con todas las especificaciones. La inspeccion
visual se realiza para observar los estados de la superficie exterior e interior.
Se revisa la uniformidad en el acabado, espesor, adherencia del recubrimiento

y su apariencia final.
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Se debe completar la inspeccion antes de presentar el producto al cliente.
El aspecto del revestimiento galvanizado en caliente puede variar entre piezas
e incluso entre secciones o areas de una misma pieza. Los aspectos
frecuentes para el acero galvanizado inmediatamente después del proceso
incluyen luminoso y brillante, gris mate y/o una combinacién de estos. Existen
varios motivos para el aspecto no uniforme; es importante indicar que el
aspecto no tiene relevancia en cuanto a la proteccion contra la corrosion de la
pieza. A lo largo del tiempo después de la exposicion al ambiente todas las
piezas galvanizadas tomaran un aspecto de gris mate uniforme.

e Retoques y reparaciones: El retoque y reparacion de revestimientos de acero
galvanizado en caliente es importante para mantener una barrera uniforme y
una proteccion catddica, como también para garantizar la longevidad. Aunque
el revestimiento galvanizado en caliente es muy resistente al dafio, pueden
producirse pequefios vacios o defectos durante el proceso de galvanizado
debido a la mala manipulacion del acero después del galvanizado. La
restriccion principal es la especificacion para reparar material galvanizado es
el tamafio del area que se detalla a continuacion:

»= Cuando el elemento requiere de una reparacion sera de 2.5 cm 0 menos
en su dimension mas angosta. El area total sometida a renovaciéon en cada
elemento no debe ser superior a %2 del 1% del area superficial accesible
para el recubrimiento en dicho elemento o 36 pulgadas cuadradas por
tonelada corta (256 cm? por tonelada métrica) de peso de la pieza, cualquier
gue sea el valor inferior.

» Cuando las areas que requieran renovacion o reparacion excedan de los
criterios indicados o se presenta inaccesibilidad para la reparacion se debe

rechazar el recubrimiento.

A continuacion, se indican las fases generales para la restauracion o reparacion

del recubrimiento de piezas ya galvanizadas.

» Las superficies deberan estar limpias, secas y libres de aceite, grasa o

productos de corrosion.
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= Limpie la superficie hasta el metal descubierto, casi blanco. Cuando las

circunstancias no permitan la limpieza por chorro o con herramientas

mecénicas, se permite limpias las areas con herramientas manuales tales

como cepillo de alambra o lima final hasta el metal brillante.

= Se debe realizar la preparacion superficial de acuerdo a SSPC — SP2 — SP3

y/o incluir el uso de transformador de Oxido por el tiempo recomendado de 1

hora como minimo para aplicar la segunda mano y dejar secar por 24 horas.

= Aplicar la pintura rica en zinc en la zona que se requiere.

h) Criterios de Aceptabilidad:

La aceptabilidad de un revestimiento debe ser considerado, no sélo por su

apariencia sino especialmente por su rendimiento a largo plazo y su resistencia

a la corrosion.

caracteristicas del acero.

Las variaciones por lo general son causadas por las

Se adjunta la siguiente tabla donde se indican los criterios de aceptabilidad a

tener en cuenta en la inspeccion visual con la cual se acepta o no el producto.

Tabla 19 Criterios de Aceptabilidad

Apariencia

Aceptabilidad de la proteccidon

Recubrimiento en gris opaco (No
contiene zinc libre, solo aleacion de

hierro y zinc)

No aceptable, material nuevo, tener en
consideracién la pureza del Zinc y los
microaleantes que definen la calidad del

acabado homogéneo.

Exceso de Zinc acumulado

No aceptable, debe ser removido

Manchas de 6xido

No aceptable, debe ser reparado de manera

uniforme

Aspereza general

No aceptable, debe ser reparado de manera

uniforme

Sin uniformidad y drenaje desigual

No aceptable, debe ser uniforme

Grumos

No aceptable, el acabado debe ser uniforme

Corrosion blanca

Aceptable, siempre que no esté

comprometido el espesor

Zonas sin recubrimiento

Inaceptable. Zonas dafiadas se pueden

retocar.
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13.2. Procedimiento de reparacion de bandejas tipo escalera.

a) Objetivo y Alcance: Comprende el refuerzo, restauracion o reparacion de las

bandejas y accesorios porta cables tipo escalera, consistente en todas

aguellas modificaciones que permiten alcanzar los requerimientos de disefio

y fabricacion.

b) Documentos de referencia:

Norma SSPC-SP1 Limpieza con solventes

Norma SSPC-SP2 Limpieza con herramientas manuales

Norma SSPC-SP3 Limpieza con herramientas de poder

Norma ASTM A123/A123M-17 Especificacion para recubrimientos de zinc
(Galvanizado en caliente) en productos de hierro y carbono.

Norma ASTM A780/A780M-09(2015) Practica para la reparacion de areas
dafadas y sin recubrir de revestimientos galvanizados en caliente.

NEMA VE-1 Sistema de charolas metalicas

AWS D1.3/D1.3M-2018 Structural Welding Code — Sheet Steel

c) Desarrollo:

e Equipos y herramientas:

Esmeril de mano

Lijas de acero

Limas

Maquina de soldar (GMAW)

e Fallas en la fabricacion de bandejas tipo escalera:

Reparacion de puentes sin soldadura: Los puentes sin soldar es una falla
directa del soldador. Cuando el problema es detectado antes del
galvanizado, se procede con soldadura inmediata del puente al lateral
segun el procedimiento de soldadura especificado, pero cuando la falla es
identificada después del galvanizado se envian los productos al almacén
para reparacion, se detalla los pasos a seguir:

Se realiza una limpieza manual en la zona a soldar como se muestra en

las imagenes.
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Imagen 22 Pieza previa a la limpieza

Imagen 23 Vista de zona después de la limpieza

Se procede con la soldadura de acuerdo a los parametros del procedimiento de

soldadura.
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Imagen 24 Reparacion con soldadura GMAW

b

-

Se culmina el proceso con la limpieza de escoria y se aplica el siguiente método:

1. Se realiza una limpieza manual de la zona afectada (limas, lijas o amoladora
de desbaste). No es necesario llegar al metal blanco.

2. Aplicar con una brocha o pincel una capa uniforme en pasadas paralelas de

la pintura rica en zinc.
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3. Es opcional la aplicacion del spray Galvanox.

Imagen 26 Pieza reparada

= Reparacién por socavacion o fisura en el empalme: La falla por socavacion o
fisura en la soldadura son reparados, retirando con el esmeril de mano el
cordon de soladura para volver a soldar el puente al lateral segun el
procedimiento de soldadura, pero cuando la falla se identifica después del
galvanizado se envias los productos al almacén para su reparacion, se detalla
los pasos a sequir:

Se limpia el cordon de soldadura para verificar la profundidad de la socavacion
o fisura en caso no haya fusion se limpia totalmente como se muestra en las

imagenes.
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Imagen 27 Proceso de limpieza de corddn de soldadura

Imagen 28 Zona de empalme libre de cordén de soldadura
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Se procede con la soldadura de acuerdo a los parametros del procedimiento de

soldadura.

Imagen 29 Zona de empalme soldada

Se culmina el proceso con la limpieza de escoria y se aplica el siguiente método:

1. Se realiza una limpieza manual de la zona afectada (limas, lijas o amoladora
de desbaste). No es necesario llegar al metal blanco.

2. Aplicar con una brocha o pincel una capa uniforme en pasadas paralelas de
la pintura rica en zinc.

3. Es opcional la aplicacion del spray Galvanox.

» Reparacion dimensional de la distancia entre los puentes: Se repara retirando
con el esmeril de mano el cordén de soldadura en ambos lados y reubicando
los puentes en el lugar correcto luego se procede con la soldadura de acuerdo
al procedimiento respectivo.

Se retira el cordon de soldadura de forma manual.
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Imagen 30 Proceso manual de retiro del cordén

Se coloca el puente en el lugar correcto, se procede con la soldadura de acuerdo

a los parametros del procedimiento de soldadura.

Se culmina el proceso con la limpieza de escoria y se aplica el siguiente método:

1. Se realiza una limpieza manual de la zona afectada (limas, lijas o amoladora
de desbaste). No es necesario llegar al metal blanco.

2. Aplicar con una brocha o pincel una capa uniforme en pasadas paralelas de
la pintura rica en zinc.

3. Es opcional la aplicacion del spray Galvanox.
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13.3. Procedimiento de reparacion de soportes de canal doble.

a) Objetivo y Alcance: Comprende el refuerzo, restauracion o reparacion de los
soportes de canal doble, consistente en todas aquellas modificaciones que
permiten alcanzar los requerimientos de disefio y fabricacion.

b) Documentos de referencia:

e Norma SSPC-SP1 Limpieza con solventes
e Norma SSPC-SP2 Limpieza con herramientas manuales
e Norma SSPC-SP3 Limpieza con herramientas de poder
eNorma ASTM A123/A123M-17 Especificacion para recubrimientos de zinc
(Galvanizado en caliente) en productos de hierro y carbono.
eNorma ASTM A780/A780M-09(2015) Préctica para la reparacion de areas
dafiadas y sin recubrir de revestimientos galvanizados en caliente.
e NEMA VE-1 Sistema de charolas metalicas
¢ AWS D1.1/D1.1M-2020 Structural Welding Code - Steel
¢ AWS D1.3/D1.3M-2018 Structural Welding Code — Sheet Steel
c) Desarrollo:
e Equipos y herramientas:
»= Esmeril de mano
» Lijas de acero
* Limas
» Méaquina de soldar (GMAW)
e Fallas en la fabricacién de los soportes de canal doble:
= Reparacion de los soportes de canal doble: Los soportes de canal doble no
se encuentran a 90°, se observa un problema de verticalidad y es una falla
directa del soldador durante el armado de la pieza. Cuando el problema es
detectado antes del proceso de galvanizado, se desuelda la platina del riel
y se alinean a 90° luego se procede con la soldadura segun procedimiento.
Cuando la falla se detecta después de galvanizado se envian los productos
al almacén para su reparacion siguiendo los siguientes pasos:

Se desuelda la planita del riel:
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Imagen 32 Proceso de corte de la platina
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Imagen 34 Vista de zonas con soldadura remanente

Se retira los remantes de soldadura en la platina y el riel, preparandose para

soldar a 90°;

Imagen 35 Retiro de remanentes de soldadura
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Imagen 36 Platina limpia de soldadura

Se procede con la soldadura del riel a la platina a 90°, inmediatamente se

verifican las dimensiones.
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Se culmina el proceso con la limpieza de escoria y se aplica el siguiente

método:

1. Se realiza una limpieza manual de la zona afectada (limas, lijas o amoladora
de desbaste). No es necesario llegar al metal blanco.

2. Aplicar con una brocha o pincel una capa uniforme en pasadas paralelas de
la pintura rica en zinc.

3. Es opcional la aplicacion del spray Galvanox.

Imagen 39 Soporte reparado

13.4. Norma de Reparacion
A2. REPAIR USING PAINTS CONTAINING ZINC DUST (American
Society for Testing and Materials, 2015 pég. 2 & 3).

A2.1 Preparation of the damaged surface will be influenced by the type of
paint selected and the anticipated service conditions. Experience shows
that in general, organic zinc-rich systems are tolerant of marginal surface
preparation. Most organic paints containing zinc dust are not critical of
climatic or atmospheric conditions for curing. The following general

guidelines shall apply.
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A2.1.1 Surfaces to be reconditioned with paints containing zinc dust shall
be clean, dry, and free of oil, grease, preexisting paint, and corrosion by-

products.

A2.1.2 Where anticipated, field service conditions include immersion, blast
clean the surface in accordance with SSPC-SP10/NACE No. 2 near white
metal. For less critical field exposure conditions, clean the surface to bare
metal, in accordance with SSPC-SP11, as a minimum. Where
circumstances do not allow blast or power tool cleaning, it is permissible to
hand tool areas clean in accordance with SSPC-SP2. To ensure that a
smooth reconditioned coating can be affected, surface preparation shall
extent or surface preparation shall be mutually agreeable to the contracting
parties.

A2.1.3 If the area to be reconditioned includes welds, first remove all weld
flux residue and weld spatter (of a size that cannot to be removed by wire
brushing or blast cleaning) by mechanical means, such as chipping,
grinding or power scaling, etc.

A2.1.4 Spray or brush-apply the paints containing zinc dust to the prepared
area. Apply the paint as in accordance with the manufacture’s printed
instructions in a single application employing multiple passes to achieve a
dry film thickness to be agreed upon between the contracting parties. Allow
adequate curing time before subjecting repaired items to service conditions

in accordance with the manufacturer’s printed instructions.

A2.1.5 Take thickness measurements with either a magnetic,
electromagnetic, or eddy-current gage to ensure that the applied coating is
as specified in accordance with SSPC-PA2.
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14.  Elaboracion de formatos WPQ, PQR y WPS

14.1. Especificacion del Procedimiento de Soldadura (WPS)

Tabla 20 Especificacion del Procedimiento de Soldadura (WPS)

Tipo de Junta:

Tipo de soldadura:

Backing

Tipo de material de plancha
de respaldo:

Soldadura a tope desde:

POSICION

Posicion:

Progresion (Posicion Vertical)
Ascendente:
Descendente:

METAL BASE
Especificacion:

Grado:

Rango de Espesor:
Preparacion:

Tipo de limpieza:
Preparacion superficial:

REVESTIMIENTOS
Tipo de Revestimiento:
Esp. Del Revestimiento:

METAL DE APORTE
Especificacion:
Clasificacion:

ELECTRODO GTAW:
Rango de fuerza de
electrodo

Velocidad de soldeo:

ESPECIFICACION DEL PROCEDIMIENTO | CODIGO:
LOGO DE LA DE SOLDADURA (WPS) DE PUNTOS DE | HOJA:
EMPRESA RESISTENCIA ELECTRICA (RSW) EMISION:
REVISION:
Nombre de la empresa Revision: Fecha:
WPS N°
PQR N°
Proceso de Soldadura Tipo: Modo de transferencia (GMAW):
(Manual,Semiautoméatico,automatico)
JUNTA GAS O MEZCLA DE GASES

Composicion:
Caudal:

FLUX

Especificacion:
Clasificacion:

PRECALENTAMIENTO
Precalentamiento Tem.
Min:

Precalentamiento Tem.
Max:

TRATAMIENTO TERMICO POST SOLDADURA

Temperatura:
Tiempo:

DIBUJO DEL DETALLE DE LA JUNTA

TECNICA — (Caracteristicas de la Soldadura)

, Diametro
Namero
Proceso del
de pases
electrodo

Tipo de
corriente

y
Polaridad

. Velocidad
. Veloci
. . Velocidad eloc dad'<'je de
Amperaje Voltaje - alimentacion
de fusién avance
de alambre :
(cm/min)

Autorizado por:

Fecha:

Fuente: Propia, con adaptacién de la Norma AWS D1.3
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14.2. Registro de Calificacion de Procedimiento (PQR)
Tabla 21 Registro de Calificaciéon de Procedimiento (PQR)

REGISTRO DE CALIFICACION DE CODIGO:
LOGO DE LA PROCEDIMIENTO (PQR) HOJA:
EMPRESA SOLDADURA DE PUNTOS EMISION:
RESISTENCIA ELECTRICA (RSW) | REVISION:
Nombre de la emprese Revisién: | Fecha:
PQR N°
Proceso de Soldadura Tipo: Modo de transferencia (GMAW):
(Manual,Semiautoméatico,automatico)
JUNTA GAS O MEZCLA DE GASES
Tipo de Junta: Composicion:
Tipo de soldadura: Caudal:
Backing
Tipo de material de FLUX
plancha de respaldo:
Soldadura a tope desde: Especificacion:
Clasificacion:
POSICION
Posicion: PRECALENTAMIENTO
Precalentamiento Tem.
Min:
Progresion (Posicion Vertical) arecalentamiento Tem.
ax:
Ascendente:
Descendente: TRATAMIENTO TERMICO POST SOLDADURA
Temperatura:
METAL BASE Tiempo:
Especificacion:
Grado: METAL DE APORTE
Rango de Espesor: Especificacion:
Preparacion: Clasificacion:
Tipo de limpieza:
Preparacién superficial: ELCTRODO GTAW
Rango de fuerza de
electrodo:
REVESTIMIENTOS Velocidad de soldeo:

Tipo de Revestimiento:
Esp. Del Revestimiento:

RESULTADO DE PRUEBAS

Examinacion Visual Prueba Mecanica
Espécimen | Apariencia | Reforzamiento | Fisura | Socavado | Nugget | Fusion Fisura Garganta
N° Dia. soldadura
(TH)
MUESTRA DE DETALLE DE JUNTA
Prueba Conducida por:
Fecha de Prueba
Lab Prueba N°
TECNICA — (Caracteristicas de la Soldadura)
Diametro Tipp de Velocidad Velocidad
Numero corriente . . Velocidad de de
Proceso del Amperaje Voltaje - . L
de pases electrodo y de fusién | alimentacion avance
Polaridad de alambre (cm/min)

Soldador u Ooperador de soldadura

ID No DNI: Fecha:

El abajo firmante certifica que las declaraciones en este registro son correctas y que los ensambles de prueba fueron
preparados de conformidad con los requisitos de la Clausula AWS D1.3 / 2018 Cédigo de soldadura estructural —
Chapa de acero, se soldé y aprobd con el criterio de aceptacion de la Tabla 2 del estandar AWS C1.4 (2017) RSW.

Nombre Firma Fecha:
Fuente Propia, con adaptacion de la Norma AWS D1.3
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14.3. Registro Calificacion de Habilidad del Soldador (RWPQ)
Tabla 22 Registro Calificacién de Habilidad del Soldador (RWPQ)

REGISTRO CALIFICACION DE CODIGO:
LOGO DE LA HABILIDAD DEL SODADOR (RWPQ) De | HOJA:
EMPRESA acuerdo a AWS D1.3 - 2018 EMISION:
REVISION:
Nombre de la empresa Revisién: | Fecha:
Nombre del soldador | | Estampa | | N°ID |
WPS N°
Proceso de Soldadura Tipo: Modo de transferencia (GMAW):
(Manual,Semiautoméatico,automatico)
VARIABLE VARIABLE ACTUAL USADO EN LA RANGO DE CALIFICACION
CALIFICACION

JUNTA
Tipo de Junta

Tipo de material de respaldo
Forma de soldadura a tope

POSICION
Progresién para vertical Ascendente Descendente Ascendente  Descendente

METAL BASE
Especificacién/Grado
Hoja de acero

Soporte de acero

E r .
speso Hoja de acero

Soporte de acero

RECUBRIMIENTO Tipo/Espesor
Hoja de acero
Soporte de acero

METAL DE APORTE
Especificacion / Clasificacion
Tamafio

Grupo SMAW

GAS O MEZCLA DE GASES
Composicion

FUNDENTE
Especificacion/Clasificacion

PRECALENTAMIENTO
Temperatura min. Precalentamiento
Temperatura max. Precalentamiento

RESULTADO DE PRUEBAS

Examinacion Visual Prueba Mecénica
Espécimen | Apariencia | Reforzamiento | Fisura Socavado Nugget Fusion Fisura Garganta
N° Dia. soldadura
(TH)

Prueba Conducida por:
Fechade Prueba
Lab Prueba N°

El abajo firmante certifica que las declaraciones en este registro son correctas y que los ensambles de prueba fueron
preparados de conformidad con los requisitos de la Clausula AWS D1.3 / 2018 Cdédigo de soldadura estructural — Chapa
de acero, se soldd y aprobd con el criterio de aceptacion de la Tabla 2 del estandar AWS C1.4 (2017) RSW.

Nombre Firma Fecha:

Fuente Propia, con adaptacion de la Norma AWS D1.3
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E. Proceso de fabricacion:
1. Norma de Construccion:

1.1. Materiales
Los sistemas de charolas deben construirse de cualquier material resistente a la
corrosion, tales como aluminio o acero inoxidable, o metal con un acabo

resistente a la corrosion.

1.2. Acabados

1.2.1. Proteccién contra la corrosion del acero al carbono
(ASSOCIATION, 2017 pag. 5) El acero al carbono que se utiliza para las
charolas debe protegerse contra la corrosiébn por uno de los procesos

siguientes:

a. Tipo 1.- Galvanizaciobn por inmersion en caliente después de la
fabricacion de acuerdo con ASTM 123/A123M,;
Nota: Los productos fabricados que se galvanizan por inmersién en
caliente se limpian completamente, escorifican y se sumergen en un
bafio de zinc fundido, donde reaccionan para formar un recubrimiento de
zinc metallurgicamente adherido. La oxidacion normal de las superficies
galvanizadas, aparece en un corto periodo, como una capa blanca o gri
mate. Puede esperarse cierto grado de asperezas y variaciones de
espesores como resultado del proceso de inmersion en caliente. Debido
a que el proceso de galvanizacion se lleva a cabo en el extremo inferior
del intervalo de temperaturas para liberar la tensién, se produce una
liberacion de tension y puede resultar alguna distorsion o deformacion.

b. Tipo 2.- Galvanizacion en laminacion por inmersion en caliente de
acuerdo con ASTM A653/A653M, designacion de recubrimiento G9O;
Nota: Los recubrimientos de galvanizacion en laminacion por inmersion
en caliente se producen rolando continuamente laminas o cintas de
acero en rollos a través de un bafio de zinc fundido. El proceso consiste
en tratar previamente el acero para hacer que la superficie reaccione
facilmente con el zinc fundido cuando la cinta se desplaza por el bafio a

altas velocidades. Durante la fabricacion, cuando se realiza el corte,
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conformado o soldadura, los bordes cortados y uno afectado por el calor
de la soldadura estan sujetos a oxidacion superficial. Entonces estas
areas se protegen a través de la accion electrolitica de las superficies de
zinc adyacentes. La capa es adherente, suave y ductil.
Nota: Para lugares mojados o corrosivos, pueden ser mas adecuados
otros recubrimientos.

c. Tipo 3.- Zinc electro-depositado de acuerdo con ASTM B633 (minimo SC
2); 0
Nota: Los productos fabricados que son para recibir recubrimientos de
zinc electro-depositado (galvanizado) se limpian completamente y luego
se deposita una fina capa de zinc por electrélisis. Puede aplicarse un
recubrimiento de conversion a la superficie de zinc, resultando en una
apariencia con color (normalmente amarillo) o incolora (azul claro). El
zinc electro-depositado es un acabado interior comuan para las charolas
de malla de alambre. Para lugares mojados o corrosivos, pueden ser
més adecuados otros recubrimientos o materiales.

d. Los recubrimientos de zinc que no sean los arriba mencionados y capas
gue no sean de zinc, son apropiados para la aplicacion. Cuando exista
una norma reconocida a nivel nacional, el recubrimiento debe aplicarse

de acuerdo con esa norma.

1.2.2. Ambientes altamente corrosivos
Para instalaciones en ambientes altamente corrosivos, como condiciones
alcalinas o &cidas, pueden proporcionarse recubrimientos protectores
diferentes o adicionales, convenido entre el usuario y el fabricante.
(ASSOCIATION, 2017 pag. 6)

1.2.3. Proteccion contra la corrosion de perno y tuerca de acero al carbono
(ASSOCIATION, 2017 pag. 6)Los pernos y tuercas de acero al carbono

deben protegerse contra la corrosion por uno de los procesos siguientes:

a. Galvanoplastia de zinc de acuerdo con ASTM B633; o
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b. Otros recubrimientos que sean apropiados para la aplicacion. Cuando
exista una norma reconocida a nivel nacional, el recubrimiento debe

aplicarse de acuerdo con esa norma.

1.3. Dimensiones tipicas

1.3.1. Generalidades
Los parrafos de 1.3.2. a 1.3.7. proporcionan las dimensiones tipicas que se
utilizan en la industria. Otras dimensiones también son aceptables. Las
dimensiones son con base en las conversiones racionalizadas
(ASSOCIATION, 2017 pag. 6).

1.3.2. Longitudes de las secciones rectas
(ASSOCIATION, 2017 pag. 6)Las longitudes tipicas, no incluyendo los

conectores son:

a. 3m x5 mm (10 pies + 3/16pulg.);
b. 3.66 m£5 mm (12 pies + 3/16pulg.);
c. 6 m =9 mm (20 pies + 5/16pulg.);
d. 7.32 m £ 9 mm (24 pies = 5/16pulg.);

1.3.3. Anchos

a. Charola de escalera, fondo solido/no ventilada o con aberturas/ventilada
Para secciones que no sean de charolas de canal o charolas de malla
de alambre, los anchos tipicos son:

e 150 mm (6pulg.);

e 225 mm (9pulg.);

e 300 mm (12pulg.);

e 450 mm (18pulg.);

e 600 mm(24pulg.);

e 750 mm(30pulg.); y

e 900 mm(36pulg.).

Nota: La tolerancia de los anchos esta dentro de £ 6 mm (1/4pulg.) para las
dimensiones interiores. (ASSOCIATION, 2017 pag. 6)
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El ancho total no debe exceder el ancho interior por mas de 100 mm
(4pulg.).

b. Charola de canal

Para las charolas de canal, los anchos tipicos son:

e 50 mm (2pulg.);

e 75 mm (3pulg.);

e 100 mm (4pulg.); y

e 150 mm (6pulg.);

Nota: La tolerancia de los anchos esta dentro de £ 6 mm (1/4pulg.) para las
dimensiones interiores. (ASSOCIATION, 2017 pags. 6-7)

c. Charola de malla de alambre
Para las charolas de malla de alambre, los anchos tipicos son:
e 50 mm (2pulg.);

e 100 mm (4pulg.);

e 150 mm (6pulg.);

e 200 mm (8pulg.);

e 300 mm (12pulg.);

e 400 mm (16pulg.);

e 450 mm (18pulg.);

e 500 mm (20pulg.); y

e 600 mm (24pulg.);

Nota: La tolerancia de los anchos esta dentro de £ 3 mm (1/8pulg.) para las
dimensiones interiores. (ASSOCIATION, 2017 pag. 7)

1.3.4. Profundidades del llenado
a. Charola de escalera, fondo soélido/no ventilada o con aberturas/ventilada
Para las otras que no sean charolas de canal o charolas de malla de
alambre, las profundidades tipicas para las secciones son:
e 75 mm (3pulg.);
e 100 mm (4pulg.);
e 125 mm (5pulg.); y
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e 150 mm (6pulg.);

Nota: La tolerancia de los anchos esta dentro de + 3 mm (1/8pulg.) para
las dimensiones interiores. (ASSOCIATION, 2017 péag. 7)

Las profundidades exteriores no deben exceder las profundidades
interiores por mas de 30 mm (1 Yapulg.).
b. Charola de canal
Para las charolas de canal, las profundidades tipicas son de 18 mm a 50
mm (3/4 — 2pulg.) para las dimensiones exteriores (ASSOCIATION, 2017
pag. 7).
c. Charola de malla de alambre
Para las charolas de malla de alambre, las profundidades tipicas son:

e 25 mm (1pulg.);

e 50 mm (2pulg.);

e 100 mm (4pulg.); y

e 150 mm (6pulg.);

Nota: La tolerancia de los anchos esta dentro de + 3 mm (1/8pulg.) para las

dimensiones interiores.

Las profundidades exteriores no deben exceder las profundidades
interiores por mas de 30 mm (1 ¥%pulg.). (ASSOCIATION, 2017 pég. 7)
d. Charola de un solo riel

Para charolas de un solo riel, las profundidades tipicas son:

e 75 mm (3pulg.);

e 100 mm (4pulg.);

e 125 mm (5pulg.); y

e 150 mm (6pulg.);

Nota: La tolerancia de los anchos esta dentro de + 10 mm (3/8pulg.)
(ASSOCIATION, 2017 pag. 8).

1.3.5. Espaciamientos nominales entre peldafios en secciones rectas
(ASSOCIATION, 2017 péag. 8)Los espaciamientos tipicos entre peldafios

son:
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a. 150 mm (6pulg.);
b. 225 mm (9pulg.); y
c. 300 mm (12pulg.).

1.3.6. Radio interior
(ASSOCIATION, 2017 pé&g. 8)Los radios interiores tipicos de las secciones

curvas son.

Q

. 75 mm (3pulg.);

b. 150 mm (6pulg.);

c. 300 mm (12pulg.);
d. 600 mm (24pulg.);
e. 900 mm (36pulg.); y
f. 1200 mm (48pulg.).

1.3.7. Grados del arco para codos
(ASSOCIATION, 2017 pag. 8)Los grados tipicos del arco para las

secciones en codo son:

a. 15°%;

b. 30°;

c. 45°;

d. 60°y

e. 90°.

1.4. Calidad del trabajo
Los sistemas de charolas deben estar libres de rebabas u otras proyecciones
afiladas que pueden causar dafios a la cubierta del cable durante la
instalacion (ASSOCIATION, 2017 pag. 8).

1.5. Accesorios
No se requiere que los accesorios se sometan a la prueba de carga que se

describe en el parrafo 5.2.

Nota: Puesto que a los accesorios no se les aplican las pruebas de carga,

estos no deben cumplir los requisitos de esfuerzo de las secciones rectas
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a menos que se soporten como muestra en NEMA VE 2, o de acuerdo con
las instrucciones del fabricante (ASSOCIATION, 2017 pé&g. 8).

1.6. Sujetadores
Los sujetadores que se utilizan para la conexion y ensamble de un sistema
de charolas deben proporcionarse de acuerdo con las instrucciones del
fabricante y deben cumplir con los requisitos del parrafo 1.2.3
(ASSOCIATION, 2017 pag. 9).

1.7.Union

1.7.1. Medios de conexién
Los sistemas de charolas deben proporcionarse con un medio de conexion
para unir efectivamente todo el metal a tierra de acuerdo con el codigo CE
parte |. las terminaciones que se utilizan deben ser capaces de terminar los
conductores dimensionados de acuerdo con las tablas 16A 'y 16B del cédigo
CE parte | y cumplir los requisitos del parrafo 5.1 (ASSOCIATION, 2017

pag. 9).
1.7.2. Resistencia medida
Cuando se aplica pintura o recubrimientos adicionales a los componentes

del sistema de charolas, deben proporcionarse medios para asegurar una
resistencia medida de acuerdo con el parrafo 5.1 (ASSOCIATION, 2017

pag. 9).
1.8. Capacidad de carga

1.8.1. Requisitos de la seccion recto
Las secciones rectas de la charola deben cumplir los requisitos de la prueba
que se especifica en el parrafo 5.2. Véase también el parrafo 5.3
(ASSOCIATION, 2017 pag. 9).

Notas:

a. Las asignaciones de carga de la tabla 2 del Apéndice B2 y la tabla 3 del

Apéndice C, son las que se utilizan mas cominmente.
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b. Véase el parrafo 5.3. para la interpolacion de los datos de prueba para
determinar la asignacion de carga de los vanos mas cortos que el vano

aprobado.

1.8.2. Carga estatica concentrada
En la tabla 2 del Apéndice B y la tabla 3 del Apéndice C no se incluye una
carga estética concentrada. Algunas aplicaciones del usuario pueden
requerir que una determinada carga estatica concentrada se imponga por
arriba y por debajo de la carga de trabajo. Dependiendo del valor de la
carga concentrada y ubicacion de la carga, algunos sistemas de charolas
pueden no ser adecuados para soporte. Al considerar una carga
concentrada aplicada diferente de la que se describe a continuacion,

consultar al fabricante.

Una carga estatica concentrada representa una masa estatica aplicada en
la linea central de la charola en medio del vano. Cuando asi se especifica,
la carga estética concentrada puede convertirse en una carga uniforme
equivalente (We) en kg/m (Ib/pul pies), utilizando la férmula siguiente y
afiadiendo a la masa estética de los cables en la charola (ASSOCIATION,
2017 pag. 9):

_ 2x(carga estatica concentrada, kg(lb))

e —

longitud del vano, m(pies)

Fuente: NEMA VE 1-2017, pag. 9

1.8.3. Pruebas de carga de las secciones rectas de charolas de canal (opcional)
Las secciones rectas de las charolas de canal no mayores que 150 mm
(6pulg.) de ancho y 50 mm (2pulg.) de profundidad no requieren las pruebas
de carga; sin embargo, si se realizan las pruebas de carga, entonces las
pruebas de carga deben realizarse de acuerdo con el parrafo 5.2
(ASSOCIATION, 2017 pag. 9).
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2. Proceso de corte

2.1. Corte manual:

Se cuenta con dos cortadoras manuales una de 800mm de ancho y otra de
1200mm de ancho en las que se procesan las planchas enviadas por el
proveedor IMRED, en estas maquinas se corta el material para la fabricacion de
soportes de canal doble, los pasos a seguir son los siguientes:

a. Verificar las dimensiones solicitadas por la orden de fabricacion.

b. Verificar las dimensiones del lote de planchas a cortar.

c. Calibrar la maquina de acuerdo al ancho de la plancha y al largo que se
requiere.

d. Colocar la plancha en la zona de carga de la maquina.

e. Fijar de acuerdo a la calibracion.

f. Proceder con el corte.

g. Verificar las dimensiones del material cortado.

Imagen 40 Material en zona de carga para ser cortado
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Imagen 43 Colocacién de material para ser cortado

2.2.Corte laser

Se cuenta con una cortadora laser en la que se procesa las planchas enviadas
por el proveedor IMRED, esta maquina usa como consumible nitrdgeno. En esta
maguina se cortan el material necesario para los accesorios perforados, los
laterales de accesorios escaleras y las distintas uniones. los pasos a seguir son

los siguientes:
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. Verificar los planos del material de la orden de fabricacion.

. Verificar las dimensiones del lote de planchas a cortar.

Colocar las planchas en la zona de carga de la maquina.

. Programar la maquina de acuerdo a los planos y verificar los limites de

acuerdo a lo requerido.

. Colocar la plancha en la cabina de corte.

Programar los parametros de corte

. Luego del corte, retirar las piezas cortadas y botar la merma.

. Verificar las dimensiones del material cortado.

Imagen 45 Vista de cabina de cortadora laser
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Imagen 46 Vista de programacion de la maquina

Imagen 47 Programacion de parametros a procesar

SN AT
Sklsatang hm:|umumummmumwumm
din,

s\ lll;]_!\_p‘nnmn i .
E i
| [f;! ,hIII',“ !

|

I
|
1

128



Imagen 48 Material en proceso de corte

Imagen 49 Material cortado

129



Imagen 50 Material separado e identificado

s

3. Proceso de plegado
Se cuenta con tres plegadores manuales en las que se procesa parte del material

cortado, los pasos a seguir son los siguientes:

. Verificar las dimensiones de la orden de fabricacion.

. Verificar las dimensiones del lote de material a plegar.

Ubicar el material a plegar en una zona accesible para el operador.
. Calibrar la maquina de acuerdo a la orden de fabricacion.

. Colocar el material y verificar que esté fijado de acuerdo a la calibracién.

- 0 o 0 T o

Proceder con el plegado

. Verificar las dimensiones del material plegado.

«
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Imagen 51 Calibracién de plegadora
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Imagen 53 Material en proceso de plegado

y

4. Proceso de conformado
Se cuenta con una conformadora que procesa flejes cortados a distintos anchos
por el proveedor IMRED, en esta maquina se fabrican los laterales para las

bandejas escaleras y accesorios escalera, los pasos a seguir son los siguientes:

. Verificar las dimensiones de la orden de fabricacion.

. Revisar las bombas de la conformadora.

Colocar los rodillos de acuerdo a la orden de fabricacion.
. Colocar los flejes a conformar en la zona de carga.

. Calibrar la maquina de acuerdo a la orden de fabricacion.

- 0 Qo 0 T

Asegurar el material el material para su correcto funcionamiento.
. Proceder con el conformado.

= (@)

. Verificar las dimensiones y acabado del material conformado
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Imagen 54 Vista de f'le'e colocado en la zona de carga
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Imagen 56'Material en proceso de c‘onformado
: N
"

Imagen 57 Vista de material conformado
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Imagen 58

 Vista de fleje a conl‘lormar ar? puerlltes
| 1

Image

n 59 Vista de salida de fleje para puentes
P ,

'y
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Imagen ?0 Vista de conforr?ado de pugntes

Imagen 61 Vista de puentes conformados

5. Proceso de punzonado

Se cuenta con una punzonadora que procesa planchas cortadas y entregadas
por el proveedor IMRED, en esta maquina se fabrica el desarrollo de lasbandejas
perforadas y soélidas, los pasos a seguir son los siguientes:

a. Verificar las dimensiones de la orden de fabricacion.
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. Verificar las dimensiones del material a procesar.
Verificar digitalmente los planos entregados para el proceso.
. Programar la maquina de acuerdo a la orden de fabricacion.

. Colocar las planchas en la zona de carga de la maquina.

Colocar la plancha a procesar en la zona de trabajo.

. Proceder con el punzonado.

. Retirar la plancha procesada.

Colocar una nueva plancha para procesar.

Verificar las dimensiones y acabo de la plancha procesada.

Imagen 62 Material en proceso de punzonado
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6. Proceso de soldadura

Se cuenta con 03 maquinas de soldar para proceso GMAW y 01 méquina para
el proceso de resistencia por puntos. Con las maquinas de proceso GMAW se
procesan los materiales doblados para soportes de canal doble y los materiales
cortados a base de laser para los accesorios tipo escalera ademas de las
bandejas escalera, en la maquina de soldadura de resistencia por puntos de

soldaran todos los accesorios perforados.

Los consumibles a usa es alambre sélido de 1/8mm y gas mezcla, los pasos a

seguir son los siguientes:

. Verificar el buen estado de las maquinas de soldar.
. Realizar el procedimiento de soldadura.

Realizar la calificacion del procedimiento de soldadura.

o 0o T o

. Calificar a los soldadores que trabajaran en el proyecto de acuerdo al

procedimiento de soldadura elaborado y calificado.

D

. Colocar los consumibles en la maquina de soldar.

f. Calibrar la maquina con los parametros establecidos en el procedimiento de
soldadura.

g. Verificar las dimensiones de las machinas donde se armara los materiales.

h. Colocar el material de acuerdo a la machina.

i. Realizar el armado del material con puntos de soldadura en puntos fijos.

j. Verificar que no haya sufrido desviaciones en las dimensiones.

k. Realizar la soldadura completa.

I. Realizar inspeccion visual a la soldadura.

m. Realizar inspeccion dimensional al material soldado.

n. Retirar la pieza soldada para continuar con la limpieza.
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Imagen 64 Armado de accesorio tipo escalera

65 Sold

eo de accesori

Imagen os escalera
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Imagen 66 Revision previa del equipo a soldar

Imagen 67 Inspeccion visual de material soldado
y "

Imagen 68 Inspeccion dimensional al material soldado
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Imagen 69 Proceso de soldeo de bandejas escaleras
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6.1. Normativa de soldadura

A. General:
(Welding, 2018 pag. 58) Unless adequate weather protection is provided,
the production welding shall not be performed when:
e Ambient air temperature is below 0°F (-18°C), or
¢ When the base metal to be welded is exposed to moisture, or
e For GMAW, FCAW-G, and GTAW, wind in excess of 5mph (8kph).

B. Preparation of Base Metal:
B.1. General: Base metal shall be sufficiently clean such that welds will meet
the quality requirements of this code. (Welding, 2018 pag. 58)
B.2. Mill-Iinduced Surface Defects: Welds shall not be placed on surface that
contain fins, tears, cracks, slag, or other base metal defects as defined in
the base metal specifications. (Welding, 2018 pag. 58)
B.3. Scale and Rust: Loose scale, heavy scale, and heavy rust shall be
removed from the surfaces to be welded, and from surfaces adjacent to the
weld. Welds may be made on surface that contain mill scale and rust if the
mill scale and rust can withstand vigorous hand wire brushing and if the
applicable quality requirements of this code are met. (Welding, 2018 pag.
58)
B.4. Foreign materials:
B.4.1. Surfaces to be welded, and surfaces adjacent to the weld, shall be

cleaned to remove excessive quantities of the following.
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e Water

e QOil

e Grase

e Other hydrocarbon-based materials

Welding on surface containing residual amounts of foreign materials is
permitted provided the quality requirements of this code are met. (Welding,
2018 pag. 58)

B.4.2. Welds are permitted to be made on surface with surface protective
coatings or anti-spatter compounds provided the quality requirements of this
code are met. (Welding, 2018 pag. 58)

C. Assembly:

C.1. Joint Detail Positions: Joint details shall be arranged to provide the
most favorable position for welding.

C.2. Close Contact: The parts to be joined by welding shall be brought into
close contact to facilitate complete fusion between them.

C.3. Backing: The use of steel backing conforming to ASTM A109 Temper
3 or 4 may be used without requiring a WPS base metal qualification test.
(Welding, 2018 pag. 58)

D. Allowed Deviation from WPS for Lower Temperatures Using Annex A, Note

1:

D.1. Arc Spot Welds: For arc sport welds, WPSs qualified at a base metal
temperature of 100°F (38°C) or lower shall be permitted at temperatures as
low as 32°F (0°C) by increasing the weld time by 20% or by increasing
amperage settings by 10% from that established and recorded at the time
of qualification. WPSs qualified at a base metal temperature of 100°F (38°C)
or lower shall be permitted at temperature less than 32°F (0°C) to as low as
0°F (-18C) by increasing the weld time by 30% or by increasing the
amperage setting by 15% from that established and recorded at the time of
qualification. For arc sport welds. A decrease in weld time requires
requalification. (Welding, 2018 pag. 59)

D.2. Arc Seam Welds: For arc seam welds, WPSs qualified at base metal

temperature of 100°F (38°C) or lower shall be permitted at temperatures as
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low as 32°F (0°C) by decreasing the travel speed by 20% or by increasing
amperage settings by 10% from that established and recorded at the time
of qualification. WPSs qualified at base metal temperature of 100°F (38°C)
or lower shall be permitted at temperature less than 32°F (0°C) to as low as
0°F (-18°C) by decreasing the travel speed by 30% or by increasing the
amperage setting by 15% from that established and recorded at the time of
qualification. (Welding, 2018 pég. 59)

D.3. Arc Plug Welds: For arc plug welds, WPSs qualified at base metal
temperature of 100°F (38°C) or lower shall be permitted at temperatures as
low as 32°F (0°F) by increasing the weld time by 20% or by increasing
amperage settings by 10% from that established and recorded at the time
of qualification. WPSs qualified at base metal temperature of 100°F (38°C)
or lower shall be permitted at temperature as low as 0°F (-18°C) by
increasing the weld time by 30% or by increasing the amperage setting by
15% from that established and recorded at the time of qualification.
(Welding, 2018 pag. 59)

7. Proceso de limpieza mecénica

Este proceso se realiza de forma manual para una mayor eficiencia es necesario
contar con dos grupos de 02 personas para que realicen el traslado del material
luego de ser soldado y acomoden el material para el armado.

Se usaran herramientas como: cincel, limas, combas y esmeril, los pasos a

seguir son los siguientes:

a. Colocar el material soldado en la zona de limpieza.

b. Realizar una inspeccion visual basica para detectar discontinuidades o
defectos.

c. ldentificar los puntos soldados

d. Proceder al retiro de escoria 0 salpicaduras procedentes del proceso de
soldadura.

e. Usar la herramienta adecuada en funcion a la zona a limpiar.

f. Verificar las rebabas de los laterales para ser esmerilados o limados.

g. Verificar que la limpieza ha sido realizada completamente.
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h. Colocar el material en zona de inspeccion.

Imagen 70 Material en proceso de limpieza mecanica

8. Proceso de galvanizado en caliente
El siguiente proceso se desarrolla en los proveedores anteriormente
detallados, (GUIA PRACTICA DE GALVANIZADO POR INMERSION EN
CALIENTE, 2014 péag. 25), se deben tener en cuenta los siguientes
pardmetros para el desarrollo del galvanizado en caliente:

a. Se tiene que considerar el disefio de los elementos a galvanizado de

acuerdo a las pozas de galvanizado de cada proveedor.
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. Cada elemento que va a ser galvanizado debe de contar con un drenaje

adecuado que asegure el flujo de las soluciones a aplicar.

Antes de iniciar el proceso de galvanizado es necesario determinar la
inclinacion especifica del material para un correcto colgado y amarre de
las piezas. Este angulo se determinar segun el tipo de material a

galvanizar.

(GUIA PRACTICA DE GALVANIZADO POR INMERSION EN CALIENTE,

2014 pag. 28 & 29) Los pasos a seguir para el proceso de galvanizado son

los siguientes:

a.

Desengrase: Es una de las actividades mas importantes previas al
galvanizado, esta actividad consiste en sumergir la pieza en un bafio de
desengrase para eliminar contaminantes organicos como grasas,

aceites y tierra que se adhieran a la superficie metalica.

. Decapado: En esta etapa se elimina el 6xido presente en los elementos

a galvanizar, mediante el uso de una solucién diluida en acido
hidroclérico al 17%. La eliminacion de 6xido de las superficies permite el
galvanizado, este proceso dura entre 10 a 20 minutos; para realizar el
decapado el material debe estar totalmente limpio de impurezas.

Enjuague: De la etapa anterior quedan distintos acidos adheridos a la
superficie del material por lo que es necesario enjuagar para lograr una
superficie mas limpia y evitar que estos acidos lleguen a los siguientes

procesos.

. Fundente: El objetivo de esta etapa es facilitar la adherencia del zinc a

la superficie del material y asi prevenir que otros éxidos se formen en la
superficie del metal antes de ser galvanizado. Es necesario aplicar un
bafio de sales (cloruro de zinc y cloruro de amonio), este proceso dura

entre 10 a minutos.

. Secado: La pieza o estructura es secada y preparada para galvanizar

esto se hace mediante aire caliente aproximadamente a 40°C.
Galvanizado en caliente: Es un bafio de zinc fundido al 99.9% de pureza,
el material es totalmente sumergido durante el tiempo suficiente para

alcanzar la temperatura de 450°C.
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g. Enfriamiento: Después de galvanizar es necesario sumergir el material
en agua a temperatura ambiente con el fin de que se enfrie y se realice

la inspeccion.

8.1. Normativa de galvanizado

A. Materials and Manufacture
A.l1. Steel or Iron: The specification, grade, or designation and type and
degree of surface contamination of the iron or steel in articles to be
galvanized shall be supplied by the purchaser to the hot-dip galvanizer prior
to galvanizing.
Note: The presence in steels and weld metal, in certain percentages, of
some elements such as silicon, carbon, and phosphorus tends to accelerate
the growth of the zinc-iron alloy layer so that the coating may have a matte
finish with little or no outer zinc layer. The galvanizer has only limited control
over this condition. The mass, shape, and amount of cold working of the
product being galvanized may also affect this condition. Practice A385
provides guidance on steel selection and discusses the effects of various
elements in steel compositions, that influence coating weight and
appearance (American Society for Testing and Materials, 2012 pag. 3).
A.2. Fabrication: The design and fabrication of the product to be galvanized
are the responsibilities of the designer and the fabricator. Practices
A143/A143M, A384/A384M, and A385 provide guidance for steel fabrication
for optimum hot dip galvanizing and shall be complied with in both design
and fabrication. Consultation between the designer, fabricator, and
galvanizer at appropriate stages in the design and fabrication process will
reduce future problems (American Society for Testing and Materials, 2012
pag. 3y 4).
A.3. Castings: The composition and heat treatment of iron and steel
castings shall conform to specifications designated by the purchaser. Some
types of castings have been known to show potential problems with
predisposition to being embrittled during the normal thermal cycle of hot-dip
galvanizing. It is the responsibility of the purchaser to heat treat or otherwise
allow for the possibility of such embritting phenomena. The requirements
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for malleable iron casting to be galvanized shall be as stated in Specification
A47/A47M (American Society for Testing and Materials, 2012 pag. 4).
A4. Zinc: The zinc used in the galvanizing bath shall conform to
Specification B6, or Specification B960, or both. If a zinc alloy is used as the
primary feed to the galvanizing bath, then the base material used to make
that alloy shall conform to Specification B6, or Specification B960. Or both.
A.5. Bath Composition: The molten metal in the working volume of the
galvanizing bath shall contain not less than an average of 98.0% zinc by
weight.
Note: The galvanizer may choose to add trace amounts of certain elements
(for example, aluminum, nickel, and tin) to the zinc bath to help in the
processing of certain reactive steels or to enhance the cosmetic appearance
of the finished product. The use of these trace elements is permitted
provided that the bulk chemistry of the galvanizing bath is at least 98.0%
zinc by weight. The elements can be added to the galvanizing bath as part
of a pre-alloyed zinc feed, or they can be added to the bath by the galvanizer
using a master feed alloy. (American Society for Testing and Materials,
2012 pag. 4).

B. Coating Properties
B.1. Coating Thickness: The average thickness of coating for all specimens
tested shall conform to the requirements of categories and thicknesses of
the material being galvanized. Minimum average thickness of coating for
any individual specimen is one coating grade less than that required. Where
products consisting of various material thicknesses or categories are
galvanized, the coating thickness grades for each thickness range and
material category of material shall be as shown in Minimum AverageCoating
Thickness Grade by Materia Category’ s table. Inthe case of ordersin Sl units
shall be applicable as metric units in micrometers. In the case oforders in
inch-pound units, the measured value shall be converted to coating grade
units. The specification of coating thicknesses heavier than those required
shall be subject to mutual agreement between the galvanizer and the

purchaser.
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e For articles whose surface area is greater than 160 in.?, each test article
in the sample must meet the appropriate minimum average coating
thickness grade requirements, and each specimen coating thickness
grade comprising that overall average for each test article shall average
not less than one coating grade below that required.

e For articles whose surface area is equal to or less than 160 in.?, the
average of all test articles in the sample must meet the appropriate
minimum average coating thickness grade requirements, and for each
test article, its specimen coating thickness shall be not less than one
coating grade below thar required.

e No individual measurement, or cluster of measurements at the same
general location, on a test specimen shall be cause for rejection under
the coating thickness requirements of this specification provided that
when those measurements are averaged with the other dispersed
measurements to determine the specimen coating thickness grade for
that specimen, the requirements as appropriate are met.

Note: The coating thickness grades represent the minimum value

obtainable with a high level of confidence for the ranges typically found in

each material category. While most coating thicknesses will be in excess of
those values, some materials in each category may be less reactive than
other materials of the steel category spectrum. Therefore, some articles
may have a coating grade at or close to the minimum requirement. In such
cases, the precision and accuracy of the coating thickness measuring
technique should be taken into consideration when rejecting such articles
for coating thickness below that required by this specification. Purchasers
desiring a guarantee of heavier coatings than the minimum thicknesses
shown herein should use the special requirements to specify coating
thickness grades higher than those. In addition, the purchaser should
anticipate the need for test batches or extra preparation steps, or both, such
as basting before galvanizing or other methods, to attempt to reach the

higher requirements with consistency. Some higher-than-standard
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thicknesses may be impractical or unattainable. (American Society for

Testing and Materials, 2012 péag. 4)

B.2. Finish: The coating shall be continuous, and as reasonably smooth and

uniform in thickness as the weight, size, shape of the item, and necessary

handling of the item during the dipping and draining operations at the
galvanizing kettle will permit. Except for local excess coating thickness
which would interfere with the use for the product, or make it dangerous to
handle, rejection for nonuniform coating shall be made only for plainly visible
excess coating not related to design factors such as holes, joints, or special
drainage problems. Since does not interfere with the intended use of the
product, or roughness that is related to the as-received surface condition,
steel chemistry, or steel reactivity to zinc shall not be grounds for rejection.

Surface conditions related to deficiencies related to design, detailing, or

fabrication as addressed by Practice A385 shall not be grounds for rejection.

The zinc coating on threaded components of articles galvanized under this

specification shall conform to that required in Specification A153/A153M.

Surface that remain uncoated after galvanizing shall be renovated in

accordance with the methods in Practice A780 unless directed by the

purchaser to leave the uncoated areas untreated for subsequent renovation
by the purchaser (American Society for Testing and Materials, 2012 péags.

4-5).

e Each area subject to renovation shall be 1 in. or less in its narrowest
dimension.

e The total area subject to renovation on each article shall be no more than
Y% of 1% of the accessible surface area to be coated on that article, or
36in.2 per short ton of piece weight, whichever is less.

Note: Inaccessible surface areas are those which cannot be reached for

appropriate surface preparation and application of repair materials as

described in Practice A780. Such inaccessible areas, for example, would be
the internal surfaces of certain tanks, poles, pipes, tubes, and so forth.

¢ The thickness of renovation shall be that required by the thickness grade
for the appropriate material category and thickness range in accordance
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with the requirements of B.1., except that for renovation using zinc paints,
the thickness of renovation shall be 50% higher than that required, but
not greater than 4.0 mils.
¢ When areas requiring renovation exceed the criteria previously provided,
or area inaccessible for repair, the coating shall be rejected.
Note: The requirements for the finish of galvanized product address
themselves to a visual type of inspection. They do not address the matter of
measured coating thickness variations that can be encountered becauseof
different steels or different thicknesses of a given steel being used in an
assembly.
Items which are prepared for galvanizing by abrasive cleaning will generally
develop a thicker coating with a moderately rougher surface (American
Society for Testing and Materials, 2012 pags. 4 - 5).
B.3. Appearance: Upon shipment from the galvanizing facility, galvanize
articles shall be free from uncoated areas, blisters, flux deposits, and gross
dross inclusions. Lumps, projections, globules, or heavy deposits of zinc
which will interfere with the intended use if the material will not be permitted.
Plain holes of ¥z in. diameter or more shall be clean and reasonably free
from excess zinc. Marks in the zinc coating caused by tongs or other items
used in handling the article during the galvanizing operation shall not be
cause for rejection unless such marks have exposed the base metal and
the bare metal areas exceed allowable maximums. The pieces shall be
handled so that after galvanizing they will not freeze together on cooling.
Note: Depending upon product design or material thickness, or both, filming
or excess zinc buildup in plain holes f less than ¥z in. diameter may occur
that requires additional work to make the holes usable as intended.
(American Society for Testing and Materials, 2012 pags. 5 - 6)
B.4. Adherence: The zinc coating shall withstand handling consistent with
the nature and thickness of the coating and the normal use of the article,

without peeling or flaking. (American Society for Testing and Materials, 2012

pag. 6)
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Note: Although some material may be formed after galvanizing, in general
the zinc coating on the articles covered by this specification is too heavy to
permit severe bending without damaging the coating. (American Society for
Testing and Materials, 2012 pég. 6)

ETAPA 4: VERIFICACION DEL CUMPLIMIENTO DE DOCUMENTOS

F. Proceso de verificacion del cumplimiento documentario:

1. Verificacion de estatus de planos
Se detalla el estatus final de cada uno de los planos presentados:

Tabla 23 Status de planos de fabricacion

ITEM DESCRIPCION CODIFICACION STATUS
1 BANDEJA ESCALERA 601008-01-DR-0002 Timbre B
2 CURVA HORIZONTAL ESCALERA 601008-01-DR-0003 Timbre D
3 CURVA VERTICAL INTERNA ESCALERA 601008-01-DR-0004 Timbre D
4 CURVA VERTICAL EXTERNA ESCALERA 601008-01-DR-0005 Timbre D
5 TEE ESCALERA 601008-01-DR-0008 Timbre D
6 CRUZ ESCALERA 601008-01-DR-0009 Timbre D
7 REDUCCION DERECHA ESCALERA 601008-01-DR-0006 Timbre D
8 REDUCCION IZQUIERA ESCALERA 601008-01-DR-0007 Timbre D
9 BANDEJA PERFORADA 601008-01-DR-0001 Timbre B
10 CURVA HORIZONTAL PERFORADAS 601008-01-DR-0010 Timbre D
11 CURVA VERTICAL INTERNA PERFORADA 601008-01-DR-0011 Timbre D
12 CURVA VERTICAL EXTERNA PERFORADA 601008-01-DR-0012 Timbre D
13 TEE PERFORADA 601008-01-DR-0013 Timbre D
14 BARRA SEPARADORA 601008-16-DR-00426 Timbre D
15 UNION PERFORADA TIPO U 62161221020-DR-0012 Timbre D
16 PLACA DE UNION 62160241001 Timbre D
17 TAPAS FINALES 601008-02-DR-0006 Timbre D
18 SOPORTE DE CANAL DOBLE 601008-01-DR-0017 Timbre D
19 TAPAS A DOS AGUAS 601008-01-DR-0014 Timbre B
20 TAPAS PLANAS 601008-01-DR-0015 Timbre D
21 TAPA A DOS AGUAS DE CURVA HORIZONTAL 601008-02-DR-0001 Timbre D
22 TAPA A DOS AGUAS REDUCCION IZQUIERDA 62155011000 Timbre D
23 TAPA A DOS AGUAS REDUCCION DERECHA 601008-02-DR-0004 Timbre D
24 TAPA A DOS AGUAS TEE 601008-02-DR-0005 Timbre D
25 UNION AJUSTABLE HORIZONTAL Q1C0-601008-01/Q1C0O100652_DR0007 Timbre D
26 UNION AJUSTABLE VERTICAL Q1C0-601008-01/Q1C0O100652_DR0008 Timbre D
27 PLACA DE EXPANSION PERFORADA Q1C0-601008-01/Q1C0O100652_DR0006 Timbre D
28 PLACA DE EXPANSION ESCALERA Q1C0-601008-01/Q1C0O100652_DR0009 Timbre D
29 TAPA PLANA CURVA VERTICAL EXTERNA 601008-02-DR-0003 Timbre D
30 TAPA PLANA CURVA VERTICAL INTERNA 601008-02-DR-0002 Timbre D
31 TAPA PLANA CURVA HORIZONTAL 62151011000_309 Timbre D
32 REDUCCION EN Z 62109041001 Timbre D
33 TAPA A DOS AGUAS CRUZ 62158011000 Timbre D
34 BANDEJA SOLIDA 62110241003 Timbre D
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2. Verificacion de estatus de ITP

Se detalla el estatus final de cada uno de los planos presentados:

Tabla 24 Status de ITP presentado

ITEM DESCRIPCION

STATUS

1 Supplier Inspection and Test Plan

Timbre D

3. Verificacion de estatus de WPQ, PQR y WPS

Se detalla el estatus final de cada uno de los planos presentados:

Tabla 25 Status de WPQ. PQR y WPS presentados

ITEM DESCRIPCION CODIFICACION STATUS
1 Especificacion de Procedimiento de soldadura WPS-003-2019 Timbre D
2 Registro de Calificacion de Procedimiento PQR-003-19 Timbre D
3 Registro Calificacion de Habilidad del soldador WPQ-003-2019 Timbre D
4 Hoja de datos de Soldadura por Resistencia RWDS-001-20 Timbre D
5 Registro Calificacion de Habilidad del soldador RWPQ-001-2019 Timbre D
6 Especificacion de Procedimiento de soldadura WPS-001-2019 Timbre D
7 Registro de Calificacion de Procedimiento PQR-001-19 Timbre D
8 Registro Calificacion de Habilidad del soldador WPQ-001-2019 Timbre D
9 Especificacion de Procedimiento de soldadura WPS-002-2019 Timbre D
10 Registro de Calificacién de Procedimiento PQR-002-19 Timbre D
11 Registro Calificacion de Habilidad del soldador WPQ-002-2019 Timbre D
12 Especificacion de Procedimiento de soldadura WPS-004-2019 Timbre D
13 Registro de Calificacién de Procedimiento PQR-004-19 Timbre D
14 Registro Calificacion de Habilidad del soldador WPQ-004-2019 Timbre D
4. Verificacién de estatus de proceso de reparacion
Se detalla el estatus final del proceso de reparacion:

Tabla 26 Status de Procedimiento de Reparacion
ITEM DESCRIPCION CODIFICACION STATUS
1 Procedimiento de Reparacion GP-P-010 Timbre A

G. Proceso de Inspeccidn:

1. Normativa de inspeccion

1.1.NEMA VE 1-2017:

Se hace uso de la seccién 5 Pruebas:
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A. Continuidad eléctrica de las conexiones

Cada espécimen debe consistir de dos secciones normales empalmadas o
acopladas con longitud minima de 600mm (24pulg.)

Debe circularse una corriente de 30 A c.d. a través del espécimen y medir
la resistencia entre dos puntos situados a 1.6mm (1/16pulg.) de cada lado
del empalme o acoplamiento. La resistencia neta de la conexioén no debe
ser mayor que 0.00033 ohm calculandose a partir de la medicion de la caida
de tensidon y la corriente que pasa a través del espécimen, a una
temperatura ambiente de 15°C a 35°C. La fuente de corriente debe
aplicarse al menos a 300mm (12pulg.) en cada lado del empalme o
acoplamiento. (ASSOCIATION, 2017 péag. 10)

B. Pruebas de carga

B.1. Generalidades

Los especimenes de charolas deben someterse a la carga para
destruccion, tal como se especifica en el parrafo B.8. (ASSOCIATION, 2017
pag. 10)

B.2. Espécimen de prueba

Para cada disefio de charola, deben probarse dos especimenes. Debe
utilizarse una seccion recta sin empalme del mayor ancho en cada prueba.

Para charolas con peldafios, los espaciamientos entre peldafios deben ser
los mas grandes de una clase determinada.

Las diferencias de tamafio, diametro del alambre, altura de los rieles,
disefio del peldafio, espaciamiento entre peldafios mayor que los
espaciamientos probados, fondo a la conexion del riel 0 en la configuracion
de cualquier parte, debe constituir un disefio diferente.

Las charolas recubiertas no necesitan probarse, siempre que se hayan
probado charolas desnudas o pre galvanizadas de la misma clase.
(ASSOCIATION, 2017 péag. 10)

B.3. Tipo y longitud de vano

El espécimen de prueba debe ser un vano de viga simple, con extremos
libres sin restricciones. Las charolas no deben tener restricciones laterales.
Las longitudes del vano deben ser como se especifica, con una tolerancia
de £ 38 mm (1 % pulg.).

Las charolas de un solo riel de montaje lateral deben tener extremos
restringidos. (ASSOCIATION, 2017 pag. 10)
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B.4. Orientacion del espécimen

Los especimenes deben probarse en posicion horizontal. La longitud total
del espécimen de prueba no debe ser mayor que la longitud del vano
especificada + 20%. Cualquier excedente debe distribuirse igualmente mas
alla de ambos soportes. (ASSOCIATION, 2017 pag. 10)

B.5. Soportes

Cada extremo del espécimen debe soportarse por una(s) barra(s) de acero
de 30 mm (1 1/8pulg.) de ancho y 19 mm (3/4pulg.) de altura, con una
muesca cortada en V de 120° en su parte inferior a una profundidad de 5
mm (3/16pulg.). La muesca en V debe descansar en una barra de acero
redonda sélida de 25mm (1pulg.) sujeta a una base rigida, o el espécimen
debe soportarse directamente sobre una barra de acero o tubo de pared
gruesa de acero con didmetro de 65mm (2 1/2pulg.) sujeta a una base
rigida.

En los soportes, las charolas de un solo riel deben tener restricciones
laterales que no restrinjan el movimiento vertical.

Los especimenes de charolas de un solo riel de montaje lateral, deben
soportarse en la pared como lo recomienda el fabricante en ambos
extremos y en el punto medio. (ASSOCIATION, 2017 péag. 11)

B.6. Material de carga

Material de carga deben cumplir los requisitos de (a), (b), (C) o (d), como
sigue:

a. Las cintas de acero individuales deben tener bordes redondeados o sin
rebabas, un espesor maximo de 3mm (1/8pulg.), ancho maximo de
100mm(4pulg.) y longitud maxima de 7.32m (24pies.)

b. Cuando la carga prueba charolas de malla de alambre con cintas con un
espesor de 3mm (1/8pulg.), y un ancho maximo de 100mm (4pulg.), la
longitud de las cintas no debe exceder el 50% de la longitud del vano de
prueba. Cuando se utilizan cintas de vano completo, el espesor maximo
debe ser de 1.6mm (1/6pulg.), y el ancho maximo debe ser de 100mm
(4pulg.).

c. Deben interconectarse cinco lingotes de plomo, cada uno de masa de
aproximadamente 2.3kg (5lb.), a través de las esquinas en una cadena
de cinco lingotes de aproximadamente 550mm (22pulg.) de largo. Los
lingotes individuales deben ser hexagonales, aproximadamente de

75mm (3pulg.) de didmetro y 38mm (1 1/2pulg.) de profundidad.
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d. Otros materiales de carga rigidos deben tener una masa maxima de
4.5kg (10lb.), de 125mm (5pulg.) de ancho maximo y una longitud
méaxima de 300mm (12pulg.). Otros materiales de carga flexible, cable,
cadena o similar deben tener una masa maxima de 0.9kg (2lb/pie), y una
longitud maxima igual que la longitud de la charola de prueba y deben
estar en contacto con el fondo o peldafios de la charola continuamente
a lo largo de la longitud. Los materiales de carga deben ser del mismo
tipo y disefio durante toda la prueba. Los materiales rigidos y flexibles no
deben mezclarse durante la misma prueba.

e. La fuerza que se aplica mecanicamente, debe aplicarse con cargas
individuales, cada una con un tamafio maximo de 100mm (4pulg.) de
ancho y no debe exceder de:

e Maximo de dos peldafios consecutivos, para charola de tipo escalera; o

¢ Longitud maxima de 300mm (12pulg.) para otros tipos de charolas.

En todos los casos, debe proporcionarse un medio para comprobar la carga
aplicada (ASSOCIATION, 2017 pag. 11).

B.7. Aplicacion de carga
La carga debe aplicarse en al menos 10 incrementos que sean

aproximadamente iguales en masa.

¢ Distribucién uniforme

La carga debe distribuirse uniformemente a lo largo y ancho del espécimen,
excepto que el material de carga no debe estar a menos de 13mm (1/2pulg.)
ni a mas de 25mm (1pulg.) de los elementos mas internos de los lados.
Deba colocarse a través de la charola con un minimo de 10mm (3/8pulg.)
entre pilas de manera que el material de carga no forme puentes
transversalmente. Todos los materiales de carga deben colocarse entre
soportes sin proyeccion. En charolas de varios niveles, la carga debe
distribuirse uniformemente entre los niveles (ASSOCIATION, 2017 pag.
12).

e Charola con peldafios

Para cargar la masa en charolas con peldafos, el fondo de la charola entre

soportes puede cubrirse con una lamina plana de tamafio N°9, de material
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expandido aplanado no mayor que 900mm (3pies) de largo y un tamafio de
orificio de 19mm (3/4pulg.), o una lamina plana de tamafio N°16 de acero
no mayor que 900mm (3pies) de largo. El metal expandido o la lamina de
acero (estiba) no debe sujetarse a la charola y no debe estar a menos de
13mm (1/2pulg.) de los rieles laterales. No deben traslaparse las longitudes
en mas de 50mm (2pulg.). La masa del metal expandido o lamina de acero
debe anadirse a la masa total del material de carga (ASSOCIATION, 2017
pag. 12).

B.8. Carga para destruccion

La masa total del material de carga en la charola, ademas de la estiba si se
utiliza, antes de la adicién de la masa incremental que causa la destruccion,
debe considerarse que es la carga de destruccion. La capacidad de carga
asignada de la charola debe ser la carga de destruccion dividida entre un
factor de seguridad de 1.5. Para charolas de varios niveles, la falla de
cualquiera de los niveles debe considerarse como falla de toda la charola
(ASSOCIATION, 2017 pag. 12).

Notal: Puede registrarse la deflexion para cada carga incremental

adicional.

Nota2: Puede registrarse la lectura de la deflexion maxima para la carga

asignada.

B.9. Carga para deflexion residual (Método b)

APENDICE D: Las pruebas anteriores utilizando el parrafo B.9., carga para
la deflexion residual (método B) de NEMA VE 1-2009 (o ediciones
anteriores) son validas. El método B ya no se utiliza para probar productos
y por lo tanto, se ha quitado de esta norma. Todos los productos probados
después de la publicacion de esta edicion de la norma deben cumplir con
el parrafo B.8 (ASSOCIATION, 2017 péag. 30).

C. Interpolacion de los datos de prueba

Cuando los datos de carga y deflexion admisibles se determinan por la
prueba de carga, la capacidad de carga de destruccion para longitudes del
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vano menores que el vano probado, deben interpolarse con la férmula que
se muestra a continuacion.

Nota: Al interpolar de esta manera, para asegurar que el esfuerzo del
peldafio es suficiente para soportar las pruebas de carga adicionales puede
considerarse (ASSOCIATION, 2017 péag. 12).

w =w xL_%
1 L%

Donde:
w2= carga calculada, kg/m (Ib/pie)
w1= carga probada, kg/m (Ib/pie)
L1= longitud del vano probado, m (pie)
L2= longitud del Nuevo vano, m (pie)
D. Capacidad de carga de los peldafios (opcional)
D.1. Generalidades
Si la capacidad de carga del peldafio debe especificarse por el fabricante,

la capacidad debe determinarse de acuerdo con los parrafos D.2. al D.8
(ASSOCIATION, 2017 pag. 13).

D.2. Equipo de prueba
Todas las superficies de carga deben ser planas, con bordes redondeados
a un radio maximo de 3.2mm (1/8pulg) (ASSOCIATION, 2017 péag. 13).

D.3. Espécimen de prueba
Para cada disefio del peldafio, deben realizarse dos pruebas separadas de
la mayor longitud del peldafio (ASSOCIATION, 2017 pag. 13).

D.4. Longitud de vano y soportes

Los vanos de prueba deben ser los vanos de la viga simple con los
extremos libres, con extremos sin restricciones. Los peldafios no deben
tener restricciones laterales. Cada extremo del espécimen debe soportarse
por una barra de acero plana en una longitud del vano como se especifica
+38mm (1 1/2pulg) (ASSOCIATION, 2017 pag. 13).
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D.5. Orientacion de los especimenes

Los especimenes deben probarse en posicion horizontal. La longitud total
del espécimen de prueba debe ser la longitud del vano especificada +
1500mm (6pulg.). Cualquier excedente debe distribuirse igualmente mas
alla de ambos soportes (ASSOCIATION, 2017 pag. 13).

D.6. Carga

Todos los especimenes deben cargarse para destruccion. La carga debe
ser una carga concentrada la cual se aplica a 25mm (1pulg.) de la longitud
central del vano (ASSOCIATION, 2017 péag. 13).

D.7. Capacidad de carga
La carga méxima aplicada al peldafio debe considerarse la capacidad de
carga de destruccion del peldafio. La capacidad de carga asignada debe

ser la carga de destruccion dividida entre un factor de seguridad de 1.5.

Nota: La capacidad de carga puede expresarse como una carga uniforme
multiplicando la carga concentrada por un factor de dos (ASSOCIATION,
2017 pag. 13).

D.8. Interpolacién de los datos de la prueba de carga de los peldafios
Cuando los datos de la capacidad de carga se determinan por el parrafo
5.4.7. la capacidad de carga asignada para las longitudes del vano menores
que el vano probado, deben interpolarse con la férmula siguiente
(ASSOCIATION, 2017 pag. 13):

W=wx£%
2 1 L%

Donde:

w2= carga calculada, kg/m (Ib/pie)
wl= carga probada, kg/m (Ib/pie)

L1= longitud del vano probado, m (pie)

L2= longitud del Nuevo vano, m (pie)
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1.2. AWS D1.3M-2018:
Se hara uso de la Seccion 8 Inspection (Welding, 2018 pag. 60).

PART A, Acceptance Criteria:

A. Production Weld Acceptance Criteria:

Visual inspection: All welds shall be visually inspected. A weld shall be
accepted by visual inspection, provided the following are met:

No Cracks. The weld shall have no cracks.

Weld/Base Metal Fusion. There shall be no evidence of lack of fusion at
the toes of weld passes.

Minimum Weld Throat. All square groove welds shall have complete
penetration of the sheet base metal and be fully filled. For unequal sheet
thickness joints the full thickness of each base metal edge shall be fully
fused. Spot welds and seam welds shall have fusion to the base metal
and achieve a weld throat not less than the thickness of the sheet base
metal. Weld reinforcement of square groove, arc seam or arc spot welds
in not required.

Undercut. The cumulative length of undercut shall be no longer than L/8,
where L is the specified length of the weld or in the case of arc spot welds,
the circumference, provided fusion exists between the weld metal and
the base metal. Depth of undercut is not a subject of inspection and need
not be measured. Melt-through those results in a hole is unacceptable.
Fillet Weld Face. Faces of fillet welds shall be flat or slightly convex.
Contract Document Conformance. Location, size, and length of weld
shall be in conformance with drawings or other contract document
requirements. Welds that exceed the minimum length or size shall be

permitted.

PART B, Contractor’s Responsibility:

B. Inspection of WPS and Welder Qualifications:

The Inspector shall ascertain that in performing work to this code, only

qualified or prequalified WPSs are used, and all welders are qualified.

159



e WPSs previously qualified or prequalified by the manufacturer or
contractor may be used, if approved by the Engineer. However, if the
Engineer does not accept such evidence, the contractor shall qualify the
WPSs in conformance with this code. The contractor's weld tests shall
be successfully completed any permanent welding is done on the

contract.

C. Inspection of Work:

e Requests. At any time, and specifically while arc spot welds or arc seam
welds are being made, the Inspector may request that the melting rate of
the electrodes, wire feed speed, or welding current be compared with that
established in the WPS qualification test. If these melting rates are 5% or
more below those specified, new welds using the correct current shall be
made adjacent to those welds made with the inadequate current.

e Work Quality. When the quality of a welder's work is judged by the
Inspector to be below the requirements of this specification of the welder

may be required.

1.3.ASTM A123-12:
Se hara uso de la Seccion 9 Inspection, Rejection, and Retest (American

Society for Testing and Materials, 2012 pag. 7).

A. Inspection by the Galvanizer. It is the responsibility of the galvanizer t
ensure compliance with this specification. This shall be achieved by an
in-plant inspection program designed to maintain the coating thickness,
finish and appearance within the requirements of this specification unless
the inspection is performed in accordance with B.

B. Inspection by the Purchaser. The purchaser shall accept or reject
material by inspection either through the galvanizer's inspector, the
purchaser’s inspector, or an independent inspector. The inspector
representing the purchaser shall have access at all times to those areas
of the galvanizer’s facility which concern the application of the zinc
coating to the material ordered while work on the contract of the

purchaser is being performed. The galvanizer shall afford the inspector
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all reasonable facilities to satisfy him that the zinc coating is being
furnished in accordance with this specification.

C. Location. The material shall be inspected at the galvanizer’s plant prior
to shipment. However, by agreement the purchaser is not prohibited from
making tests which govern the acceptance or rejection of the materials in
his own laboratory or elsewhere.

D. Reinspection. When inspection of materials to determine conformity with
the visual requirements of “B.2. Finish” warrants rejection of a lot, the
galvanizer is not prohibited from sorting the lot and submit it once again
for acceptance after he has removed any nonconforming articles and
replaced them with conforming articles.

E. The sampling plan that was used when the lot was first inspected shall
be used for resampling of a sorted lot. By mutual agreement, the
galvanizer is not prohibited from submitting the lot remaining after sorting
and removing nonconforming articles without replacement of the
nonconforming articles. In such case, the now-smaller lot shall be treated
as a new lot for purposes of inspection and acceptance.

F. Materials that have been rejected for reasons other than embrittlement
are not prohibited from being stripped and re-galvanized and again
submitted for inspection and test at which time they shall conform to the

requirements of this specification.

2. Normativa de toma de muestra
NTP-ISO 2859-1 2008: Procedimientos de Muestreo para Inspeccién por
Atributos.

Planes de muestreo:

2.1.Nivel de inspeccion:

El nivel de inspeccidn designa la cantidad relativa de inspeccion. Para uso
general se dan tres niveles de inspeccion I, 1l y Ill. A menos que esté
especificado de otra manera, se debe usar el nivel Il. El nivel | puede ser
usado cuando se necesita menor discriminacion o el nivel Il cuando se

requiera mayor discriminacion. Se tiene cuatro niveles especiales
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adicionales S-1, S-2, S-3 y S-4, pueden ser utilizados cuando son
necesarios tamafios de muestra relativamente pequefios y pueden
tolerarse riesgos de muestreo mas grandes.

El nivel de inspeccion requerido para cualquier aplicacion particular debe
ser especificado por la autoridad responsable. Esto permite a la autoridad
requerir mayor discriminacion para algunos fines y menor discriminacion
para otros.

En cada nivel de inspeccion, las reglas para el cambio de inspeccién deben
operar para requerir una inspeccion normal, rigurosa y reducida. La
eleccién del nivel de inspeccion es independiente de estas tres severidades
de inspeccion. Asi, el nivel de inspeccidn que ha sido especificado debera
mantenerse invariable cuando se cambie entre la inspeccién normal,
rigurosa y reducida (INDECOPI, 2008 pag. 18).

2.2. Letras codigo del tamafio de las muestras:

Los tamafios de las muestras son designados por medio de letras cédigo
del tamafio de muestra. La imagen 72 muestra la tabla que debe utilizarse
para obtener la letra codigo aplicable en funcién del tamafio del lote

particular y el nivel de inspeccién prescrito.
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Imagen 72 Letras cédigo del tamafio de muestra.

Niveles de Inspeccion Especial Nh_e'“é: IMIIJH cisn
Tamatio de Lote nera
5-1 5-1 5-3 54 I II I
2a B A A A A A A B
Sa 15 A A A A A B C
l6a 25 A A B B B C D
2a 50 A B B C C D E
5la a0 B B C C C E F
9la 150 B B C o D F €]
151a 280 B C D E E €] H
281a 300 B C D E F H I
501la 1200 C C E F G I E
1201a 3200 C o E G H E L
3201a 10000 C D F €] I L M
10001 a 35000 C D F H K M N
35001 a 150000 D E G I L N P
150 061 a 300000 D E G I M P Q
500001 y mas D E H E N (8] E

Fuente: (NTP-1SO 2859-1 2008, p.29)

Imagen 73 Planes de muestreo simple para inspeccion normal

Nivel sooptatie 40 sabdaid NAG . en povonine #o Lowes 1o coniome$) © 10 conformuidages §or 100 Remes $15900000 Pam

Etle =
Fid v
[' 1§3! 0000 0TS 0008 | 00X D%l 0w | 0% J.ﬁ; 140 | 048 12 15 25 ‘0 2 10 s ‘ r « ] o "o 0 “am LR R 1)
17 Tlazafackelac ia| Ac fa| Ac Ma | Ac e[z ftaf Ac el Ae e Ac M) Az e [Ac He[ Az o[ Az fta| Ac o) Ac Ha| ae fafAc Me [z i Ac e Az o] Ac Hf A ttaf Az ief A2 Relxc Ne
Al 3 r 1 N AN * awenfrasfa ;s
el 3 ‘ 01| 0| Y R EPRRY FI -1 EER 1) PP
¢ e | | yle1|O|O |12 2 3 16182 220314 43! )
e ! ' 4 ' ' S L e ‘ — O 4
L] > |0 S|r2s FIT || as
El 13 et | O | O |12]23]s w94
rl > LR R 73|s4/3n O | 1
| 1 1 * * + —~ * | i
e ® | 01| C | O |t 2]2 I EX L
- = ot | Q| O |12z NEXIERILD
J | 2 4 1| 0102|2334 7 8|011f14%
1 1 1
® 2 yo [CT o alasiasaltalrafon]unin
200 Jier| 0| o|r2]23]2 4|07 8|w0]|rass|2t22] O
u!l [l lerielg]rs Sis 4|0 87 g0 [1814]2 311 L4 +-+
" 00 O |0 1] ¢ O |22 3|3 4(5 8|7 s 1014151122
® | o0 Ulo1| €| a|r2|za|relsa]lrsjonjaninn
cl1:0|c 1 o 2l2 3] oz 8|7 afwn]iassizz| O
” x0 | 1 ] Tajsejsafrajmijunna o U | 0T TU R U J
d = use of prmer plan e muestreo debay de b fecra Si e tamatc de i muesta &3 gual 0 ewcede o amato del kot lleve a cabo apecodn 100 %
T = use of pamer plan e MUeseo amta de B fecha
Ac = Nimero de aceplacion
Re - Nimero de rechazo

Fuente: (NTP-1SO 2859-1 2008, p.30)
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Imagen 74 Control de soldadura 02-11-20

3. Generacién y verificacion de Control de Soldadura
Se adjunta controles de soldadura revisados y aprobados.
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Imagen 75 Control de soldadura 03-11-20
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Imagen 166 Control de soldadura 10-11-20
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Imagen 77 Control de soldadura 10-11-20 pag.2

AR |90 LS0ALAA Ba0 Soi0d

[avecameinmamnor e | o |9 oo senl O T oc ] Oa

N A

Ty | o A
L ' - omermn & 40 cotgn w95 4.3

L ST -
CEmn R

U 0 ol
O b +Fwtn

T -{m. S LS DT e e

ta-y widueshwe

0-y & Hass

104 et
Swwn
EWM
feaarxces

JELN
-l At

n

T

YRR LN SN SR EN EN SN NN AN DR AN N ‘E
i
§
i

SISISISIS SIS SIS SN,

o
'
=

ot bl o N L8 L8 O N O N L Y

alelo el etololalslsls s o o 35

--EQB‘IEEBBII

|

|

|

<

4!!!!!!4!5!#!!5%!!!!!=l!lhhil¥!!iiiiiii!!!!lﬁ!!

-
H

i

i

i
"

i

H
|
1]

”IHHH”ISIIMHHHIllillillll‘lllll‘lh'ﬂni

I}I}ltisttl!!l..blOllaﬂlll!lﬂt='-"-'I:==

1

h
lod

3

a
:

i

167



Imagen 78 Control de soldadura 17-11-20
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Imagen 169 Control de soldadura 21-11-20
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Imagen 170 Control de soldadura 21-11-20
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Imagen 171 Control de soldadura 27-11-20
Oratumsa CONTROL DE SOLDADURA o
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Imagen 172 Control de soldadura 27-11-20
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Imagen 173 Control de soldadura 27-11-20

CONTROL DE SOLOADURA
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Imagen 174 Control de soldadura 27-11-20
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4. Generacion y verificacion de Inspeccion dimensional
Se adjunta controles de inspeccién dimensional.

Imagen 86 Control dimensional 05-10-19 pag.1
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Imagen 177 Control dimensional 05-10-19
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Imagen 178 Control dimensional 05-10-19
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Imagen 180 Control dimensional 05-09-19
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Imagen 181 Control dimensional 05-09-21
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5. Generacion de reporte de inspeccion

Se adjunta primer y ultimo reporte de inspeccion.

Imagen 94 Reporte de Inspeccion 01 pag.01

SUPPLIEE QUAITTY SURVEILLANCE EEFORT
ELECTREICAL EQUIFMENT

TO: GEORGES VON SENNITZKY

FROM: CARLOS LEON

Sofia Bamenechea
Mool +51 99403413

CONTACTS: e pifiume compe

ITEM DESCRIPTION: CABLE TRYS

TAGLIME: LINE 0004 @0052

CURRENT SCHEDULED COMPLETION DATE:

cc

FILE W02 G1C0100652
REPORT Mro: 01

PO MO @100 s01008-01 CHO NOx: o

ISEUED TC: FALUMSA 5.R.L.
SUPFLIER: FALUMSA S R.L.
LOCATION: Calle La Pampilla #138 Mz 1-3, Lote 20

Zona industrial Callao Pari.
REPORT DATE: 05-Aug-2013

PO (UL 31, 2015 )

Alfredo Paiva f Mano Ojeda / Meilin Kong

SURVEILLANCE INFORMATION

NEW NCR'S ISSUED THIS REFORTING PERIOD:
TOTAL NCR'S ISSUED: 1

NEW SOR'S ISSUED THIS REPORTING PERICD:
TOTAL SOR'S ISSUED: 0O

ACTION/REPLY REQUIRED TO THIS REFPORT:
INSPECTION RELEASE REPORT ISSUED

TYPE OF INSPECTION THIS REPORT:

NEXT INSPECTION VISIT DATE: TBC Vendor

(<] YES, NCR NO. 01 O ND
NCR'S OPEM: 1

] YES, SOR NO. (4 NO
SOR'S OPEM: 0

& veES O No
[ ¥ES ] NO
(£ INTERM [ FINAL

PURPOSE: Ongoing Inspection

SECTION I: AREAS OF CONCERN / ACTION ITEMS

0004, D042, 0050, DO52.

» NCR 0M_WPS (Open Aug 05, 2018):
1.

+  According to the information provided by the provider, it will present the following PO line: D002, 0003,

+ Supplier has the advance of enabled to 80% comrespanding o priority 1.

FALUMSA is im the procass of welding on site with welding precedure (WPS GMAW FALUMSA
001-013- According to AWS D1.1-2010) without approval by FLUOR.

Material (Line PO: D049, 0050, 0052) DOUBLE CHAMNEL BRACKET PREFABRICATED
(Drawing G01008-01-DR-0017 Rev. B - Status A).
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Imagen 185 Reporte de Inspeccion 01
SUPPLIER QUALITY SURVEILLANCE REFORT

ELECTRICAL EQUIFAMENT

FILE MO.: G1C0100852

REPORT Mro: 01

AWS D12

2. During the inspection in welding process we werify the following cbhservations:

a. Welding machine (KEMPO MAT 2200 n{ s 14850800} Supplier presents maintenance schedule but
does not present the phiysical report of the results and calibration.

b.  Welding joints in workshop with "T" and Flare-V-groowe weld Butt, however the procadure
presented only "T". WPS GMAWFALUMSA 001-013- According to AWS D1.1-2010

c. The "T" joints that are welded in the workshop do not meet the welding parameters of the WPS
GMAWFALUMSA 001-013.

d. Supplier does not present WPS applicable to thicknesses of butt welding 2.5mm butt, according to

SECTION Il: SURVEILLANCE ACTIVITY OVERVIEW

DOCUMENTATION REFERENCED DATE F REVISION NUMSER
BILL OF MATERIAL Apr D4, 2019/ Rev. D
QECR Mar 22, 2015
INEPECTION ACTIVITY DESCRIPTION % COMPLETE
I.INSPECTION & TEST PLAN]
PROCEDURE REVIEW
Supplker's INspecaon & Test Plan | Suppiler ot Precert TP, Precentalion of the Qually Plan =

Suppliers QA Mamal

Wedd Procedures

The presentation of the documentation Is pending.

1. WPSs

FAL-GMAW-01 — according AWS 01.1, STATUS A
FAL-GMAW-02 — according AWS D1.1, STATUS AL
FAL-GMAW-03 — according AWS 01.1, STATUS A
FAL-GMAW-04 — according AWS D1.1, STATUS C.
WrPQ's

. JAC Acoomding WPI-GMAW-0Z STATUS A

DGC According WPS-GMAW-D1 STATUS A

pas o= o=

T

I DOCUMENT REVIEW

‘Onder & Sub-Crders

‘Suppiler not show Punchase order

a

Material Test Repors

The presentation of the documeniion Is pandng.

[i]

Crigin of Material | AML

The preseniation of the documeniaiion Is pending.

[1]

. IN PROCESS
VERIFICATIONS
[VISUALDIMEN SIOMALY

Measuring & Test Equipment

1. Dimensional conimi In the enasling of parts for the assemioly of the stairs
Wi accepiable resulis

Manenal As Specified

1. Verfication of Micinesses of Dase matena In the workshop In he process
of 2nabling Wi accaptable results. Pending qualty carificatss. Advance

prograss only of prionty 1.

Plant Cleanliness

Mot_appicabie

IV. NOW DESTRUCTIVE /
SPECIAL TESTING
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Imagen 186 Reporte de Inspeccién 01

SUPPLIER QUALITY SURVEILLANCE REFORT

ELECTRICAL EQUIFMENT
FILE WO.: G1CO100832
REPORT Mro: 01
INSPECTION ACTIVITY DESCRIFTION % COMPLETE
Functional Tests MNA
Comtinulty Tests MA
| Meagar Tests A
Hi-pod Test A
Regigtancs Test Mol apilcaiie

W. VISUAL & DIMENSIONMAL
INSPECTION

Agsembly Amangement

HName Platss It Is pending to place the Identification plakes In each article. a
Dot Mot appiicanie:

Suses Mot appiicanie.

Load Teminals Pof appiicania.

Space Heales Mot applicanie.

Terminal Biocks and Conro Mot appiicaie.

‘Wiring

Clrealt Breaker | Contacton Cells Mot appilcania.

Cument Transiormers Mot appilcanis.

Potential TEsIMErs Mot appiicainis.

Conirol Powear TTansiommers Mot appilcanie.

FLESS Mot appiicanie.

Indicating Lighis Fof appiicanie.

CVBTCUTTENT Relays Mot appiicanie.

WOI39e Relays MOt appiicanie.

Woitmeters, Ammetess, and

Watmelers

Wathour Meters Mot applicanis.

Diferenial Selays Mot appiicainis.

Cverioad Rslays Pot appiicanis.

Comtrol Sattches Mot appilcania.

Conirol RElays Fot appilcania.

V1. PAINT, MARKING, &

SHIPPING

PREPARATION

Surface Preparaion Azcomdng o EOM ihe frays must be galvanized accondng 1o ASTM ATZ3. [1]
Coaling Appearanca Mone 1]
Marking 1 1339 Hone 1]
Mame Plaie Stamping Mons a

Ship Loose Rems

Preparation for Shipment

VI SUPPLEMENTAL
VERIFICATION {38 req'd par
P.0.J Specificationa]

Routlne and speclal factory =sls

Elecirical Canffication

Enginecaing Inspecian

Drawing Controd

Intemial Insp. Prior o Final
Closure
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Imagen 187 Reporte de Inspeccién 01

SUFFLIER QUALITY SURVEILLANCE FEEFORT

ELECTRICAL EQUIFAMENT

FILE Mo.- Q1 COA 00852
REPORT Mro: 01

INSPECTEIN ACTNITY DESCRIPTION % COMPLETE
Matenal Cantfications
Material Thick. & Condifion
Matenal As Specified
| Woltage/FrequencyPhases
Electrical Operation and Corntrol
Winng Test
\Mecharical Operation Tast
Dleleciic Test
Enclosure
Enclosure Paint Color MA
Conirod & Metering Devicss
Srounding
Final Cimensional Mone
Firal Owerall Wisual More

HOTE: THE LISTED ACTIVITIES DETAILED ABOVE CORRESPOND TO THE GECR FORM THAT WAS ISSUED FOR
THIS ASSIGNMENT.

LEGEND:
Description = Detaded account of mspection activity performed to date

% Complete = Estimate of the owerall percent complete of inspection activities. This s not to be interpreted as supplier
schedule evaluation

SECTION Ill: STATUS REPORTING

EHGINEERING
CRAWINGS APPROVED IN STATUS A
MATERIAL

FABRICATIOM {10%})

LINE DDz, 0003, 0004, 0048, DOS0 & DOS2: SUPPLIER STARTS MANUFACTURING ACCORDING TO PRIORITIES.
PRIORITY 1 - AREA 3210

SHIPPING
Mo activity (0%).

SECTION IV: CONCLUSION

1. Supplier in process of enabled and welding.
2. OpenMNCR W01
3. Attach Order Summary, Manufacturing progress of priority 1 highlighted in yellow (Area 32100
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Imagen 188 Reporte de Inspeccion 01

SUPFLIER QUALITY SURVEILLANCE REFORT

ELECTRICAL EQUIFMENT

FILE MO.- G CO100652
REPORT Mro: i1

Z [zl aaisaEEadsass sz aEEaEdEEiE e EEEE EEE|EE s E
m B mmmmmmunnmmmnnywww TR R I EEEIEEE
s
m mmmmmm.:ﬁﬁmqﬂ_.ﬂ?ﬂ!.hﬂ_.ﬂ? mu flne wo dmaalg aa alala 493X
P
mmwﬁm.uuﬁ.ﬂu.u.n.aﬁﬂ._snmm T = T - T === I TR I olala § a8l &
MMMMMWDHHEJEEﬂHEJEEMH dE e Mo e n oo delg oea Adlele dlala
am HBHawdteonearqoooenyg arouwoomoaoeaaltee wlele g0
Eo mun
WMMmmmqamazmuﬁmzvuum M fOmedmal8aaeleadeslsda 3D
-wmmmmn.aﬂﬂabn.lﬁﬂﬂinj? mn o doo0ooooaol®ao alalo 0|5 -
I EgBlfordendnpudnnddeagnon v naalganlalfoogals
m WMMmmuﬁnusnnuznﬂnnu? e Booo0aoeoaleaaa ale|le o9l 9
g
m .mm m m - " -1 " = L]
& -
B8 g~ T n ~
i 8 |5
m -wm mmm 1 i i " il N
o
m m..ml g 88 " " " " w "
-..M.
w
= g 2388 3 0 EE - | LR ]
s AR RN R R R R R R R

188



Imagen 189 Reporte de Inspeccion 01

SUPPLIER QUALITY SURVEILLANCE REPORT

ELECTRICAL EQUIPMENT
FILE NO.- Q1CO100652
REPORT Nro: 01
INSPECTION ACTIVITY DESCRIPTION I
2041 0 23 3 12 s 11 1
o0e2 210 236 1443 710 1038 =2 1427 1168
o003 B a3 573 338 433 413 401 202
00ss 550 0 ace [ 308 [ [ 0
2043 21 23 7 a7 31 21 a3
005 € 133 a1 23 30 o 2
0047 0 3 o 27 o o [
o0es 30 20 30 =3
0043 0 22 38 b 13 33 477 21 0
0050 G 32 218 113 166 220 361 239
0031 13 2
oo%2 18 13 340 231 s 268 122 33 271

SURVEYOR AGREES WITH SUPPLIER'S ABILITY TO MEET FABRICATION COMPLETION []YES

IF "NO”, COMMENTS REQUIRED:

ATTACHMENT:

PHOTOGRAPHIC REPORT

Material PO 601008-1 CABLE TRAYS

PO £01008-1 CABLE TRAYS

Description in view, enabled materia for the order. Priortty 1.

In view, enabied material for the order. Priodty 1.
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SUPPLIER QUALITY SURVEILLANCE REPORT

ELECTRICAL EQUIPMENT

Matsrial PO £01008-1 CABLE TRAYS - NCRN°01 PO £01008-1 CABLE TRAYS — NCR N°01
Workshop weiding process of suppons for double
Description oy by Weiding machine (N/S 1485200) without

GMAW welding process.

PO 601008-1 CABLE TRAYS

PO E01008-1 CABLETRAYS

Description

Trickness measurament of matenas used i
suppons, according to manuracturing drawing In
stalus A

Tniciness measurement of matenas used In
sUpports, accoralng to manufacturing drawing In
siatus A
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SUPPLIER QUALITY SURVEILLANCE REPORT

ELECTRICAL EQUIPMENT

FILE NO.- Q1CO100652

Matarial PO 601008-1 CABLE TRAYS Matertal PO £01008-1 CABLE TRAYS
mmmﬂmonﬂm‘ Verification of the thickness of steel colls (1.5mm),
Deecription . Line 0050 Deecription uSed Quring the ManU<actLFng procsss.

Material PO 601008-1 CABLE TRAYS

PO 601008-1 CABLETRAYS

Laser machine used to manufacturs enabied
Description parts.

Machine for the process of enadling the parts.
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SUPFLIER QUALITY SURV ANCE REFORT

ELECTREICAL EQUIFMENT
FILE M0 G COA DMGS2

REPORT Mro: 84
o GEORGES VON SENNITZKY PO NG @ACO 601008-01 GO NGO i}
AMNIBAL ARTEAGA
FROM: aanibal3@hotmail.com ISSUEDTO: FALUMSA SRIL.
5015 INTERTEK INSPECTORS
Sofia Barrenechea
. Moblle #51 98283413 .
CONTACTS: safa beg FAllmES comn pe SUPPLIER: TUPEMESA PERU 5.AC.
- . . Ay, Indusinal 5™ Z1. Predo Almonie (Al kKm.
[TEM DESCRIPTION: CABLE TRYS LOCATION: A0 APQUS PAN3MENEana SUr) Lurn- Lima — Perd
TAGILINE: LINE 0001 @0e24 REFPORT DATE: JAN 22, 204
CURRENT SCHEDULED COMPLETIOM DATE: JAMN 22, 2021
oo Alfredo Paiva [ Mano Ojeda ! Meilin Kong

SURVEILLANCE INFORMATION

HEW NCR'S ISSUED THIS REPORTING PERICD: [J YES. NCR MO. L
TOTAL NCR'S ISSUED: 7 MCR'S OPEN: 00

HEW S0R'S ISSUED THIS REPORTING PERICD: [] YES. SOR NO. MO
TOTAL SOR'S ISSUED: 21 S0R'S OPEN: 00

ACTION/REPLY REQUIRED TO THIS REPORT: [ YES [ N
INSPECTION RELEASE REFORT ISSUED ] YES RR-079 O Mo
TYPE OF INSPECTION THIS REPORT: (] INTERM O FiNaL

HEXT INSPECTION VISIT DATE: na FURPOSE: FIMAL Releass

SECTION I: AREAS OF CONCERM / ACTION ITEMS

= NCROL_WPS [Closed Oct 05, 2019):

# MNCROZ_MATERIAL (Closed Feb 07, 2020). Deviation in the grounding hole distance is sccepted by Manuel Meza
|reference SOR 905 - 3R14).

+ NCRO03I_WORKMANSHIP (Closed May 30, 2020), Reference SR28 & NCRR-03.

+ NCR04_WORKMANSHIP (Closed Aug 06, 2020 — SR44), Reference SRL4 & NCRE-04.

= NCRO5_WORKMANSHIP [Closed Sept 22, 2020 — SR58), Reference SOR 512 & 513,
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SUPPLIER QUALITY SURVEILLANCE REPORT

ELECTRICAL EQUIFMENT

FILE MOL: GHCO 00652
REPORT Nro: 54

TRANSMITTAL 032,

= NCRO06_DIMENSIONAL [Closed Aug 15, 2020 - 5R45), FALUMSA presented the drawing in status B.
* NCRO7_WELDING [Closed Aug 14, 2020 — SR45], FALUMSA received the WPOs approved by FLUOR at

*  SOR 901 WORKMANSHIP [Closed September 07, 2019 — SR03)

» 50R 902 MATERIAL {Closed Now 23, 2019 - SROE)

« SOR 902 WORKMANSHIP [Closed Jan 30, 2020-5R11)

« S0R 905 WORKMANSHIP [Closed Feb 07, 2020-5R15)

« S0R 511 WORKMANSHIP [Closed Feb 07, 2020-5R17)

*  SOR 506 WORKMANSHIP [Closed Mar 12, 2020-5R27)

»  S0R 908 WORKMAMNSHIP [Closed Mar 11, 2020-5R17)

*  SOR 903 MATERIAL {Closed Jun 01, 2019 — SRZG)

*  SOR 917 MATERIAL {Closed Aug 07, 2020 — SR43)

*  SOR 915 WORKMANSHIP [Closed Aug 07, 2020 - SR43)

« SOR 912 INSPECTION [Closed Aug 07, 2020 - 5R43)

« S0R 520 DOCUMENTATION [Closed Aug 07, 2020 - 5R43)

» S0R 907 MATERIAL {Closed Aug 06, Z020 — SR44)

* SOR 514 MATERIAL {Closed Aug 06, 2020 — SR44)

» SOR 904 TEST STANDARD [Closed Aug 14, 2020 — SR45)

= S0R 910 WELDING (Closed Aug 31, 2020 - 3R50),

= S0R 915 WORKMANSHIP [Closed Sept 04, 2020 -5R50),

»  SOR 512 WORKMANSHIP [Closed Sep 11, 2020 - SR53],

«  SOR 913 WORKMANSHIP [Closed Sep 11, 2020 - SR53)

»  SOR 521 WORKMANSHIP [Closed Mow 27, 2020 — SR75), RFI 03 was approved but FALUMSA does not hawve the
new plan approved by FLUJOR.

« S0OR 916 WELDING |Closed Now 30, 2020 -5R7E)

SECTION Ii: SURVEILLANCE ACTIVITY OVERVIEW

DOCUMENT ATION REFERENCED DATE | REVISION NUMBER,
BILLOF MATERIAL CH.O. 03,04,05,0€, O7, 05, 02 and 10 0ct 14, 2020 Rev. 10
QACR Jan 31, 2019
INSPECTION ACTIVITY DESCRIPTION % COMPLETE
L INEPECTION & TEST PLANT
PROCEDURE REVIEW
Sappiers nspecson & Tegt Plan Suppiler presert ITP without Status; Presentation of Tie Cuallty Plan 00
Sapplers QA Mamal 100
I DOCUMENT REVIEW
Order & Sub-Orders Suppiler not show Durchass order 00
+  GSCE REPOAT RS
WP & POR'S 100
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SUPPLIER QUALITY SURVEILLANCE REPORT

ELECTEICAL EQUIPMENT

FILE WO GACOA D652

REPORT Mro: 84
Drign of M | AR EE REFORT IR-TS 0
L 1 PROCESS VERINICATIONS
[VISUIALITMENSIONAL )
2 Caliwation cartifice Mo, 67824-13017-CLL-2019 Saniey tape measire
cailbrazion ez Aprl 17, 2019,
Calloration castificate M. £7822-13025-C1LL-2013 Mitutoyo metal square
Maasuring & Test Equipment callbration dabe Apdl 7, 2015
5 Calioration centficte No. CEU-0ST-2019, Curment clamp measure
clbratin gt Faonary 11, 2013,
Wil Az Specied T__5eE RERORTIRGS i
Piart Cleaniiness N oicahe
TV, HOH DESTRUCTIVE | SPECIEL
TESTING
| = 7T
Funclionai Tests SEERERORTIRTE 10
Continuity Tesis Mot apicatie
EEE'TEEE ot agilcable:
Hipot Test Not apicable
Fesistants Test not 3pilcable
V. VISUEL & DIMENSIONAL
INSPECTION
Waking / Welding Consumabies SEE REPORT IR75 i
Hare Piaes ALL pleces have Deen labaling 1o place the Igenthicason In each anice. 00
Tarking
Felease Mumbss wetted In process 100
VI BZINT, MARKING, & SFIPPING
PREPARATION
Accor@ng o BOW The Tays mus b gavanzed accoring 0 A TM ATES.
SEE REFORT IR-23
O JAN 22 N3] E
Sutace Freparation During Inspection we verty that the SuMace preparation In the mabanal o be o
repaired |5 with sanding and mechanical processing betwe coid galvanizing
SEE FEFCRT RS
On.JAN 22 3031
1. Cable wrays, Covers, Acoossoriss, visually checked In Me gahvanized and
Coaling Appearance Ficknesses reviewed In e gavarized 0o
Blements. cbeerved are under I'E1:Eir FALUMSA a repalr procadurz In the znc
ayer approved by FLUOR. Repair ae being paformed accomding fo ASTM
ATaD
SEE REFORTIRSI 1w
) AN 23, 203
Marking / Tagging Malenal Inspecten, observed and rejected have besn labeling with Interiek Label
Ware Dafs Sapig R I
Ship Loose [hems A
Preqarsiion for Sment Parformed ]
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SUPPLIER QUALITY SURVEILLANCE REPORT

ELECTEICAL EQUIFMENT

FILE Mo GHCOA D652

REPORT Mro: 84
VIL SUPPLEMENTAL
VERIFICATION (22 reqd per P.O.
| specifications]
GO 00 I5sUed and panding 10 peromed 261 00
Load Test performen at March 15, 2000
Fnutin and special factory tests Penaing Fauor review
FLUOR apomved the 1oad test reports.
Wiechanical Certiicaion A, i
Enginasfing Inspection Mot appicabie. i
a] Contmol Hiok alcaic.
Imemal Insp. Prcr oo Findl WA
Closure
2 FALUMGA precentad the folowing Cerneates: 00
Certficate TUPEMESA N° Z305/2000-GALW — Cant 2230 - Lines 0001,0002,
000 & 0038
Cerfficate TUPEMESA N° Z353/0000-GA1 W — Cant T14 - Lines 0001 0005,
0041 & 0038
Cerfficate TUPEMESA N* 3441/ 2000-GAL W — Cant 340 - Lines 0001 0006,
008 & 0009
Cerfficate TUPEMESA N° 34£20000-GA1 W — Cant 358 - Lines 0001 1
003,007, G010 & D040
Certficate TUPEMESA N° 2453/0000-GAL W — Cant 404 - Lines 0001,0002,
0002 & 0210
Certficate TUPEMESA N* M455/0000-GALY — Cant 155 - Lines 0004,0017,
0031
Cerfficate TUPEMESA N° 3500/2020-GA1 W — Cant 155 - Lines 0001
Certficate TUPEMESA N° 3501/2020-GALW — Cant 468 - Lines 0001 & 0003
Cerfficate TUPEMESA N° 3500/2000-GALW — Cant 404 - Lines 0001 to D003
Cerfficate TUPEMESA N* 3503/2000-GA1 W — Cant 430 - Lines 0017, 0034 &
0040
Certficate TUPEMESA N° 3504020-GA1 W — Cant 168 - Lines 0004, 0010 &
0031
Certficate TUPEMESA N° 3505/2000-GALY — Cat 125 - Lines 0002 i D004
Cerficate TUPEMESA N° 3508030-GALW — Cant 1101 - Lines D003, 0012,
Matertal Certfleations 0031, D33, 0035 fo D037

Certficate TUPEMESA N° 3500/2000-GAL W — Cant 292 - Lines 0010, 0018,
0029, 0030, 0032, 0034 & 0053,

Certficate TUPENESA N° 3515/2000-GALW — Cant 1740 - Lines D002, 0003,
O04E, D122, 0043 & 0052

Certficate TUPEMESA N° 3516/2000-GAL W — Cant 312 - Lines 0002
Cerfficate TUPEMESA N° 3520/2020-GALW — Cant 2070 - Lines D004, 0023 to
0028 & 0039

Certficate TUPEMESA N° 3521/2000-GAL W — Cat 779 - Lines 0001, 0002,
0011 to D013

Certficate TUPEMESA N° 3525/2000-GA1 W — Cant 182 - Lines 0001 & 0004
Certficate TUPEMESA N° 3527/2000-GALW — Cant 338 - Lines 0001 & 0003
Certficate TUPEMESA N° 3523/2000-GALW — Cant 233 - Lines 0001 & 0004
Certficate TUPEMESA N° 3520/0000-GALY — Cant 104 - Lines 0004
Certficate TUPEMESA N* 3530/2000-GALW — Cant 155 - Lines 0003 & 0004
Certficate TUPEMESA N° 35040000-GA1  — Cant 1638

Cerfficate TUPEMESA N° 3505000-GA1 VW — Cant 360

We find cersflcates Indcating Me rame of the project and othars not

We Tound a certficate that Indicates another project rame

FALLINE:# s not oeilvaned i date e contri of s resamal guides for the
traceabilly of galvanizing certficates.

FALLINSA 0086 ot present the traceabillty of tha mateal cermeales of he Arst

110 Inas.
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SUFFLIER QUALITY SURV
ELECTRICAL EQUIFMENT

ANCE REFORT

FILE Mo G CO DieS2

REPORT Mro: 84
W2 have verifed the Tickness of he materals and dmensional contnd In the 100
NN SETETE
= Tower rigge, DWGE 601003-01-DR-0002 REV B {(Line D002, D003,
000d)
= Side of the ladder trays, WG 601008-01-DR-0002 REV B (Line D002,
0003, 0004 )
=  Hobed Bobiom Tray, WG 601005-01-DR-0001 REV. E (Une DD01).
- Doubie Channgl Bracket, DWW 601008-01-0R-0017T REW. B [Une
0045, D050, 005Z).
See |R-E3
T 1 |
= PanoEmicview of 37 soubie channel brackets In good condtion. ;
Was Inspected In baiches & 10%. [Sae phato 01 IRE4)
- Insnection view of The verticalty of 3 doubie ral stinn bracket Element
Ini good condifon. [Saa photo 02 IRSS)
»  View of Me measurement of the length of 3 support (L = 15 puig ).
Accepiabia reading. (See phobo 03 IREL)
= iew of e measurement of the qalvanized thiciness of the doubie
m;ﬂm[ﬁﬂ.smpﬂm@memqmmm
* Ilﬂm%mm% [Seaemptlbgtﬂu:glﬁﬂ‘d:- e
Matenal Thick & Conaon *  iew of e measurement of the width of 3 clamp ang (A = 333 mm).
Accepiabie reading. (See phobo D6 IREL)
»  Pancramicview of 1555 ciamps rec In good condiion. (Ses photo 07
IRaL)
*  View of Me measurement of the width of 3 clamp rec (A= 304 mm).
Aocepiabla reading. (See photo DE IREL)
+  Panoramic view of 124000 hexagonal bolts In good condtion. |See
photo 09 IR34)
= The quantty of 46 bomes of hexagonal bolts placed In strefchers and
packed was labaiad. (See pholo 10 IR34)
»  Two boxes of a total of E2525 hex boits wers opened for slzing. (See
ohoto 11 IR34]
= Hex boits wene sized The measurements were acteiabie. (See
[ohoto 12 IR34]
= iew of he certficates of released materal, it was Indiciad Inthe
cerificaias that the matena Is Jahvanizad. (Ses pholo 13 IR34)
= ew of he certficates of released materal, it was Indcatad In the
cerificaies that the matend Is Jahvanizad. (See pholo 14 IR34)
»  Pancramicview of 206,523 hexagona nuts In good conditon. (See
pholo 15 1”84
+  Panoramic view of 270,298 fial washers In good condifon. (See phats
16 |RB4)
Maleria As Specfied Materais are made according o marfacuring orawings. 100
\oitageFrequency Phases WA
Elechica Operation and Control WA
Wiring Tiest
Trays lnad tesis accordng W NEMA VE-1 100
Keachanical T Class 55 and 20C, 5 ang 1o review by Fluor
oo S et e e e
Diilectric Test WA
Enclosure MA
Final Dimerslonal ProcEssng 100
Final Oweral Visual I il D2 veiified In 100
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iCE RI_'BORT P pag

N

FILE HO.: @1C0100652
REPCORT Hro: 84

Relsxse Report & Qually Dossler

During the inspection we can werify that there ks no progress. Prosider |5 labe
with respesct by e manufaciuned

JAHUARY 21 & 24, 3000

RE-01 ¥ RR-02 condicional ars issusd upen comrection of the UNI icad repots
ands and used calbration cerificates, and the formal snginesring resporse for
the grounding hole distance of 40mim ks pending.

FEE 03 — 0T, 3030

RR-OE y RR-06 conditioral are zsued upon the formal enginesring response for
the grounding hole distance of 40mim Is pending

FEE 10 — 16, 3030

RR-DT Iszwed during wesk.

FEE 24 — 28, 2030

RR-20 & RR-I3 Ismued during week

MAR 02 — 07, 3030

RR-25, RR-Z9, RR-31 & RR-32 Issued during wesk.

MAR DB — 14, 3030

RR-3E & FR-232 Issoed dusing wesk

JUKE 01 to 08 2020
Mot lesuad during weak

R4 1 condBonal ars [ss=esd during week

JUME 22 to 27 2020

AR s st pending, FALUMEA did mot delver the pegueshed documantation Bo
I sald condBSonal.

RR4LZ condBonal ars sued during wesk.
AUGUST 18 fo 16 3620

The eisases RR45 & RR-50 fasherers wens made,
AUQUET 17 fo 22 2920

Thie refeases RAST fSastemers were made,

AUG 24 to 28 2020

RA-57 & FF-53 submited during Inspection

AUG 31 to BEP 05 3020

RR-EE & RR-55 submitted during Inspection

ZEF 0760 TEF 12, 2020
RR-57 & RR-Z5 submitted during IRspecton

SEP 1410 SEP 18, 2030

RR-55 submitted during Inspection

2EF 31 bo SEF 26, 2030

RR-E0, 51 and &2 submiE=d during Insp=ciion
ZEF 23 to OCT 2020

RR-63 submitted during Inspection

DCT 06 to 0B, 2020

RR-64 submitted during Inspeciion
DCT 12 to 18, 2020

RA-6E & FR-57 submited during Inspecton
DCT 18 bo 23, 2020

RR-68 submitted during Inspection

DT 2810 50, 2030
RR-65 submitted during Inspeciion
HOY 08 to 93, 2020
RR-TD submitted during Inspection

HOY 18, 17 & 18, 2020

RR-T1, T2 and 73 Issued during inspection
DEC 02 & 03, 2030

R 75 and TE Isseed duning inspection
JAN 08, 2021

RER 77 lssued during Inspection

JAN 12, 2021

RER 78 kssued during Inspection

JAM 18, 2021

AR 79 ssued during Inspection

100
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SUFFLIER QUALITY SL'R.‘.'E]%.LA‘*-'CE R.F_E%RI P pag

ELECTRICAL EQUIFMENT
FILE Moo @1C0100852
REPORT Nro: 84

SECTION I: STATUS REPORTING
first delvery date: FEB 15, 2020
Final delivery date: JAN 22, 2021.

ENGINEERING
DRAWINGS APPROVED IN STATUS:

DRAWINGE REVISION STATUS

50 1006-01-DR-0001 D
&501005-01-DR-0002
501005-01-DR-0003
501005-01-DR-0004
501005-01-DR-0005
501005-01-DR-0006
&01005-01-DR-0007
&01008-01-DR-0008
&0 1006-01-0R-0009
&01005-01-DR-0010
501005-01-DR-0011
&01005-01-DR-0012
&01005-01-DR-0013
&01005-01-DR-0014
&01005-01-DR-0015
B01006-16-DR-00425
501005-01-DR-0017

21 CO-601006-01/01C01 00652 DRODIS

21 CC-601006-01/01C01 00652 DRODIE

@1 CO-5601008-01/31C01 00652 DRO00E

21CC-601006-01/21C01 00652 DRODDT
501005-02-DR-0001
501005-02-DR-0002
501005-02-DR-0003
501005-02-DR-0004
&01005-02-DR-0005
&501005-02-DR-0006
50 1006-02-DR-0007
&01005-01-DR-0018

P (5 (e (S0 (S 0= (=1 (=1 F=1 (=] [5i] Esii] Eai acd s s ) |5

o000 0|0 0|0 = 010|000 O|O|[m|O)|0) OO o000 O|a| g a

e e e | e | e | e | e | 2|

MATERI&L

IM THE GALVANIZED SERVICE OF CH. OR 0D3-06. 100% IS5 GALVANIZED AND CH. OR 07-10. WE HAVE 100% [N THE
TUPEMESA PLANT OF WHICH 100% 15 GALVANIZED.

FADRICATION

VERIFICATION OF GALVANIZIMNG PROCESSING THE MATERIALS IN PRODUCTION PROCESS OF TUPEMESA SUB-
VENMDOR.

SHIPPIMNG
During Jarmary 22, 2021, no hems wene sent [o work.
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SUFPLIER QUALITY SURVEILLANCE EEFORT

ELECTEICAL EQUIFMENT
FILE NO.z @1C0100852
REPORT Mro: 84

ITEMS INSPECTED, OBSERVED AND REJECTED FROM JAN 22, Hi{

00E3 DOWELE CHANNEL 3 0 a 3 20 g - -0 2000
BRACKET

010 DOWELE CHANMEL 5 0 Q 29 A0 pudy. - -0 2000
BRACKET

o1sd COVER, 3 0 a 3 30 O - -0 200
HOREZONTAL
BEND

oy DOUNELE CHANMEL 155 0 a 155 20 oy - -0 200
BRACKET

oaTa LADDER TRAY 'z 0 Q 13 150 ) (ke 000 mim. 2 -0 2000

030s LADDER TRAY 'z 0 5} 13 15001 (ke B000 mim. 2 20202

037 EXTERMAL 1a 0 a 10 b3 Ol - -0 200
WERTICAL CLIRVE

0332 DOWELE CHANMEL 632 0 Q 632 12 ol - -0 2000
BRACKET

0334 DOWELE CHANNEL m 0 5} m 30 o - 20202
BRACKET

TUPFEMES & 0335 DOWELE CHANMEL | 0 Q 51 3 oy - -0 -2000

BRACKET

0336 LADDER TRAY 'z 0 5} 13 15001 (ke B000 mim. 2 20202

0350 INSIDE WERTICAL 3 0 5} 3 S " - 20202
BEND

0455 COWER 5TR NON 5 0 Q 5 S0 500, - -0 -2000
WENT FLAT

0515 LADDER 3 0 5} 3 ElLi S oy - 20202
HOREZONTAL
CLURVE

175 LADDER, 3 0 5} 3 ElLi S Ly - 20202
HOREZONTAL
BEND

1= COVER, | 0 a 1 b3 Ol - -0 200
HOREZONTAL
BEND

i ] COVER, 3 0 a 3 45003 Ol - 2301-3001
HOREZONTAL
BEND

=59 OUTSIDE VERTICAL 3 i [] 3 3003 O - 2301-3001
BEND
CLARAPS ANG t36 0 a 5596 1506 - 202000
CLAMAPS ANG ke 0 5} 3266 3006, - 20202
CLARAFS ANIG 18 0 a 318 45 0emm. - -0 200
CLAMAPS ANG Bi7 i a Biy e, - F3-00-2000
CLARAFS ANG i 0 Q m S00enm. - 23-01-2031
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SUFFLIER QUALITY SURVEILLANCE REFORT

ELECTRICAL EQUIFMENT
FILE NO.: @1C0100852
REPORT Mro: &4
- CLAMFS REC 152 [0 [ 153 150nm. - 2340003001
- CLANFS REC 1555 o o 1595 3006 - 22003001
= CLAMAFE REC 5 [ ] E AETeman. B 2301301
- CLAMFS REC FET] [0 [ 130 E00emm. - 2340003001
- CLAMIFS REC ] 0 [ 50 S00eT. - 23.01-1001
- HESAGOMAL BOLT 206528 o ] 20681E [IrsErr - 22001001
- HESAGONAL RUT 206826 [0 [ 20EAIE 14 - 2340003001
- FLAT WAEHER FELET] ] [ FE=TT IS - 2203-7e1

SECTION IV: Conclushen

1.  During the week the release report (RR-73) of January 19, 2021 was made.
. DI.II'II'Q JHI'IIET]' 22, X121, no tems wene s&nt bo wiork.

3. Accoming fo the table of arfizies inspactad, observed and rejacted, It Is observad that the percentage of articles
pnserved and rejectad are at 0% and 0% respectively.

4. Al Hems are being batch Inspected at 10% spot Inspection for release.

o Completed Inspection and release of al missing Ines and accessores, as wel 35 Doits, washers and nuis.

FURVEYOR AGREES WITH SUPPLIER"™S ABILITY TO MEET FABRICATION COMPLETION
"NO”, COMMENTS REGUIRED:

ATTACHMENT

PHOTOGRAPHIC REPORT

On Jan. 22, 2024

[ vES = no
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SUPPLIER QUALITY SURVEILLANCE RB’ORI P pag

ELECTRICAL EQUIPMENT

FILE NO.: @1CO100652
REPORT Nro: 84

Material DOUBLE CHANNEL BRACKET 187 Materiad DOUBLE CHANNEL BRACKET 18"
LINE 0332 LINE 0332
PHOTO 04: Panoramic view of 37 doubie channel PHOTO 02: Inspection view of the verticailty of 3
Description orackess In good conditon. It was Mepected In | | Descriptien doudle rall strut bracket. Element In good
Datches 3t 10%. condzion..
PO
Material DOUBLE CHANNEL BRACKET 18" Material DOUBLE CHANNEL BRACKET 18"
LINE 0332 LINE 0332
PHOTO 03: View of the measurement of the length moro;;m tneor'ne asmu ; uim of She
Descrigeton of 3 5Upport (L = 18 puig.). AcSeptabis r2ading. Descrigelon gatvan S65 0f e Holtse Ehnnet
) Dracket (63.5 Um=45 pm). Acoeptable result
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SUPPLIER QUALITY SURVEILLANCE REPORT

ELECTRICAL EQUIPMENT

FILE NO.- @1CO100652
REPORT Nro: 84

PO 601008 PO 601008
Material CLAMPS ANG 300mm. Materisd CLAMPS ANG 300mm.
ACCESSORIES ACCESSORIES
PHOTO 03: Panoramic view of 3266 ciampe ang In PHOTO 06 View of the measurement of the width
Description good condition. R was Inspecied In datches at Description of 3 clamp ang (A = 303 mm). Acceptabie

10%.

reading.

PO 601008

Material CLAMPS REC 300mm. Materisd CLAMPS REC 300mm.
ACCESSORIES ACCESSORIES
PHOTO 07: Panoramic view of 1585 clamps rec in PHOTO 0&: View of the measurement of the width
Description good condition. It was Inspecied In Datches at Descripdion of 3 clamp rec (A = 304 mm). Acceptable

10%.

raading.
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SUPFLIER QUALILY Sl..'lé(1 Eu&g%tl(%)!(tle de SpeCCO 8 pag

ELECTRICAL EQUIPMENT

PO £01008

FILE NO.: @1CO100652

PO 601008

Material HEXAGONAL BOLT 1/47X3/4 Materisd HEXAGONAL BOLT 1/4"X3/4"
HOT GALVANIZED HOT GALVANEZED
. PHOTO 10: The quantity of 48 boxes of haxagonal
Descrigaion PHOTO 03: Panoramic view of 144000 hexagonal - volts pl In stretchers and packed was

Dolts In good condition.

labeled.

PO 601008 PO 601008
Material HEXAGONAL BOLT 1/4"X3/4" Materisd HEXAGONAL BOLT 1/4"X3/47
HOT GALVANIZED HOT GALVANEZED
PHOTO 11: TWO bOXes of 3 013l of 62523 hex PHOTO 12: HaX DOS Were sized. The
Deorwion Dofts were opened fof siZing. feaey measurements were acoeptable.
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Imagen 204 Reporte de Inspeccion 84 pagl3
SUFFLIER QUALILY SUKVELLLANCE KEFOKT

ELECTRICAL EQUIPMENT

FILE NO.- @1CO100652
REPORT Nro: 84

PO 601008 PO 501008
Magerial HEXAGONAL BOLT 1/4"X3/47 Materisd HEXAGONAL BOLT 1/4"X3/4"
HOT GALVANIZED HOT GALVANEZED
PHOTO 13: View of the ceniificates of released PHOTO 14: View of the cariificates of refeased
Descrigtion material, It was Indicated In the cariificates that Description material, & was Indicated In the certificates that

the matenal Is gavanized.

the materal Is gavanized.

PO 601008

PO 601008
Material HEXAGONAL NUT 147 Malerisd FLAT WASHER 14 ™
HOT GALVANIZED HOT GALVANIZED
Descriation PHOTO 13: Panoramic view of 206,528 hexagonal Descripts PHOTO 16: Panoramic view of 270,253 fiat

nuts in good condkion.

washers Iin good condition.
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6. Generacion de No conformidad

Se adjuntan las No conformidades generadas durante el proyecto.

Imagen 115 No conformidad 01 pag.01
NCR/NCRR FORM

| [F] NONCONFORMANCE REPORT |

| [] NONCONFORMANCE RELEASE REPORT

[ TO: GORGE VON SENNITZKY |

[P0 HOL: GH CO-601008-01

[FROM: CARLOS LEON |

[ISSUED TO: FALUMSA SRL

ESCRIPTION OF NONCONFORMAMNCE:

==

001-012 According to AWS D1.1-2010) without

GMAWFALUMSA 001-013.
D1.3
REQUIREMENT:
i start of welding work.
approved by FLUCR previously

CORRECTIVE ACTION TO BE TAKEN BY SUPPLIER:

On Aug 05, FALUMSA is in the process of welding on workshop with welding procedure [WPS GMAW FALUMSA

| by FLUOR. Maten:i (Line PO: 0042, D050, (052)

DOLUBLE CHANMEL BRACKET PREFABRICATED (Drawing 50 1004-01- DR-0017 Rev. B- Status A).
2 D.Jrng the inspection in welding process we mﬁﬂ'ﬂfﬂlb‘mng chsenations:
Welding machine (KEMPO MAT 2200 n/ s 1485200); Supplier presents maintenance schedule but does
ot present the physical report of the results and calibration.
b. Welding joints in workshop with T and Flare-V-groove weld Butt. however the procedure presented only
T WPS GMAWFALUMSA 001-013 According to AWS D1.1-2010
c. The "T joints that are welded in the workshop donot meet the webding parameters of the WPS

d. Sa.ppller does not present WPS applicable to thicknesses of butt welding 2 Smm butt, according to AWS

Welding procedure must be acconding Welding joints used on Workshop and approved by FLIUOR before the
2. Supplier must complete the welding procedures. according to what is required for the project and must be
3. Supplier will indicate the quanity of materials invalved in the NCR

SUPFLIER REF - [SUPPLIER: FALUMSA SRL |
oo LOCATIOM:
. Cale la Pampilla 128 Mz 1-2, Lote 20 — Callao Perl
[FILE No.- @1CO100852 |
[PRIME ITEM LINE N0 - | [REPORT DATE: AUG 05 2019 REPORT NO- NCR-OUH |
- CABLE TRAYS LINE 0049, D0S0; D052 PRIORIDAD 1
ERLE | [COMPLETION DATE: |
ITEM DESCRIFTION:
O 1). DOCUMENTATION O &) TESTFAILURE
O 2)MATERIAL O 9 TAGGING
E 2 WORKMANSHIP O 10 STORAGE ! PACKING /| PRESERVATION
O  4)MISSING ! INCORRECT PARTS O  11.) NOT READY FOR INSPECTION
O  &5)DIMENSIONAL O 12} SHIPFED YWAITHOUT INSPECTION
O 6.) NDE O 13)PUNCHUST
E  7.)WELDING O 14.)0THER
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Imagen 206 No conformidad 01 pag.02

NCR/NCRR FORM
NCRREPORTEDTO:  Javier Galvez VIA emal DATE: Aug 05°. 2012

AFFECT OF NCR ON SCHEDULE (DESCRIBE):

_____ CORRECTIVEACTIONFLUOR
[JREPAIR [JREPLACE [JRETESTED []ACCEPTASIS [JOTHER []REPARR AT SITE

DESCRIBE: DATE:
DEVIATION AUTHORIZED BY: DATE: VIA:
THIS REPORT RELEASES NCR: [J PARTIALLY - ADDITIONAL REPORTS TO FOLLOW

[CJIN TS ENTIRETY
[X] NCR ISSUED TO SUPPLIER [JNCRR ISSUED TO SUPPLIER

PHOTOS: Aug 05, 2018:

Workshop WPS and manufacturing drawing.
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Imagen 207 No conformidad 01 pag.03
NCR/NCRR FORM
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Imagen 208 No conformidad 02 pag.01
NCR/NCER FORM

[ [ MNONCONFORMAMNCE REPORT |  |[]MOMCOMFORMANCE RELEASE REPORT |
[TC: GORGE VON SENNITZKY | [P0, WO @1CO-E01008-01 |
|FROM: CARLOS LEON | [ISSUED TO: FALUMSA SRL |
SUPPLIER REP.: [SUFPPLIER: FALUMSA SRL |
- LOCATION:

Calie 13 Pampllia 138 Mz 1-3, Lol 20 — C3llao Penl

[FILE Mo @1C0100652 |

PRIME ITEM LINE MO | |REFORT DATE: JAK @R, 2020 REPORT MO: NCR-00Z |
- CABLE TRAYS LINE DOO1; D004
|5/ NO.: | COMPLETION DATE: |

ITEM DESCRIPTIOM:

a 1) DOCUMENTATION [0 &) TESTFAILURE

O 2.) MATERILAL O 91 TAGGING

[ 3.} WORKMANSHIP O 10.) STORAGE / PACKING | PRESERVATION
| 4.) MISSING J INCORRECT PARTS [0 11.)NOT READY FOR INSPECTION

O 5.) DIMENSIONAL O 12.) SHIPPED WITHOUT INSPECTION

Od £.) NDE O 12)PuNCHUST

O T.) WELDING O 14.) CTHER

DESCRIPTION OF NONCONFORMAMCE:
1. Grounding hole position Is not positioned acconding to manufaciuning drawing
: The length from the axis of the hole adjacent io the outdated grounding hole -10mm (Mominal
distance 20mm-Real difference Is 40mm). This In approximatedy 80% of e material shown. see pholos DB,
07 & 08 — SRDE
LINE Do@4: The length from the axis of the hole adjacent to the offsel grounding hoke + BSmm (Mominal
distance S0mm - Aciual distance Is 135mm).

REGUIREMEMNT:
1. Acconding to mal lssued by Rober Flack (FLUOR Enginsering) In mal issued on Decemoer 26, the matenals
Invoived are not acceptable.
2. Suppder shal comect the holes according to manuachunng drawing approved by FLUOR.

CORRECTIVE ACTION T BE TAKEN BY SUPPLIER:
HCR REPORTED TO: Javier Galwez WIA e-mall DATE: Jan 11, 2020
AFFECT OF NCR ON SCHEDULE (DESCRIBE]):

CORRECTIVE ACTION FLUDR
Orerar Orerace [ retesTEn [ AccerT A513 [JoTHER [ REPAIR AT SITE
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Imagen 209 No conformidad 02 pag.02

NCR/NCRR FORM
DESCRIBE: DATE:
DEVIATION AUTHORIZED BY: DATE: VIA:
IHIS REPORT RELEASES NCR: [J PARTIALLY - ADDITIONAL REPORTS TO FOLLOW
[J N ITS ENTIRETY
[X] NCR ISSUED TO SUPPLIER [J NCRR ISSUED TO SUPPLIER

PHOTOS: Jan 09, 2019:

|
TIIIII

WIRREAR RATREEENT
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Imagen 210 No conformidad 03 pag.01
NCR/NCRER FORM

[ ] HONCONFORMANCE REPORT | | []NONCONFORMANCE RELEASE REFORT |
[T GORGE VON SENNITZKY | [P0, HO. @1CH-501008-01 |
|FROM: CARLOS LEON | [ISSUED TO: FALUMS A SRL |
SUPPLIER REP.: [EUPPLIER: FALUMSA SRL |
- LOCATIOMN:

Calle I3 Pampilia 138 Mz 1-3, Lote 20 — Callao Peml

|FILE No. @1CO1DD552

PRIME [TEM LINE NO. | |FEPDAT DATE: JAN 08, 2020 REPOAT MO: NCRD3 |
- CAELE TRATS
(500 HOD. | COMPLETION DATE: |

ITEM DESCRIPTION:

O 1. DOCUMENTATION [0 &) TESTFAILURE

O 2 MATERIAL O &) TAGGING

O  2) WORKMANSHIP [0 10.) STORAGE | PACKING | PRESERVATICN
O 4. MISSING / INCORRECT PARTS OO 11.) MOT READY FOR INSPECTION

O &) DIMENSIONAL O 12.) SHIPPED WITHOUT INSPECTION

O &)mMDE 0 12 PUNCHUST

[ 7. WELDING [0 14 OTHER

ESCRIFTION OF HONCOMFORMANCE:
Dwring dimensional controd we have verifled that the matenal thicknessas reviewed In physlcs vary with respsct 1o
the manufaciuring drawing. Real wall thickness 1.14mm; Drawing wall thicknass: 1.5mm.
d. Line 0043: Cower Stralght Section — DWEG 601008-01-DR-0014-8 REV.D - STATUS "A” FLUDR
k. Line 0045: Cowver Stralght Section — DWEG 601008-01-DR-0015-8 REV.D - STATUS "A” FLUDR

=g

REGUIREMENT:

1. According o mall lssued by Robert Flack (FLUOR Engineenng) In mall issuad on December 23, the matenals
Inwolved are not acceptable.

2. Suppller must make the manufactune of the covers with the thickness indicated In the drawings.

CORRECTIVE ACTION TO BE TAKEN BY SUPPLIER:
NCR REPORTED TO: Jawler Gavez WIA: e-mall DATE: Jan 11*, 2018
AFFECT OF NCR ON SCHEDULE (DESCRIBE)

CORRECTIVE ACTION FLUOR
Orerar [Oreprace [ RETESTED [ ACCEPT A5 1S [JoTHER [ REFAIR AT SITE

DEZCRIBE: DATE:
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Imagen 211 No conformidad 03 pag.02

DEVIATICN AUTHCRIZED BY:
JHIS REPORT RELEASES NCRL

BJ NCR ISSUED TO SUPSLIER

NCR/NCRR FORM

DATE:

VIAC

[J PARTIALLY - ADDITIONAL REPORTS TO FOLLOW

[JINITS ENTIRETY
[J NCRR ISSUED TO SUPPLIER

Naterial PO 801008-1 CABLE TRAYS Materai PO 601008-1 CABLE TRAYS
g = Wictn and length according to the
Descpton SOR 503: Matenal enabled Description 3
manufscturing drawing,

PO ECI00E-T CARLE TRAYS

PO 80A008-2 CABLE TRAYS

S 1.342me; DWG: 1, 5mee

o LINE 048 UNEQOAS
SOM 903 Material sradied with mal Suchness sas SON 905 Matwrial snnabised with wal Unchneo lwis
Owacription than ndiosteed in the manulecturng drewng, Deacripgtion the nScaied v e maruleciurng drewing.

feel: 1.342mm; OWG: 1, 5mes
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Imagen 212 No conformidad 04 pag.01
NCR/NCRR FORM

[ B NONCONFORMANCE REPORT

| [] NONCONFORMAMCE RELEASE REFORT

|TC: GORGE VOMN SENNITZKY

|F.0. NO @1C0-801008-01

[FROM: CARLOS LEON

[1I55UED TC: FALUMSA SRL

SUPPLIER REP.:

|SUPPLIER: FALUMSA SRL

CC!

LOCATION:
Calie |3 Pampiia 1358 Mz 1-3, Lode 20 — Callao Penl

|FILE Mo.: @1C0100652

PRIME ITEM LINE NO.:

| REPORT DATE: JAK 34, 703 REPORT MO: NCR-04

- CABLE TRAYS

|50 NOD.

ITEM DESCRIPTION:

- DOCUMENTATION
) MATERIAL
.1 WORKMANSHIP

) DIMEMSIOMAL
) MDE
.) WELDING

OOO0O0o0O;

DESCRIPTION OF NONCONFORMAMCE:

During Insp=cilon we detect defects In the galvanized perforated trays Line Mumber D001 (120 uniis) and double

) MISSING 7 INCORRECT PARTS

channel supporis Line Mumber 0052 (300 units)
In Inspeciion for the releass of perforaled rays, we detect galvanized shedding, galvanized accumulation in
EpeCific areas, areas without Zinc coating, ash retention, Zinc removal dus bo excessive coating cleaning.
FALUMSA supglier performs regalrs with acryllc paint without aporoved procedurs.

» Line 0001: SLOTTED BOTTOM TRAY, STRAIGHT SECTIOMN, 100MM DEFPTH, NEMA 5C, HDGAF STEEL

COMPLETION DATE:

HEOOOO0O0O

8.) TEST FAILURE

9.) TAGGING

10L) STORAGE ! PACKING | PRESERVATION
11.) NOT READY FOR INSPECTION

12.) SHIPPED WITHOUT INSPECTION

13.) PUNCHLIST

14.) OTHER

» Line 0052: DDUBLE CHAMMNEL BRACKET, PREFAERICATED, HOT DIFPED GALVANIZED STEEL.

REQUIREMENT:

1. Faumsa must pefform the cleaning and repeat the galvanizing process, In e case of repair it must be camed out

with an approved procedure.

CORRECTIVE ACTION TO BE TAKEN BY SUPPLIER:

NCR REPORTED TO: Javier Gavez

AFFECT OF NCR ON SCHEDULE (DESCRIBE])

O=epam [JREPLACE [] RETESTED

WIA

g-mall DATE: Jan 24, 2020

CORRECTIVE ACTION FLUOR

O accerT 8512 [J0THER [ REFPAIR AT SITE
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Imagen 213 No conformidad 04 pag.02
NCR/NCRR FORM

DESCRIBE: DATE:
DEVIATION AUTHORIZED BY: DATE: VIA:
IHIS REPORT RELEASES NCR: [J PARTIALLY - ADDITIONAL REPORTS TO FOLLOW
[JINITS ENTIRETY
[X] NCR ISSUED TO SUPPLIER [J NCRR ISSUED TO SUPPLIER
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Imagen 214 No conformidad 06 pag.01
NCR/INCRR FORM

[ ] NONCONFORMANCE REFORT

| (] NONCONFORMANCE RELEASE REFORT

[To: GORGE VON SENNTZKY

[P.0. WO @1CO-801008-01

[FROM: ANDREE GILI ANIBAL ARTEAGA |

[IS5UED TC: FALUMSA SRL

SUPPFLIER REP.:

[EUPPLIZR: FALUMSA SRL

Lo

PRIME ITEM LINE NO.:

LOCATION:
Calle la Pampilla 138 Mz 1-3, Lot 20 — Callao Pend

[FILE No.: @1C01D0552

REPORT DATE: JUN 16, 2020 REPORT NO: HCR-D6

- CAELE TRAYYS LINE DDO3

[Eromo:

| COMPLETION DATE:

ITEM DESCRIPTION:

1) DOCUMENTATION
) MATERIAL
WORKMANEHIP

) DIMENSIOMAL
JMDE
I WELDING

OOEOO00O

DESCRIPTION OF NONCONFORMANCE:

I MISSING § INCORRECT PARTS

§.) TEST FAILURE

9] TAGGING

10.) STORAGE / PACKING ! PRESERVATION
11.) NOT READY FOR INSPECTION

12.) SHIPPED WITHOUT INSPECTION

13.) PUNCHLIST

14.) OTHER

o | o

During Inspecion we deiect defects In the dimension galvanized ladder frays Line Mumber 0003 | 1028units).
From the batch presenied by FALUMSA (1088 uniis), 50 trays were Inspecied, of which 28 had this dimenslonal
vanation. In Inspecton for the release of ladder trays, we detect a dfference In the distance between the end of the
tray with the first walded bridge, the measurement Indicated In the drawing presanted by FALUMSA, which |5 nat
approwed by FLUCR, Indicates that the distance |s 75 mm dunng the Inspection, measurements wers detectad
from E7mm o 55 mm In the Inspecied trays. The supgplier FALUMSA Indicaies that all the Iadder trays that are
pending Inspecion presant NSss MeasUnes.
» Line 0003: LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150

MM RUNG SPACING

REQUIREMENT:

1. FALUMSA must correct these measwres on the |adder frays.

CORRECTIVE ACTICON T BE TAKEN BY SUPPLIER:

HCR REPORTED TO: Javler Galvez

AFFECT OF NCR ON SCHEDULE (DESCRIBE]:

Oreram [JrRerLace [] RETESTED

WIA &zmil DATE: Jun 26", 2020

GORRECTIVE ACTION FLUOR

O accerT a5 15 [JoTHER [] REPAIR AT SITE
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Imagen 215 No conformidad 06 pag.02

NCR/NCRR FORM
DESCRIBE DATE:
DEVIATION AUTHORZED BY: DATE: VA
L5 s [] PARTIALLY - ADDITIONAL REPORTS TO FOLLOW
O irs entimery
B NCR ISSUED TO SUPPLIER [INCRR ISSUED TO SUPPLIER

MANUFACTURNG DRAWING PRESENTED BY FALUMSA

Imagen 126 No conformidad 06 pag. 03

NCR/NCRR FORM

TTEN SIT023 0TS ]
62100241014 (lines 0093]

L R T s m—
vemsemel| SRR B @ SIS BRI S R b L
— 62190291014 (hney 0904)

Ce

A FROATM,

E& £

LADCER TRAY, STRALGHT SECTION. 100 MM SIDE RALL NEMA 20C, HOGAF STEEL. 154
194 RUNG SPACING
W "

DRAWING PRESENTED BY FALUMSA WITHOUT FLUOR APPROVAL
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Imagen 127 No conformidad 07 pag.01
NCR/NCER FOREM

[ F] MOMCONFORMANCE REPORT | | []NOMCONFORMANCE RELEASE REFORT |
[TC: GORGE VO SENNITZKY | [P0, NO. @1C0-601008-01 |
|[FROM: ANDREE GIL | [ISSUED TO: FALUMSA SRL |
SUPPLIER REP. [SUFPLIER: FALUMSA SRL |
o LOCATION:

Calle la Fampllla 135 Mz 1-3, Lo 20 — Callao Pen

[ FILE Mo @1C0100652 |

PRIME ITEM LINE NO.. | REPORT DATE: JUL 10, 028 REPORT NO: HCR-OT |

DOUBLE CHAMNMEL BRACKET LINE 075 8 204
CABLE TRAYYS LINE 0205 & D27,

[EloND: | [COMPLETIONDATE: |

ITEM DESCRIFPTION:

EOO00O0O0O

. DOCUMENTATION
) MATERIAL
I WORKMANSHIP

1} §.) TEST FRILURE
2

2

4.) MIZSING J INCORRECT PARTS

[

E

9] TAGGING

10.) STORAGE / PACKING | PRESERVATION
11.) NOT READY FOR INSPECTION

12.) SHIPPED WITHOUT INSPECTION

13.) PUNCHLIST

14.j OTHER

) DIMENSIOMNAL
JMDE
JWELDING

I | |

DEZCRIPTION OF NONCONFORMAMNCE:

1.

Duning the Inspecion to the welding process of the 15 “doudle channel bracket, It was observed that the welders
@id not have their WPS, WPQ of manufactuning drawing on hand. When requesting the quaimcation of the 3
welders from the production manager, they Indieated that they did not have the docwments On 07 /07720 FALUMSA,
presented the WPQ of the three welders In charge of welding the double channe| bracksts, these WPQ ware not
approved by FLUDR.

Line D176 & 0204: DOUBLE CHAMNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT DIPFED GALVANIZED STEEL, REF.
UNISTRUT P2542f P25437 P25247 P2545I P2546.

It was obsarved that the trays are being welted without FLUOR approved drawing. Pofous cords wers found, these
frays were not checked by FALUMSA after welding. The entire baich was observed for Inspeciion.

Line D206 & 0207: LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20T, HDGAF STEEL, 150
MM RUNG SPACING

FALUMSA dellversd the WPS_REW (WPS-FALUMSA-04-2020) In siates D In an editable PDF flle, this WPS was
with comments by INTERTEK, upon reviewing the WSP no modification was pbsened.

Imagen 128 No conformidad 07 pag.02
NCR/NCRR FORM
REQUIREMENT:

1. FALUMZA submit the gualifications of the welders o FLUOR for approval, that each welder who enfers musi be
qualified and approwved by FLUOR.

2. FALUMSA fully Inspacis the waldad materal.

3. FLUOR Indicate If the WPS has been approved In status D.

CORRECTIVE ACTION TO BE TAKEN BY SUPPLIER:

NCR REPORTED TO: Cristian Cardanas WIA +-zmil DATE: Jul 10%, 2020

AFFECT OF NCR ON SCHEDULE (DESCRIBE):

CORRECTIWE ACTION FLUOR
O REPAIR [JREPLACE []RETESTED []ACCEPTASIS [JOTHER [] REPAIR AT SITE

DEZCRIEE: DATE:
DEVIATION AUTHORIZED BY: DATE: ViIAC
THIS REPORT RELEASES MCR: [ PARTIALLY - ADDITIONAL REPORTS TO FOLLOW
[ 1M ITS ENTIRETY
[#] MCR ISSUED TO SUPPLIER [ NCRR ISSUED TO SUPPLIER
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Imagen 129 No conformidad 07 pag.03
NCR/NCRR FORM

PHOTOS: Jui 08, 2020

SR8 LAEARRLARER RERNIRTNIRAARRRIARTAE § '.ﬂ

View of lagder In the welding proceas, the trays are being welded with a d without FLUOR
approval.

View of weiders who did not have the WPS, WPQ or manufacturing drawing during the Inspection.
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7. Generacion de Liberacion de No conformidad

Se adjuntan las Liberaciones de las No conformidades generadas durante el

proyecto.
Imagen 130 Liberacién No conformidad 01 pag.01
NCR/NCER FORM
[ []MONCONFORMANCE REPORT | | [ NONCONFORMAMNCE RELEASE REPORT |
[TC: GORGE VOM SENNITZKY | [P0 WO @1C0-501006-01 |
|FROM: CARLOS LEON | |[ISSUED TO: FALUMSA SRL |
SUPPLIER REP.: [EUFRPLIER: FALUMSA SRL |
o LOCATION:
: Calie I3 Pampliia 133 Mz 1-3, Lot 20 — Callag Pen
|FILE Np. @1C0100852 |
PRIME ITEM LINE NO.. | |REFCRT DATE: AUG 05, 2019 REPORT MC: NCR-D01 |
- (CABLE TRAYS LINE D045; D050; 0052 PRIORIDAD 1
|50 D | COMPLETION DATE: OCT i5, 1018 |
ITEM DESCRIPTION:
O 1} DOCUMENTATION [0 &) TESTFAILURE
O 2)MaTERIAL O 20 TAGGING
O  2)WORKMANSHIP O 10.) STORAGE / PACKING | PRESERVATION
O  4)MISSING / INCORRECT PARTS O 11.) NOT READY FOR INSPECTION
0 5)DIMENSIONAL O 12.) SHIPPED WITHOUT INSPECTION
O £.) NDE O 12)PUNCHUST
E 7. WELDING O 14.)OTHER

2. 8

3 8

b

DESCRIPTION OF MOMCONFORMAMCE:
On Aug 05, FALUMSA 5 In the process of wekling on site with welding procadure (WPS GMAWFALUMSA D01-
013 Accoraing to AWS D1.1-2010) without approwal by FLUOR. Matenial (Line PO: D049, 0050, 0052) DOUSLE
CHANMNEL ERACKET PREFAERICATED (Drawing 601003-01-DR-0017 Rev. B - Status A).

2. During e Inspecion In wekling process We vedify the following observations:
al.

Weling machine (KEMPO MAT 3200 n / 5 1485900 Suppller presenis malntenance schedule but doss
not present the physical regaort of the results.

Welding Joints In workshop with T~ and Flare-V-groove weld Bult, however the procedure presenied only
T. WPS GMAWFALUMSA 001-013- According to AWS D1.1-2010

The “T" |oints that are weided In the workshop da not meet the welding parameters of the WPS
GMAWFALUMSA DD1-013.

Suppler doss not present WPS applicable to thicknesses of 2.5mm Dutt, according to AWS D1.3

REGUIREMEMT:
1. Weiding procedure must be on the Job siie and approved by FLUOR for the start of welding work.

upplier must complete Me welling procedures according to what ks required for the project and must be

approwed by FLUOR.

uppdier will Ingicate the quantty of materials Inwvoived In the NCR.

CORRECTIVE ACTION TO BE TAKEN BY SUPPLIER:
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Imagen 219 Liberacién No conformidad 01 pag.02
NCR/NCRR FORM

1. The channels wii be manufactured 100% by the suppller. Acceptable.

2. During the Inspection, the suppler submis the maintenance report of 01 Welding Machine (S / N: 331-512-1123 -
Code AS-SOLM-01) and adds the volzage and amperage deviations {comparison of the dlsplay wkh a cumrent
calorateg ammeter) with deviation resuits less than 5% and It Is acceptable.

3. Falmsa Issues report N * 013-2012 Supports wii be manufaciured and weided 100%. Acceptadle.

4. WPS are answered wih Status B-Approved for manufacturing: WPS-FALUMSA-0S/D8-13; GMAW-s according
AWS D1.3, STATUS B; WPS-FALUMSA-05/08-13; GMAW-5 accorsing AWS D1.3, STATUS B.

NCR REPORTED TO: Javier Gavez VIA: e-mall DATE: Aug 05™, 2019
AFFECT OF NCR ON SCHEDULE (DESCRIBE}):

mmm
[JREPAIR [JREPLACE D RETE“TED (n] ACCEPTAS IS D OTHER E] REPAIR AT SITE

DESCRIBE: DATE:
DEVIATION AUTHORIZED EY: DATE: VIA:
THIS REPORT RELEASES NCR: [J PARTIALLY - ADDITIONAL REPORTS TO FOLLOW
[JINITS ENTIRETY
[ NCR ISSUED TO SUPPLIER [ NCRR ISSUED TO SUPPLIER
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Imagen 220 Liberacién No conformidad 02 pag.01
NCR/NCRR FORM

[l:l NONCOMFORMAMNCE REPORT

[ [] NONCONFORMANCE RELEASE REPORT

|TO: GORGE VON SENNITZEY

[F.0_NO_: Q1C0-601008-01

|FROM: ANDREE GIL

[ISSUED TO: FALUMSA SRL

SUPPLIER. REP.:

[EUPPLIER: FALUMSA SRL

CCo

LOCATION:
Calle la Pampilla 138 Mz 1-3, Lote 20 — Callao Perl

| FILE Ne.: @1C0100852

[PRIME ITEM LINE NO.:

[REPORT DATE: JAN 09, 2020 REPORT NO: NCR-002

CABLE TRAYS_LINE 00010004

[ ND. | [COMPLETION DATE: FEE 07, 2020 |
ITEM DESCRIPTION:

O 1) DOCUMENTATION O &) TESTFAILURE

O  2)MATERIAL O o) TAGGING

B 3) WORKMANZHIP [0 10 STORAGE /| PACKING | FRESERVATION

O  4)MISSING / INCORRECT PARTS [0 11)MOT READY FOR INSPECTION

O  5)DIMENSIOMAL O 12.) SHIFFED WITHOUT INSFECTION

O &)MDE O 13 FUMCHLIST

O 7.)WELDING O 14)0THER

DESCRIPTION OF NOMCOMFORMAMCE:

1. Grounding hole position is not positioned according to manufachuring drawing
a. LINE 0001: The length from the axis of the hole adjacent to the outdated grounding hole -10mm (Mominal

distance 50mm-Feal difference is 40mm). This in approcmately B0% of the matenal shown. see photos 08,

07 & DB —3R0G

b. LIME 0004: The length from the axis of the hole adjacent to the offset grounding hole + E5mm (Nominal

distance 50mm - Actual distance is 135mm).

REQUIREMENT:

1. According to mail issued by Robert Flack (FLUOR Engnesring) in mail issued on December 28, the materials

inwohed are not acceptable

2. Suppher shall comect the holes accord ng to manufacturing drawing approved by FLUCR.

CORRECTIVE ACTION TO BE TAKEN BY SUPFLIER:

Imagen 133 Liberacion No conformidad 02 pag. 02
NCR/NCRR FORM

1. Deviation in the grounding hole distance is accepted by Manuel Meza
According to the Technical Log issued by Engineering (Manuel Meza) on January 15, the separation of 40mm is
accepted only for trays that have been manufactured in this way. We proceed with conditional releases

3. As ndicated by the suppler, lines 002 and 002 are also involved in this cbservation. There is no acceptance

response by FLUOR Engineering.

4. According to the Technical Log issued by Engineering (Manuel Meza) on February 03, the separation of 135mm is
accepted for frays that have been manufactured n this way.

MCR REPORTED TO: Javier Galvez

AFFECT OF NCR ON SCHEDULE (DESCRIBE):

DESCRIBE:

VIA: e-mai DATE: Jan 11%, 2020
CORRECTIVE ACTION FLUOR
Orerair [ORePLacE [JRETESTED [JACCEPT AS15 [J OTHER []REFAIR AT SITE
DATE:
DATE: VIA:

DEVIATION AUTHORIZED BEY:

THIS REPORT RELEASES NCR:

[0 MCR ISSUED TO SUPPLIER

[0 PARTIALLY - ADDITHIMAL REPORTS TO FOLLOW
O IN ITS ENTIRETY
[ MCRR ISSUED TQ SUFPLIER
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[ []MONCONFORMANCE REPORT | | @ NONCONFORMANCE RELEASE REPORT |
[TC: GORGE WON SENNITZKY ] [F.0_ MO @1C0-s01008-01 ]
|[FROM: ANDREE GIL ] [ISSUED TC: FALUMSA SRL ]
IEIJPF"LIER REP.: | [SUPPLIER: FALUMSA SRL ]
oo LOCATION:
: Calle 13 Pampilla 133 Mz 1-3, Lote 20 - Callag Pen
FILE Mo.: @1CO1DDE52 ]

|PRIME ITEM LINE NO.: ] |REFORT DATE: JAM 09, 2028 REPORT NO: NCR-O03 |
-~ CPELE TRAYS
|EEEES ] COMPLETION DATE. P |
ITEM DESCRIPTION:
[0 1) DOCUMENTATION 8. TEST FAILURE
O  2)MATERIAL 9) TAGGING

3.) WORKMANSHIP
4.) MISSING J INCORRECT PARTS

O 10.) STORAGE | PACKING | PRESERVATION
O

[0 =) DIMENSIONAL

O

=

11.) NOT READY FOR INSPECTION
12.) SHIFPED WITHOUT INSPECTION
13.) PUNCHLIST

14.) OTHER

£.) NDE
7.) WELDING

ooOoOooOonO

DESCRIPTION OF NONCONFORMAMCE:
1. During dimensional cortrol we have veriled that the materal Micknesses reviewed In physics vary with respect to
the manufacturing drawing. Real wall thickness 1.14mm; Drawing wall thickness: 1.5mm.
a. Line 0043: Cower Stralght Seclion — DWG 601008-01-DR-0014-8 REV.D - STATUS "A" FLUOR
b. Line QD45: Cover Stralgnt Seclion — DWG 601008-01-DR-00158 REV.D - STATUS A" FLUOR

REQUIREMENT:

1. According to mall lssued Dy Roberi Flack (FLUOR Engin2erng) In mall ksswad on December 138, the materials
Invalved are not acceptable.

2. Supplier must make Me Manuraciune of e COVErs wih the tickness Indicated In M2 drawings.

CORRECTIVE ACTION TO EE TAKEN BY SUPPLIER:

1. FALUMSA tought new material with a thickness of 1.43mm for the manwfacture of the covers.

2. The thickness measurement of the covers was perfomed after galvanizing, finding higher values than reguired by
he arawing.

NCR REPORTED TO: Javier Galvez WA e-mall DATE: Jan 117, 2020

AFFECT OF NCR ON SCHEDULE (DESCRIBE]:
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NCR/NCRR FORM

CORRECTIVE ACTION FLUOR
Oreram Oreriace [ rRETESTED [ AcczrTas iz [JoTHER [ REFAIR AT SITE

DEZCRIBE: DATE:
DEVIATION AUTHORIZED BY: DATE: WAL
= SES g [ PARTIALLY - ADDITIONAL REPORTS TO FOLLOW
[JIN ITS ENTIRETY
[ MCR ISSUED TO SUPPLIER [ NCRR ISSUED TO SUPPLIER

Imagen 137 Liberacion No conformidad 03 pag.03
NCR/NCRR FORM

PHOTO OF THE MEASUREMENT OF THE THICKNESS OF THE COVERS: May 30. 2020:
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NCR/NCRR FORM
[ (] NONCONFORMANCE REPORT | [ NONCONFORMANCE RELEASE REFORT |
[TO: GORGE VON SENNITZRY |  [FO_NO. @1Co-601008-01 |
[FROM: ANDREE GIL - ANIBAL ARTEAGA |  [IESUED TO: FALUMSA SRL |
ISUF'F'IJEF{ REF.: ‘ [EUPFLIER: FALUMSA SRL |
e LOCATION:
- Calle la Pampilla 138 Mz 1-3. Lote 20 — Callao Perii
[FILE o Q1CO100852 |

[FRIME ITEM LINE NO .- |  [REFORT DATE: AUG 15_2020 REPORT MO: NCRR-004 |
- DOUBLE CHAMMEL BRACKET_LINE 0049; 00S0;

aosz
- SLOTTED BOTTOM TRAY_LINE 0001,0002,0003

&0004
|[EGLERE | [COMPLETION DATE: AUG 15, 2020

ITEM DESCRIPTION:

[0  1). DOCUMENTATION [0 &) TESTFAILURE

B 2)MATERIAL O &) TAGGING

O  3)WORKMANSHIP O 10.)STORAGE / PACKING { PRESERVATION
O  4)MISSING / INCORRECT PARTS O 11.)NOT READY FOR INSPECTION

O  5)DIMENSIONAL O 12.) SHIPPED WITHOUT INSPECTION

O &)NDE O  13.) PUNMCHLIST

O  7.)WELDING O 14.)0THER

DESCRIPTIDN OF NONCONFORMAMNCE:

During inspection, we verify in the workshop the double channel supports before ceaning by FALUMSA and detect
that there are areas that have not been cowvered by galvanizing. Repairs must be performed in accordance with
ASTM ATE0 and FALUMSA does not have a repair procedure for approval by FLUOR.

2. During visual inspection in galvanized SLOTED BOTTOM TRAYS (300mmx100mme3000mm). There ar
observations by galvanizing such as: accumulation of galvanzing. detachment of galvanizing in specific areas,
removal of zinc [ayer due o excessive grinding on the swrface, adhesion of slag on the trays, lack of cleaning in the
material {areas with ash retention).

3. During inspection we detect defects in the galvanized perforated trays Line Mumber 0001 {120 wnits) and double
channel supports Line Mumber D052 {300 units)

In inspection for the release of perforated trays, we detect galvanized shedding, galvanized accumulation in
specific areas, areas without zine coating. ash retention, zinc removal due to excessive coating ceaning.
FALUMSA supplier performs repairs with acrylic paint without approved procedure.

» Line O001: SLOTTED BOTTOM TRAY, STRAIGHT SECTION, 100MM DEPTH, MEMA 3C, HDGAF STEEL

» Lime D052- DOUELE CHAMNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT DIPPED GALVAMNIZED STEEL.

Imagen 139 Liberacion No conformidad 04 pag.02
NCR/NCRR FORM
REGUIREMENT:

1. Itis necessary for FALUMSA to have its FLUOR approwval procedure.
2. FALUMSA must complete the cleaning and repair of the double channel brackets.
3. FALUMSA must complete the cleaning and repair of the slotted bottemn trays.

CORRECTIVE ACTION TO BE TAKEN BY SUPPLIER:
1. 5A has the "Repair of Faults after Galvanizing" procedure approved by FLUDE. the procedure follows the
puidelines of ASTM A123 and ASTM ATE0.
2. FALUMSA performs inspection and conmel of the slotted bottem mays verifying that the requirements of ASTM 4123 are
met. Up to the BEE.-30, 3208 units have been released.
3. FALUMSA carned out the necessary repair procedurss for the double channe] brackets, obtaminz good results afer their
repair. Until the BR-50 there are 3258 units releazad

NCR REPORTED TO: Javier Galvez. VIA: e-mail DATE: May to Aug 15%,
2020

AFFECT OF NCR OM SCHEDULE (DESCRIBE):

CORRECTIVE ACTION FLUOR
[{ REPAIR [JREPLACE [JRETESTED [JACCEPTASIS []JOTHER []REPAIR AT SITE

DESCRIBE:
FALUMSA repair Pieces involve in MCR., Slotted Botton Trays and all the double channe| brackets it had at its

Workshop camied out the repar of most of the material, 2,000 pieces to be released have been issued. 100%
inspection have been made at each release, marking the parts released before each shipment

THIS REPORT RELEASES NCR: [] PARTIALLY - ADDITHOMAL REPORTS TO FOLLOW
[ IN ITS ENTIRETY
[] NCR ISSUED TO SUPPLIER [ MCRR ISSUED TO SUPPLIER
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NCR/NCRR FORM
PHOTOS: Feb13 & Mar 12. 2020

Imagen 141 Liberacién No conformidad 04 pag.04
NCR/NCRR FORM
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NCR/NCRR FORM

[ (] MONCONFORMANCE REFORT | | [ NONCONFORMANCE RELEASE REFORT |
|TC: GORGE VON SENNTZKY | [F.0. NO. @1CO-501008-01 |
|FROM: ANIBAL ARTEAGA | ANDREE GIL | [ISSUED TO: FALUMSA SRL |
SUPPLIER REP.: [SUPPLIER: FALUMSA SRL |
oo LOCATION:

Calle la Pampdlla 138 Mz 1-3, Lote 20 — Callao Pend

[FILE Mo @1CO100652 |

FRIME ITEM LINE NO.. | REPORT DATE: MIAR 11, 1000 REPORT MO: NCR-05 |
- CAELE TRAYD
[EloND. | COMPLETION DATE: Gept 772070 |

ITEM DESCRIPTION:

OOEOO00

1) DOCUMENTATION O &) TESTFAILURE

2.) MATERIAL O 9. TAGGING

3.) WORKMANSHIP O 10 STORAGE | PACKING | PRESERVATION
4) MISSING § INCORRECT PARTS O 11.) NOT READY FOR INSPECTION

E.) DIMENSIONAL O 12.) SHIPPED WITHOUT INSPECTION

£.) NDE O 13)PUNCHLIST

7.) WELDING O 14.) OTHER

DEZCRIPTION OF NOMCONFORMAMNCE:

1.

2.

Duwing the Insp=ction of the dimensional control of the ladder Tays, an elemeant was found whers the distances
b=bween axes of holes had a deviaton of 25 mm. Feb 23, 2020

Duwing the Inspacion of the dimensional control of the ladder trays, three elements wers found where the distances
b=bween the axes of the holes had a deviation of 11 to 20 mm. Mar 04, 2020

Deviatlons were Tound In the dimenslonal confrol, of the following lines of ladder ays:

Lime DODZ: | Size-300mm) LADDER TRAY, STRAIGHT SSECTION, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM
Line DOD3: {Slze600mm) LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 M SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM
Ling 0Qd4: {Size-S500mm) LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 kW

REQUIREMEMNT:

1.

FALUMSA muest carmy out the comections of the distance between bridges of the |adder frays, within the accepted
tolerances.

CORRECTIVE ACTION TO BE TAKEN BY SUPPLIER:

i
2.

3.

FALUMSA nas 15 approved repalr procedurs.

FALUMSA negan the repalr work of the ladder trays of lines 002, 003 and 004, according to the dmensions
Indlcated In the plans approved by Fluor.

Unill 09/22/2020 there are 33 trays of 300mm wide, 105 trays of G00mm wide, 15 trays of TS0mm wide and 39
trays of 300mm wide, for 3 total of 256 trayes repalred with acceptable results.

MCR REPORTED TO: Javler Galvez VIA e-mall DATE: Mar 11%, 2020

Imagen 143 Liberacion No conformidad 05 pag.02
NCR/NCRR FORM

AFFECT OF NCR ON SCHEDIULE (DESCRIBE):

CORRECTIVE ACTION FLUOR
Or=par [Oreprace [ retestenc [ acczeT asiz JoTtHER [ REFAIR AT SITE

DESCRIBE: DATE:
DEVIATION AUTHORIZED BY: DATE: VIAC
THIS REPORT RELEASES NCR: [] PARTIALLY - ADDITIONAL REPORTS TO FOLLOW

[JINITS EMTIRETY
O MR ISSUED TO SUPPLIER [4 nNCRR ISSUED TO SUPPLIER
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NCR/NCRR FORM
Panoramic view of the repair work of the ladder rays observed:

Imagen 145 Liberacién No conformidad 05 pag.04
NCR/NCRR FORM
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NCR/NCRR FORM

[ (] HONCONFORMANCE REFORT | | @ NONCOMFORMANCE RELEASE REFORT |
[T GORGE VON SENNITZKY | [P.0. NO_: @1C0-801088-01 |
[FROM: ANDREE GIL | [I1ISSUED TO: FALUMSA SRL |
SUPPLIER REP.: [EUFPLIER: FALUMSA SRL |
- LOCATION:

Calle la Pampilla 138 Mz 1-3, Lo 20 — Callag Pen

[FILE No.: @1C0100652

[PRIME ITEM LINE NO.: | |REPORT DATE: JUN 26, 2620 REPORT NO: HCRR-00E]

LADDER CABLE TRAYE LINE 0D03

ELLLE | [COMPLETION DATE. Aug 13, 1000

ITEM DESCRIPTION:

O 1. DOCUMENTATION [0 &) TESTFAILURE

O z)ymaTERIAL O 91 Tascine

O  3)WORKMANSHIF O 10.) STORAGE | PACKING | PRESERVATION
O 4 MISSING / INCORRECT PARTS O 11.)NOT READY FOR INSPECTION

B  5)DIMENSIONAL O 12 SHIFPED WITHOUT INSPECTION

O &)MDE O 13.)PUNCHUST

O 7)WELHNG O 14.)OTHER

DEZCRIFTION OF NONCONFORMAMNCE:

1. During Inspecion we deiect defects In the dimension galvanized ladder trays Line Wumber 0003 (1028uniis).
Froemn the babch presented by FALUMSA (1088 units), 60 trays were Inspecied, of which 25 had this dimenslonal
vanation. In inspectian for the relesse of lagder frays, we detect 3 @fferznce In he distancs between the and of e
tray with the first wealded brigge, the measunement Indicated In the drawing presented by FALUMSA, which 5 nod
approwed by FLUCR, Indicates that the distance |5 75 mm duing the Inspecion, measuremenis were detecied
from E7mm 0 %5 mm In the Inspecied rays. The supplier FALUMSA Indicates that all the ladder rays that ane
pending Inspecion present these Measurnas.

= Line 0DD3: LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150
MM RUNG SPACING

REQUIREMEMNT:
1. FALUMSA must comes! these measures on the ladder trays.

CORRECTIVE ACTION TO BE TAKEN BY SUPPLIER:

1. FALUMSA presented the approved drawing £01008-01-DR-D002_0-B (Status B) for tha 300, 500 and 300mm wigs
ladder trays.

NCR REPORTED TO: Javier Galvez VI e-mall DATE: Jun 26 3020

AFFECT OF NCR OM SCHEDULE (DESCRIBE):

CORRECTIVE ACTION FLUOR
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NCR/NCRR FORM

O REPAIR [JREPLACE [JRETESTED [JACCEPTASIS [JOTHER [J REPAIRAT SITE

DESCRIBE: DATE:

DEVIATION AUTHORIZED BY: DATE: VIA:
THIS REPORT RELEASES NCR: [J ®ARTIALLY - ADDITIONAL REPORTS TO FOLLOW
[JINITS ENTIRETY

[CJNCR ISSUED TO SUPPLIER (] NCRR ISSUED TO SUPPLIER
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Imagen 229 Liberacién No conformidad 07 pag.01
NCR/NCRR FORM

[ (] NOMCONFORMANCE REPORT | | [ NONCONFORMANCE RELEASE REFORT |
|TC: GORGE WOM SENNTZKY | |P.0. RO @1C0-501008-01 |
[FROM: ANDREE GIL | [ISSUED TC: FALUMSA SRL |
[SUPPLIER REP. | [SUPPLIER: FALUMSA SRL |
| LOCATION:

e Calie |3 Pamplla 133 Mz 1-3, Lot 20 — Callao Derd

|FILE Ho.: @1CO1D0652 |

|PRIME ITEM LINE NC. | |REPORT DATE: JUL 10, 2020 REPORT NC: NCRR-D0T |
-~ DOUBLE CHANNEL ERACKET LINE 0176 & 208

- CABLE TRAYS LIME (206 & [27.

[sioNO- ] [COMPLETICN DATE: Aug 14, 2020 ]

ITEM DESCRIFTION:

O 1) DOCUMENTATION O &) TESTFAILURE

0  z)MATERIAL O =) TAGSING

0O 2)WORKMANSHIP [0 10 STORAGE ! PACKING | PRESERVATION
[0  4.)MISSING f INCORRECT PARTS O 11.)NOT READY FOR INSPECTION

O  &)DIMENSIONAL O 12.)SHIFPED WITHOUT INSPECTION

O £.) NDE O 13) PUNCHLIST

[E 7. WELDING O 14)CTHER

DESCRIFTION OF NONCONFORMANCE:

1. Dunng e Inspecﬂun to the weldhg procass of the 15 "doubie channel oracket, It was obsereed that the welders

did not have their WPS, WPQ or manufacturing drawing on hand. When requesting the qualification of the 3
welders from the production manager, they Indicated that they did not have the docwments On 070720 FALUMSA
presented thie WPQ of the three welders In change of welding the double channeal bracksts, these WPQ were not
approwved by FLUOR.

Line 0176 & 0204: DOUBLE CHANNEL BRACKET, FREFABRICATED, HOT MPPED GALWVANIZED STEEL, REF.
UNISTRUT P2542f P25437 P25447 P2545/ P2E46.

2. It was obsenved that the irays ane being welded without FLUOR approved drawing. Pomus cords were found, these
trays were not checked by FALUMSA after welding. The enfire baich was observed for Inspection.
Line 0206 & 0207; LADDER TRAY, STRAMGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150
MM RUNG SPACING

3. FALUMZA dellvered the WPS_R3W (WPS-FALUMZA-04-2020) In siats D In an editabie POF flie, this WPS was
with comments by INTERTEK, upon raviewing the WESP no modification was observed.

Imagen 149 Liberacion No conformidad 07 pag.02
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REQUIREMENT:

1. FALUMSA submit the quajmnaﬂ-:-ns of the welders i FLUOR for E.FIFII'CI'J'GJ. that each walder who enters musi be
qualified and approved by FLUDR.

2. FALUMSA fully Inspacis the walded materal,

3. FLUOR Indicate If the WPS has been approvad In status D.

CORRECTIVE ACTION T BE TAKEM BY SUPPLISR:

1. FALUMSZA sent the WPOs 3t TRAMNSMITTAL N® 26 for review and approval.
2. FLUOR approved the WPQs 3t TRANSMITTAL 32.

NCR REPORTED TC: Cristian Cardamas Wi e-mall DATE: Jul 107, 2020
AFFECT OF NCR OM SCHEDULE (DESCRIBE):

CORRECTIVE ACTION FLUOR
[JREPAIR [JREPLACE [|RETESTED []AGCCEPTASIS [JOTHER [] REPAIR AT SITE

DESCRIBE: DATE:
DEVIATICN AUTHCORIZED BY: DATE: VilA:
THIS REPORT RELEASES NCR: [ PARTIALLY - ADDITIONAL REPORTS TO FOLLOW
[ 1N ITS ENTIRETY
[] MR ISSUED TO SUPPLIER [F NCRR ISSUED TO SUPPLIER

229



Imagen 150 Liberacién No conformidad 07 pag.03
NCR/NCRR FORM

WPQ's VIEW ACCEPTABLE BY AWS D1.3: Aug 13, 2020:
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8. Generacion de Reporte rapido

Se adjuntan Reportes rapidos emitidos mas criticos.

Imagen 151 Flash Report 10 pag.01

Flash Report
File Number Shop ion | Expediter ]neput Report Date
[Q1C010065] [Anibal Arteagal ][m] [14-02-2020]
Project P O Number € O Number
[QUELLAVECO] [B01008-01] i ]
P O Description
[CABLE TRAY AMD ACCESSORIES]
Supplier (PO issued to) Supplier Shop | Sales Order Number
[FALUMSA / TUPEMESA] [ 1
Name of A pplier | Sub i | visit Date
[FALUMSA { TUPEMESA] | [14-02-2020]
Assignment Lozation
Ay. Industrial 5/M Z.1. Predic Almonte (Altura Km. 40 Antigua Panamericana Sury Lurin — Lima - Peru.

REPORT SUMMARY

INSPECCION DE ELEMENTOS GALVANIZADOS:

1.- e realizo la inspeccion de los siguientes elemenios presentades para liberacion en el taller de Galvanometal:

- Bandeja Portacable Perforada (148 wnid.) 300-100-3000mm linea 0001,

- Curva Horizontal Escalera (38 unid.) 80° 300-300-100 R= 300mm linea 0005
- Curva Horizontal Escalera (134 unid.} 90° 600-800-100 R= 300mm linea 0008.
- Curva Horizontal Escalera (22 unid.) 80° $00-200-100 R= 300mm linsa 0007.
- Curva Horizontal Escalera (35 unid.) 80° 800-800-100 R= 800mm linea 0009.
- Curva Horizontal Escalera (32 unid.) 80° 800-900-100 R= 800mm linea 0010.

2.- Se realizo el control dimensional, la medicion de espescres de galvanizado, espesor de material
de las Bandejas Portacables Perforadas. Resultado aceptable.

3.- En la inspeccian visual de las bandejas se encontro filos descubiertos al metal en proceso de cxidacion se repars
en &l acto.

4.- Se realizo el control dimensional, la medicidn de espesores de galvanizado, espesor de material
de las curvas horizontales escaleras. Resultado acepiable.

5.- En la inspeccian visual de las curvas horizontales escaleras se encontro filos descubiertos al metal en proceso de
oxidacion se repard en el acto.

.- En las bandejas v curvas horizontales (407 unid.), se encontraron defectos visuales como zonas pequefias oxidadas,

Filos esmerilados hasta el metal en proceso de oxidacién, escoria de soldadura, las cuales fueran reparados en el
acto.
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Imagen 152 Flash Report 10 pag.02
Flash Report

PORTACABLE PERFORADA 300-100-
3000mm LINES 0901

PO §0100 na
mrmuu.s PERFORADA IW 100
LiNCa oot

M&mwl

mlumm:ma

PO C01908-01-DR-O00T BANDEJA

Makriod PORTACADLE PERFORADA 340-100- Mt el
2000mm LMES 0201
View No. 03 - Se mido el espesor de
Dvverigeve tandes E = 10664 mm Resutado Doncriytin
aceptable

PO CO100801-DR 2001 BANDEJA
PORTACADLE PERFORADA 300-100-

m-%ﬁ&m«b

Imagen 153 Flash Report 10 pag.03
Flash Report

TO CH1008-01 DR 0081 BANDEJA
PORTACABLE PERFORADA 300-100-
LINEA 9001

PO €01000-01 DR 9003 CURVA HORIZONTAL
ESCALERA 30* 300-300-100 R=300mms
LINEA 0005

Tiew Mo 35 - Se cbsecva Tlos sxpussios o
Tetal e proceso de oxidacion

View No 06- Se presento paa iberacon
fas cunas honzontales escalers 38 wnd
nea 0007

PO C01028 £1-OR 9083 CURVA HORIZONTAL
ESCALERA 80* 800-€08-100 R=300mm
LINEA 0005

PO C01006-01-OR 9033 CURVA HORIZONTAL
ESCALERA 20* 900-000-100 R¢00mm

I

Xiex No 0 - Se presonto para Iberacion las
curvans horzontales escalers 134 unid linea
008.

LEA 0010
m Se presento para lberacon

curvas hotizontales escalers 32 wnd
nmomo
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File Number Shop Inspection | Expediter Report Number Report Date
[Q@1C010065] [Anibal Arteaga | Andreé (3il] [88] [06-07-2020]
Project P O Humber C O Number
[QUELLAVECO] [B01008-01] I 1
P O Description
[CABLE TRAY AND ACCESSORIES]
Supplier (PO issued to) Supplier Shop ! Sales Order Number
[FALUMSA [ TUPEMESA] [ 1
Name of Assi Supplier | Sub-Suppli |\."|5it[)\a|e
[FALUMSA / TUPEMESA] | [D&-07-2020]
Assignment Location
Ay, Imdustrial 5/M Z.1. Predio Almonte (Altura Km. 40 Antigua Panamericana Sur) Lurin — Lima - Lima

REPORT SUMMARY
LUNES 06 DE JULIO DEL 2020
INSPECCION DE ELEMENTOS GALVANIZADOS

Se inicid la inspeccion a los elementos galvanizados a las 09:40 am, debido a que los inspectores de calidad de
FALUMSA se apersonaron a TUPEMESA a las 09:30 am.

DESCRIPCION UNIDADES ML DIMENSIONES LINEA

BANDEJAS ESCALERAS 20 Unids 120m | 600X100X6000 mm | 0003

TAPAS A DOS AGUAS 1250 Unids 1875m 300X1500 mm 0042
TOTAL: | 1250 Unids.| 1995m

1. 5einspeccionaron los siguientes elementos que a continuacion se detalla:
Tapas a dos aguas de 300x1500mm. (Linea 0042, 1255 unidades)
- Seencontraron zonas de oxidos puntuales, los cuales se resanaron en el momento de la inspeccion.
- Seencontraron pestaiias de |as tapas dobladas las cuales fueron reparadas en el memente de la inspeccion.
- Serealizd |a inspeccion por spot del 40% del material, se inspacciond un total de 505 tapas se encontrd un
total de 500 tapas =n buen estado.

- Alfinal de |a inspeccion se libers 1250 elementos en buen estado.
- Seencontrd 5 tapas doblada en su large, dichas tapas fueron observadas para su enderezamiento.

2. Se inspeccionaren los siguientes elementos gque a continuacion se detalla:

*  Bandeja escalera G00x100x6000mm. (linea 0003, 26 unidades) obteniende lo siguiente:

En la inspeccidn de control dimensional, espesores de galvanizados y espesor de material de 20 bandejas
escaleras los resultados fueron aceptables.

Imagen 155 Flash Report 89 pag.02
Flash Report

- Enlainspeccion de control dimensional de 2 bandejas escaleras el resultado no fue aceptable debido a
que se encontro desviacién entre distancia de puentes de |as bandejas de 14 mm. y 15 mm. esta bandeja
fue rechazada.

En la inspeccién visual de las 20 bandejas se encontraron lo siguiente: Oxido puntuales en algunas
bandejas escaleras, se reparo dicha observacion durante |a inspeccion.

- 3z encontro 4 bandejas con un lado del puente sin soldar, dichas bandejas fueron rechazadas.

Ademds, se inspecciono con planos que no contaban con el sello de aprobacion de Fluer, el encargado de
calidad Javier Galvez (Falumsa) indico que ya s habian enviado dichos planos a Fluor para su aprobacion,
pero an no respuesta.

2. Al final del dia se encontré un total de 5 personas de FALUMSA realizando apoye en liberacién y limpieza para

Embzalaje posterior. 5e observe 2 operarios realizando embalaje 2 material de otro proyecto.

EMPRESA CARGO CANTIDAD TRABAJO/OBSERVACION
FALUMSEA INSPECTORES 2 Limpieza y embalaje
FALUMSEA OPERARIOS 3 Apoyo en la inspeccion
INTERTEK SUPERVISOR 2 Anibal Arteaga [ Andreé Gil
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REPORTE FOTOGRAFICO

el Al o L) el
TAPAS A DOS AGUAS TAPAS A DOS AGUAS
LINE 002 LUINE 0042

View No_ 01 .- Vista panordecca 0 Lpas 3

Deripbon st 3guat presantadic por FALUMSA para | | syl View No 02- Vista de presentactn de
U ORpesd

apas a dos agwas

LTI

70 501008 PO 50308
TAPAS A DOS AGLIAS TAPAS A DOS AGUAS
UNE 002 LINE 0042
View No. 03.- Se reaizo la mecida de b
Deempece kngaud de 2 03 3 Gz 323z 30 Obuve | | Dmcrpem | MiEN MO R pECcin Simeaciadta

VRS dieplaties.
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PO 1008 PO W
Admserual TAPAS A DOS AGUAS TAPAS A DOS AGUAS
= View No 0 - Se michd 1 espesor oe
View No. 83.. Se realzd b medica el @INanTaco en diatntas Tonas de s tapas

Decripten espesor del materdl de D tpas 3 oo De:cpom
aguas E=1 585 mm. R a dos 4;9:\ sncontranco valores

BANDEJAS ESCALERAS
LNE 0003
View No. 07 V'sia pamorameca de Vicw No_ 08 - Se midd ol espesor del
Drcrgrm bandesys  escaleras  pr as  por - matenyl e las bandejas E=1 825 mm
Falumss para su napeccon enconirands valores aceptables
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BANDEJAS ESCALERAS
LINE 0053

Yiew No 99 - Se mad o ancho de s
bandeps A = 600 mm &

sagun plano

Yicw No. 19 - Se midid ¢ espesor del
@avanzado. e cbtuberon resukados
aceptables

PO 010 FO 01008
BANDEJAS FSCALFRAS N cid BANDEJAS FSCALERAS
LINE o0 LINE 0003
View Mo. 11.- Se encontro wna Bancela con
O=0N0Y enTe ees de los dguwros de los Desripbon Yiew No 12 - Se coloco sacker de producio
rechazace 3 1a bardeja escalera.

peentes con una desviackds o 1dmm. Se
rechazo doho elemento
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PO 1008 PO 01008
M BANDEJAS ESCALERAS
LINE 0003 LINE 0003
View No. 13.- Se emcontro um puente de Ia
Barsdein 4 ok &1t 0o dé Su Esie D View No 14 - 3Se coloco wicker e product

Diona bancefa fue rechazada

techazads a labasdejs sscalea

TO Wiwn O @ios
M BANDEJAS ESCALERAS
LINE 0003 LINE 0003
Yiew. No. 18- Se osen cue %weron
4 m3s por desvincn | | o e View No. 1€ - Vista panoramica de
BaNceas escaiend en buen estado

oe control cimencicnal y por guemte in
=oldar
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File Wbt |Shop inspwetion | Expediter |Report Mumber  |Rupoct Date

baslan ==X 1120] [rRe/me2az0)
Projeot 15T P O Number O Number
[QUELLAVECO) [501008-01] LA
e : : L}
[CASLE TRAY AND ACCESSORIES] 7 ]

‘Supplier [PO iszued 10) Iun-.-m-m--—-

[FALUMSA) T

Name ot Aszagnment Supplier / Sub-Supplier ' | visit Date

[FALUMSA] | [25/0012020]

Cale I Pampiiia N* 138 Mz 13 Lote 20 Zona induzinal de Ventanila.

INSPECCION PROCESO DE REPARACION

Durante (3 semans de inspecoon 3 o3 slementos rechazados en TUPEMESA, bandejas tipo escalera v soportes de
canal doble, ze obtuvo o siguiente:

PROCESO DE REPARACION DE ELEMENTOS SOLDADOS

1. L2z bandejas rechazadas pasan por 3n visual y para id ias dreas que necesitan
repataciin
2. Seamtiale s sress 8 reparar con marcador
J. Enls prmers etapa se aplica bunt para los o de soida ¥y retwar el puente que 3= encuentra
fuera de dimansadn.

4 En la segunda elaps e para of bard pars Gmpiar (s 1one gahvanizads e s sons sfectada para la soldadura
5. Estax ronas son fmpisdas y pulidas previs » | soldadurs
6. Cuando se readiza ¢l solde 3 103 puentes ¢ ObIGIVa UN dECOIFAMMNTO ¥ UN POIVO 3MArilio IMmediataments despuds

dal 3porte de calor, esto se debe 3 gue & Material da bajo esp de pared, 3 . & zinc
posterion & la limpaesa mecinicn [remover ol 100% snc intergranuler, p o que el wp i Y
excesvamente)
7. Cuando se enfria ol corddn de soldadura este polvo amariliento s¢ decolora a bianco y es de facl remocion v
limpisza.

£33 reacoion 32 presento en &l procedimiento de reparacion de FALUMSA
8. Las bandejas pasan 2 3 zon3 de control y hmpoeza.
9. L3z 20033 16paradas Con s0ldadura $on CUbIITas CON PINTULA rica en 2ing.
10 Luego Sl secado estas 20nas son cubiertas con galvanizado e frio.
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o PO 601008 2 PO 501008
REPARACION DE BANDEJAS ESCALERA REPARACION DE BANDEJAS ESCALERA

B View L 01~ Ve panecdmicd do 2003 06 B View No. 02 - Vista de bandejas escalora on
bandeia escakra BrO0RS0 0@ MEpeccdn visual y @mensonal

PO 501008 2 : PO 501008
REPARACION DE BANDE JAS ESCALERA REPARACION DE BANDEJAS ESCALERA
View No_ 03 - Vats zocay dentfcadas para View No_04 - Vats zona marcada pars
Beserigion P . PO
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PO 601088
REPARACION DE BANDE JAS ESCALERA

Visw No._ 05 - Visks de contrd dmensonal & las

Bandeas ewcalera

PO s01008
REPARACION DE BANDEJAS ESCALERA

View No 06 - Las zonas marcadas =on
limpadas con buril retirande e gavanizado.

PO 601000
REPARACION DE BANDEJAS ESCALERA

PO 01008
REPARACION OE BANDEJAS ESCALERA

View No. 07 - Vints e 2ona Impiada presia &

Sof repaada

View No._ 08 - Vists de 2ona cxdad lusge
de que 3¢ retrd ol galvanzado.
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View No. 09.- Vista de zonas donde se
retiro of galvanzado.

PO 601008
REPARACION DE BANDEJAS ESCALERA

Flash Report

PO 601003
REPASACION DE BANDEJAS ESCALERA

View No_ 10 - V=t de proceso de proceso de
Impezd a iderales y puentes.

PO 80100 e
REPARACION DE BANDEJAS ESCALFRA

T (S 100
REPARACION DF SANDEJAS FSCALERA

View No. 11 Vo &0 oroceso @¢ morm de
cordones de soldadura con burl

View No._ 12 - Vista de zona donde se retid
¢l corddn y el galvanizaso.
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PO 501008
REPARACION DE BANDEJAS ESCALERA

View No. 13- Vau & reparacdn con
Seldadura loego de la Impela mecanca

View No. 14.- Vista de cordones reaizados en
G—m%n_ﬁnn Se chearva resicucs de
pobvo Blance producio de la eaccdn del zine
absorbido por el acero con ef apore de calor

PO 601008
REPARACION DE BANDEJAS ESCALERA

View No 15 - Vista ge cordones de soldadura
reycadon

View No. 16. Vista 2ona dentheads para
FPArANoN. Vists ce proceso de impeza con
Buril

PO ﬂ'“l
REPARACION DE BANDEJAS ESCALERA
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y

L8N
1

PO 601008
REPARACION DE BANDE JAS ESCALERA

View No. 17.- Vista de 2ona doode se et
of Qaivanizado DIra SU rePAracen.

PO §01008
REPARACION DE BANDEJAS ESCALERA

View No. 18 - Bl perscnal coloca de forma
COMecta &f Luenie Para kepo soldar.

PO 801008
REPARACION DE BANDE JAS ESCALERA

PO 801008
REPARACION DE BANDEJAS ESCALERA

Description

View No. 19.. Vista oe¢ oproteso de
=oldadura a la zona impiada

View No. 20 - Visla de cordones de scldadura
realzados Se obeona o palve Banco producte
e La reactidn del rine
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Veew Moo 21, Vsl cones ivoaredes oo
FITLIN MII3 40 INC 67 DISCANS O6 142350

e
REPARACKN NF RANDEIAS SACALFRA |

Migw No 32 - Vel de oores vpat e
Tyl CUE WrtAR €20 PITErA riCa e TNe

VAR 06 2000 s oon

Rniza00 on o,

Farads en
Proceas de bmpiess y conro srevc al
gahanzadc en Yo

9. Generacion de Request for Information:

Se adjuntan los Request for Information presentado durante la ejecucion del

proyecto.

Imagen 167 Request for Information 01
REQUEST FOR INFORMATION
(RFD
Quellaveco Project

Dase 08-08-X00C

Suppher Name RF| & 001

Resporme Requres Date 10-06-2020

FO # Q1CO - 801 008-01/Q1C0100852

To: DUSTIN CHAULCO From® JAVIER GALVEZ
Comgany. FLUCR Company: FALUMSA 581

Emat dustin.chahusco@fuor. com Emal: cafdadsp@iaumsa.compe
Fhone: GT0402004 Fhone: 866182023

Subgot: Desviaciin N* 1

| Oesorption:

CABLE TRAYS

MATERIAL - ASTM A 1011 CS - Teo B

FINISH - HOT DF GALVANCZED

FALUMSA SOLICITA APROBAR LO SIGUIENTE DESTACADO EN ROJO.

Deviation

| Deviation Proposed:
FALUMSA SOLICITA APROBAR LA SIGUENTE DESVIACION

MATERIAL — 8§ GI141-5PCC

MATERIAL PRESENTADO ES EQUIVALENTE ALA ASTM A 1011 CS - TFOB.

EN SU COMPOSICION QUIMICA EL % DE CARBONO ES SIMILAR Y EL BAJO CONTENIDO DE

FOSFORO LE BRINDA MENOR FRAGILIDAD.

EL ENSAYO DE CARGA DE LAS BANDEJAS SE REALIZO CON EL MATERIAL JIS G3141-5PCC

Flior Responze:

S5e 13 dewl de a JIS G3141-SPCC

Suppler Name. JAVIER GALVEZ
Posdion: INGENERO CEL PROYECTO
Company. FALUMSA SRy

Date 06082000

Sagroture:
FALAMSA S R4
’ —
mmm

Fluor Name:  Juto Mufoz

Postion: Elecncal Engineer
Company:  Flaor - Qualisveco Proyect
Fungonse Date: 20 Oct. 2020

Sgroture: "
7 N~
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Imagen 168 Request for Information 02
REQUEST FOR INFORMATION
(RFR
Quellaveco Project
Date: 00.03.2020 Supplier Name RFI ¥ 002

Response Requised Dase 10052020

PO & Q1C0 - 0010028-01/21COt00052

To: DUSTIN CHAULCO Froex JAVIER GALVEZ
Company. FLUOR Company: FALUMSA SRL
Prone: B70402024 Phone: 060193823
Subpct Desvincin N 2

| Dwscriphon
CABLE TRAYS

ENSAYO DE CARGA PARA LA BANDE A ESCALERA CLASE 20C

FALUMSA SOLICITA APROBAR LO SIGUIENTE DESTACADO EN ROJO.

FALUMSA SOLICITA APROBAR LA SIGUENTE DESVIACION

ENSAYO DE CARGA PARA LA BANDEJA ESCALERA: CLASE 20C - OON SOPORTES CADA am

SE REALLZO EL ENSAYO CON SOPCRTES CADA 3 METROS SEGUN LAS CONDICIONES

SOLICITADAS ANTES DE LA COMPRA VER EL PUNTO 118 LOG 07022018

Fluor Response:

| Se acepta 1a Gesviacion 09 prueba pera bandeje Upo escalenlia con SopOMa Cada 3 Metice.
[ AecooncTERNO

Suppler Narme JAVIER GALVEZ
Poston: NGENIERO DEL PROYECTO
Comparvy. FALUMSA SAL

Date 08082000
Signature:
PALIMMSA S ML
- _.,»—-i" - —
.:::“n--—nw

Flus Name. Julio Murioz
Poston: Electneal Engineer
Company. Fluor - Queliaveco Project
Resgonse Dute 26 Oct, 2020
sgnawre: © o

P

Imagen 169 Request for Information 03

REQUEST FOR INFORMATION
(RF1)
Queliaveco Progct
Date: 00-11-2020 Suppler Name RFI# 003
Response Requred Date: 10-08-2020 PO # Q1CO - E01008-01/Q1CO 100852
To DUSTN CRAURCO From: JAVIER GALVEZ
Compary. FLUOR Company: FALUMSA SRL
Emal: dustn chabuico@fivor.com Email calidadsgafslumsa com.pe
Phone: 976452024 Phone: 008103022
Subject Desviacion N° 3
| Descr
CABLE TRAYS

TAPA PARA ACCESORIO TPQ TEE. SE FABRICA CON EMPALME SOLDADC

FALUMSA SOLICITA APROSAR LO SIGLEENTE DESTACADO EN ROJO

| Deviaton Proposes

FALUMSA SOLICITA APROBAR LA SIGUIENTE DESVIACION
TAPA PARA ACCESORIO TPO TEE LAS TARAS FARA LAS TES DE ANCHD 600 Y 900 MM SE
FABRIQUEN CON EMPALMES SOLDADOS DEBIDO A QUE EL ESTANDAR DE LA PLANCHA
ES COMC MAXIMO DE 1200MM DE ANCHO ¥ SE NECESITA 13000MM APROX

£L PRODUCTO QUEDA CONFORME VER IMAGENES DEL PRODUCTO FAERICADO ANTES
DE GALVANZAR EL PRODUCTO CUMPLE LOS ESTANDARES DE FASRICACION.

[ Fiuor Response:

B YESINO

Soppter Name: JAVIER GALVEY Thoor Nt Farmnde Tam Reves

Position. INGENIERO DEL PROYECTO Positon  Field Elecwical Lead

Company: FALUMSA SRL Company. Flnor

Date 02-11-2020 Response Daste: 25/11°2020

Signanre Signanrs ]
FALUNSA BAL [~ SR
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10. Generaciéon de Cuadros de control

Se adjuntan los cuadros de control realizados durante el proyecto donde se detalla el material liberado en FALUMSA vy

TUPEMESA indicando la cantidad de material inspeccionado, observado y rechazado de acuerdo a las inspecciones

desarrolladas.

Tabla 27 Cuadro de control desde la linea 01 hasta la 110

QTY QTY
LINE LIBERADO | LIBERADO PENDIENTE
= SIZE DESCRIPCION TOTAL | TOTAL AL TUPEMESA | INSPECIONADO | OBSERVADO | RECHAZADO | ™ nlo o
(EA) | (UND)
1 2300 SLOTTED BOTTOM TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF
STEEL. 10,128 | 3,376 3376 1338 1338 12 3 -
) 200 LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL,
150 MM RUNG SPACING 6,312 | 1,052 1052 670 648 0 52 -
s 600 LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL,
150 MM RUNG SPACING 11,076 | 1,846 1846 702 702 10 103 | -
4 900 LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL,
150 MM RUNG SPACING 6512 | 1,086 1086 173 176 0 0|0
5 | 200x300x90 | LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL,
x 300 x 150 MM RUNG SPACING 120 120 120 0 0 0 of -
6 | 600x300x90 | FADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL,
X300 X 150 MM RUNG SPACING 211 211 211 13 13 0 o -
7 | 900x300x 90 | LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL,
X390 X 150 MM RUNG SPACING 45 45 45 0 0 0 of -
& | 200x600x90 | FADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL,
X 090X 150 MM RUNG SPACING 57 57 57 0 0 0 of -
o | 600x600x90 | LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL,
X 090X 150 MM RUNG SPACING 35 35 35 0 0 0 of -
10 | 900x600x90 | LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL,
X 090X 150 MM RUNG SPACING 140 140 140 1 1 0 o -
11 | 300x300x90 | CADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF
x 300 x STEEL, 150 MM RUNG SPACING 109 109 109 0 0 0 o] -
12 | 600x300x90 | LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF
X300 X STEEL, 150 MM RUNG SPACING 169 169 169 0 0 0 0| -
13 | 900x300x90 | CADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF
x 300 x STEEL, 150 MM RUNG SPACING 24 24 24 24 24 0 0| -
14 | 300x600x90 | LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF
x 090X STEEL, 150 MM RUNG SPACING 38 38 38 0 0 0 of -
15 | 600x600x90 | CADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF
x 600 x STEEL, 150 MM RUNG SPACING 37 37 37 0 0 0 of -
16 | 900x600x90 | LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF
x 090X STEEL, 150 MM RUNG SPACING 77 77 77 0 0 0 o -
17 | 300x300x90 | LADDER TRAY, GUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF
x 300 x STEEL, 150 MM RUNG SPACING 127 127 127 0 0 0 of -
18 | 600x300x90 | LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF
x 300 x STEEL, 150 MM RUNG SPACING 185 185 184 21 2 0 o1
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LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF

19 | 900x300x90 | grEE| | 150 MM RUNG SPACING 29 29 29 29 29 0 -
20 | 300600 x90 | LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF

x 000X STEEL, 150 MM RUNG SPACING 54 54 54 0 0 0 -
21 | 600x600x90 | CADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF

x 600 x STEEL, 150 MM RUNG SPACING 42 42 42 0 0 0 -
22 | 900x600x90 | CADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF

x 600 x STEEL, 150 MM RUNG SPACING 104 104 104 49 49 0 -
2 500x300 | FADDER TRAY, RIGHT REDUCER, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150

x MM RUNG SPACING 16 16 16 0 0 0 -
4 900300 | LADDER TRAY, RIGHT REDUCER, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150
x MM RUNG SPACING 1 1 1 0 0 0 -
s 900x600 | FADDER TRAY, RIGHT REDUCER, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150
x MM RUNG SPACING 28 28 28 0 0 0 -
% 500300 | FADDER TRAY, LEFT REDUCER, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150
x MM RUNG SPACING 13 13 13 0 0 0 -
. 900x300 | LADDER TRAY, LEFT REDUCER, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150
x MM RUNG SPACING 6 6 6 0 0 0 -
28 900 x600 | FADDER TRAY, LEFT REDUCER, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150
x MM RUNG SPACING 19 19 19 0 0 0 -
LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG
29 | 300x300x300 | cpaCiNG 6 6 . 0 0 0 )
LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG
30 | 300X 300X 600 | SpACING ; ; ; 0 0 0 i
LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG
31 | 600x600x300 | gpaciNG 106 106 106 2% 2 1 ;
LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG
32 | 600x600x600 | spaciNG 8 8 8 0 0 0 -
LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG
33 | 900x900x300 | gpaciNG 26 26 26 20 20 0 -
LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG
34 | 900x900x 600 | spaciNG 24 24 3 6 7 0 1
LADDER TRAY, CROSS, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG
85 | 600x600x300 | gpaciNG 13 13 13 13 13 0 -
LADDER TRAY, CROSS, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG
36 | 900X 900X 300 | SpACING 4 4 4 4 4 0 .
LADDER TRAY, CROSS, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG
37 | 900X 900X 600 | gpacinG ) ) ,5 ,5 , 0 i
38 | 300x300x90 | SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF

x 300 x STEEL 210 210 210 0 0 0 -
39 | 300x300x90 | SLOTTED BOTTOM TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF

X 300X STEEL 234 234 234 0 0 0 -
20 | 300300 x90 | SLOTTED BOTTOM TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, NEMA 8C,

x 300 x HDGAF STEEL 255 255 255 0 0 0 -
41| 300x300x300 | g TTED BOTTOM TRAY, TEE, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 65 65 65 0 0 0 -
42 300 COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 6,859 | 4573 4573 4573 4575 15 ()
43 600 COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 3250 | 2173 2173 2173 2173 205 -
44 900 COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 1456 | 971 971 971 971 34 -
45 300 COVER STR NON VENT FLAT FLG HDG 500 334 334 334 334 0 -
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46 600 COVER STR NON VENT FLAT FLG HDG 273 182 182 182 182 0
a7 900
COVER STR NON VENT FLAT FLG HDG 102 68 68 68 68 0
48 <NoSize> | | E TRAY BARRIER, STRAIGHT, FOR 75 MM LOAD DEPTH, HDGAF STEEL. 168 56 56 56 56 0
0 " DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT DIPPED GALVANIZED STEEL,
REF. UNISTRUT P2542/ P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 791 791 791 147 147 61
0 0 DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT DIPPED GALVANIZED STEEL,
REF. UNISTRUT P2542/ P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 1,362 | 1,362 1362 78 78 19
o i DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT DIPPED GALVANIZED STEEL,
REF. UNISTRUT P2542/ P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 15 15 15 0 0 0
0 18 DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT DIPPED GALVANIZED STEEL,
REF. UNISTRUT P2542/ P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 1,715 | 1,715 1715 470 470 39
5 <NoSize> | SLOTTED BOTTOM CABLE TRAY SPLICE TRAY, EXPANSION, FOR 100 MM SIDE RAIL,
0 Size FOR NEMA 8C, HDGAF STEEL. 50 50 50 50 50 0
54 <No Size> | CABLE TRAY SPLICE PLATE, EXPANSION, FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 20C,
0 Slze HDGAF STEEL. 100 100 100 100 100 0
s <NoSize> | CABLE TRAY SPLICE PLATE, VERTICAL ADJUSTABLE, FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR
0 Size NEMA 20C, HDGAF STEEL. 630 630 630 630 630 1
6 <No Size> | CABLE TRAY SPLICE PLATE, HORIZONTAL ADJUSTABLE, FOR 100 MM SIDE RALL,
0 Size FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL. 280 280 280 280 280 7
57 300 COVER STR NON VENT FLAT FLG HDG 240 160 160 160 160 0
58 600
COVER STR NON VENT FLAT FLG HDG 120 80 80 80 80 0
59 300 COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 1428 | 952 952 952 952 7
60 600
COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 876 584 584 584 584 4
o1 18 DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT DIPPED GALVANIZED STEEL,
REF. UNISTRUT P2542/ P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 1,164 | 1,164 1164 1122 1122 14
62 o DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT DIPPED GALVANIZED STEEL,
REF. UNISTRUT P2542/ P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 215 215 215 0 0 0
63 0 DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT DIPPED GALVANIZED STEEL,
REF. UNISTRUT P2542/ P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 2,167 | 2167 2167 1297 1297 60
o4 6 DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT DIPPED GALVANIZED STEEL,
REF. UNISTRUT P2542/ P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 1,228 | 1,228 1228 464 464 28
5 | 300x300x90 | LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL,
x 300 x 150 MM RUNG SPACING 30 30 30 30 30 0
6 | 600x600x90 | LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL,
X 090X 150 MM RUNG SPACING 5 5 5 5 5 0
57 | 600x600x90 | LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF
x 000 x STEEL, 150 MM RUNG SPACING 25 25 25 25 25 1
8 | 600 x600x90 | LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF
x 090X STEEL, 150 MM RUNG SPACING 25 25 25 25 25 1
LADDER TRAY, RIGHT REDUCER, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150
69 600x300 | MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0
70 900 x 300 LADDER TRAY, RIGHT REDUCER, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150
x MM RUNG SPACING 9 9 9 9 9 1
LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG
71 | 300x300x300 | gpaciNG ) ) 5 5 5 0
72 | 600 x 600 x 600 | LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG

SPACING
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SLOTTED BOTTOM TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF

& 300 STEEL. 1500 | 500 500 500 500 0
2 | 300 x 300 90 | SLOTTED BOTTOM TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, NEMA 6C, HDGAF
x 300X STEEL 15 15 15 15 15 0
75 | 300x300x300 | g TTED BOTTOM TRAY, TEE, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 5 5 5 5 5 0
76 <No Size>
CABLE TRAY BARRIER, STRAIGHT, FOR 75 MM LOAD DEPTH, HDGAF STEEL. 807 269 269 269 269 1
77 | 800x300x90 | Al E TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL | 153 153 153 153 153 1
78 | 300x600x90 | | E TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 4 4 4 4 4 0
79 | 600x300x90 | Al E TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL | 111 111 11 111 111 1
80 | 600x600x90 | cap| E TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 37 37 37 37 37 0
81 | 900x300x90 | | E TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 15 15 15 15 15 0
82 | 900x600x90 | cap| E TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 20 20 20 20 20 0
a3 | 300 x 30090 | CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, HDGAF
x 300 x STEEL 240 240 240 240 240 0
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, HDGAF
84 | 300x600x90 | SregL 0 0 . . . o
a5 | 50030090 | CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, HDGAF
x 300 x STEEL 108 108 108 108 108 0
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, HDGAF
86 | 600x600x90 | gregl 21 21 21 21 21 0
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, HDGAF
87 900 x 300 x 90 STEEL 14 14 14 14 14 0
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, HDGAF
88 | 900x600x90 | SregL 4 4 . . . o
25 | 300 x 30090 | CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, HDGAF
x300x90 | STEE| FOR 100 MM SIDE RAIL TRAY 268 268 268 268 268 0
9 | 30060090 | CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, HDGAF
X000 x STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL TRAY 16 16 16 16 16 0
o1 | 600x300x90 | CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, HDGAF
x300x90 | STEE| FOR 100 MM SIDE RAIL TRAY 128 128 128 126 128 2
92 | 50060090 | CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, HDGAF
X600x90 | STEEL FOR 100 MM SIDE RAIL TRAY 10 10 10 10 10 0
o3 | 90030090 | CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, HDGAF
x300x90 | STEE| FOR 100 MM SIDE RAIL TRAY 13 13 13 13 13 0
02 | 90060090 | CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, HDGAF
x600x90 | STEE| FOR 100 MM SIDE RAIL TRAY 23 23 23 23 23 0
95 900x600 | Al E TRAY COVER, RIGHT REDUCER, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 2 2 2 2 2 0
96 | 300x300x300 | -l £ TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 19 19 19 19 19 0
97 | 600x600x300 | x| E TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 1 1 1 1 1 0
98 | 600x600x600 | Al £ TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 0
99 | 900 x 900 x 300

CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL
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100 300 BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR LADDER TRAY, REF. B-LINE. | 258 258 258 258 258 0
101 600 BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR LADDER TRAY, REF. B-LINE. | 126 126 126 126 126 0
102 900 BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR LADDER TRAY, REF. B-LINE. 20 20 20 20 20 0
108 | <Nosizes | SLOTTED BOTTOM CABLE TRAY SPLICE TRAY, EXPANSION, FOR 100 MM SIDE RAIL,
0 Size FOR NEMA 8C, HDGAF STEEL. 50 50 50 50 50 0
100 | <Nosizes | CABLE TRAY SPLICE PLATE, EXPANSION, FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 20C,
HDGAF STEEL. 118 118 18 18 18 0
105 | <Nosizes | CABLE TRAY SPLICE PLATE, VERTICAL ADJUSTABLE, FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR
0 Size NEMA 20C, HDGAF STEEL. 270 270 270 270 270.5 0
106 | <Nosizes | CABLE TRAY SPLICE PLATE, HORIZONTAL ADJUSTABLE, FOR 100 MM SIDE RAIL,
0 Size FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL. 220 220 220 220 2205 0
o7 50 LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL,
150 MM RUNG SPACING 402 67 67 51 51 7
108 00 LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL,
150 MM RUNG SPACING 2112 | 352 352 84 84 0
10 o LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL,
150 MM RUNG SPACING 120 20 20 0 0 0
110 o DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT DIPPED GALVANIZED STEEL,
REF. UNISTRUT P2542/ P2543/ P2544] P2545/ P2546. 2200 | 2,200 2200 182 182 18
TOTA 71,216 35,667 35665 22347 23211 324 468
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Tabla 28 Cuadro de control desde la linea 111 hasta la 624

QTY

QTY

LINE LIBERADO | LIBERADO MATERIAL MATERIAL % o

PO SIZE DESCRIPCION T?ETAA)L '[Sggl)_ TOTAL TUPEMESA INSPECIONADO | OBSERVADO | RECHAZADO GALV EABRICADO GALV. % FAB.
DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT
DIPPED GALVANIZED STEEL, REF. UNISTRUT P2542/

111 | 24 P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 25 25 25 25 25 0 0 25 25 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM

112 | 300 x 300 x 90 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 150 150 150 150 150 0 0 150 150 100% 100%

113 | 900 COVER STR NON VENT FLAT FLG HDG 75 50 50 50 50 1 0 75 75 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

114 | 900 x 600 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 6 6 6 6 6 0 0 6 6 100% 100%
CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED,

115 | 300 x 300 x 600 HDGAF STEEL 4 4 4 4 4 0 0 4 4 100% 100%
CABLE TRAY COVER, LEFT REDUCER, SOLID, PEAKED,

116 | 600 x 300 FLANGED, HDGAF STEEL 6 6 6 6 6 0 0 6 6 100% 100%
CABLE TRAY COVER, LEFT REDUCER, SOLID, PEAKED,

117 | 900 x 600 FLANGED, HDGAF STEEL 8 8 8 8 8 0 0 8 8 100% 100%
CABLE TRAY COVER, RIGHT REDUCER, SOLID, PEAKED,

118 | 600 x 300 FLANGED, HDGAF STEEL 6 6 6 6 6 0 0 6 6 100% 100%
CABLE TRAY COVER, RIGHT REDUCER, SOLID, PEAKED,

119 | 900 x 600 FLANGED, HDGAF STEEL 6 6 6 6 6 0 0 6 6 100% 100%
CABLE TRAY SPLICE PLATE, VERTICAL ADJUSTABLE, FOR

120 | <No Size> 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL. 1200 1200 1200 1200 1200 4 0 1200 1200 100% 100%
CABLE TRAY SPLICE PLATE, HORIZONTAL ADJUSTABLE,

121 | <No Size> FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL. 380 380 380 380 380 3 0 380 380 100% 100%
SLOTTED BOTTOM CABLE TRAY SPLICE TRAY,
EXPANSION, FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 8C,

122 | <No Size> HDGAF STEEL. 100 100 100 100 100 1 0 100 100 100% 100%
CABLE TRAY SPLICE PLATE, STRAIGHT, RIGID, FOR 100
MM SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL, REF. B-

123 | <No Size> LINE 9#-800# 600 600 600 600 600 0 0 600 600 100% 100%
SLOTTED BOTTOM CABLE TRAY SPLICE CHANNEL,
STRAIGHT, RIGID, FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 8C,

124 | 300 HDGAF STEEL. 880 880 880 880 880 0 0 880 880 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

125 | 900 x 300 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 18 18 18 18 18 0 0 18 18 100% 100%
LADDER TRAY, LEFT REDUCER, 100 MM SIDE RAIL, NEMA

126 | 900 x 300 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 0 3 3 100% 100%
LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

127 | 900 x 900 x 600 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 0 3 3 100% 100%
LADDER TRAY, RIGHT REDUCER, 100 MM SIDE RAIL,

128 | 900 x 300 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 2 2 2 2 2 0 0 2 2 100% 100%
BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR

129 | 300 LADDER TRAY, REF. B-LINE. 30 30 30 30 30 0 0 30 30 100% 100%
BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR

130 | 600 LADDER TRAY, REF. B-LINE. 30 30 30 30 30 0 0 30 30 100% 100%
BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR

131 | 900 LADDER TRAY, REF. B-LINE. 20 20 20 20 20 1 0 20 20 100% 100%
BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR

132 | 450 LADDER TRAY, REF. B-LINE. 10 10 10 10 10 0 0 10 10 100% 100%
BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR

133 | 750 LADDER TRAY, REF. B-LINE. 20 20 20 20 20 0 0 20 20 100% 100%
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SLOTTED BOTTOM TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM

135 | 150 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL. 155 52 52 52 52 159 159 103% 103%
SLOTTED BOTTOM TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100

136 | 300 x 300 x 90 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 8 8 8 8 10 8 8 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100

137 | 300 x 300 x 90 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 18 18 18 18 18 18 18 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, CROSS, 100 MM DEPTH, NEMA

138 | 300 x 300 x 300 8C, HDGAF STEEL 4 4 4 4 4 4 4 100% 100%
SLOTTED BOTTOM CABLE TRAY SPLICE TRAY,
EXPANSION, FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 8C,

139 | 300 HDGAF STEEL. 42 42 42 42 42 42 42 100% 100%
SLOTTED BOTTOM CABLE TRAY SPLICE CHANNEL,
STRAIGHT, RIGID, FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 8C,

140 | 300 HDGAF STEEL. 72 72 72 72 72 72 72 100% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

141 | 300 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 10 10 10 10 10 10 10 100% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

142 | 300 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 6 6 6 6 6 6 6 100% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

143 | 900 x 600 x 60 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 7 7 7 7 7 0 7 0% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

144 | 900 x 600 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 5 5 5 5 5 5 5 100% 100%
LADDER TRAY, CROSS, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

145 | 900 x 900 x 300 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 5 5 5 5 5 5 5 100% 100%

146 | 300 COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 890 594 594 594 594 890 890 100% 100%

147 | 600 COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 215 144 144 144 144 214.5 215 100% 100%

148 | 300 COVER STR NON VENT FLAT FLG HDG 93 62 62 62 62 93 93 100% 100%

149 | 600 COVER STR NON VENT FLAT FLG HDG 50 34 34 34 68 49.5 50 99% 100%
CABLE TRAY SPLICE PLATE, VERTICAL ADJUSTABLE, FOR

150 | <No Size> 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL. 1480 1480 1480 1480 1480 1480 1480 100% 100%
CABLE TRAY SPLICE PLATE, STRAIGHT, RIGID, FOR 100
MM SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL, REF. B-

151 | <No Size> LINE 9#-800# 420 420 420 420 420 420 420 100% 100%
CABLE TRAY SPLICE PLATE, HORIZONTAL ADJUSTABLE,

152 | <No Size> FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL. 62 62 62 62 62 62 62 100% 100%
CABLE TRAY SPLICE PLATE, EXPANSION, FOR 100 MM

153 | <No Size> SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL. 180 180 180 180 180 180 180 100% 100%
CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED,

154 | 300 x 300 x 300 HDGAF STEEL 5 ® 5) D 5) 5 ® 100% 100%
CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED,

155 | 600 x 600 x 600 HDGAF STEEL 2 2 2 2 2 2 2 100% 100%
CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL

156 | 300 x 300 x 90 TRAY 5 5 5 0 5 6 6 120% 120%
CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL

157 | 600 x 300 x 90 TRAY 3 3 3 3 3 3 3 100% 100%
CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL

158 | 300 x 600 x 90 TRAY 7 7 7 7 7 7 7 100% 100%
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CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL

159 | 600 x 600 x 90 TRAY 16 16 16 15 15 16 16 100% 100%
CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL

160 | 900 x 600 x 90 TRAY 8 8 8 8 8 8 8 100% 100%
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,

161 | 300 x 300 x 90 FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL 18 18 18 18 19 18 18 100% 100%
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,

162 | 600 x 300 x 90 FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL 5 5 5 5 5 5 D 100% 100%
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,

163 | 900 x 600 x 90 FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL 17 17 17 17 17 17 17 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

164 | 300 x 300 x 45 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 11 11 11 11 11 11 11 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

165 | 300 x 300 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 10 10 10 10 10 10 10 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

166 | 600 x 300 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 5 5 5 5 5 5 5 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

167 | 900 x 300 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 3 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

168 | 300 x 600 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 5 5 5 5 5 5 5 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

169 | 900 x 600 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 4 4 4 4 4 4 4 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT,

170 | 600 x 300 x 45 FLANGED, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 3 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT,

171 | 300 x 300 x 90 FLANGED, HDGAF STEEL 10 10 10 10 10 10 10 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT,

172 | 600 x 300 x 90 FLANGED, HDGAF STEEL 8 8 8 8 8 8 8 100% 100%
CABLE TRAY BARRIER, STRAIGHT, FOR 75 MM LOAD

173 | <No Size> DEPTH, HDGAF STEEL. 78 26 26 26 26 78 78 100% 100%

174 | 150 COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 240 160 160 160 160 240 240 100% 100%
DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT
DIPPED GALVANIZED STEEL, REF. UNISTRUT P2542/

175 12 P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 4 4 4 4 4 4 4 100% 100%
DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT
DIPPED GALVANIZED STEEL, REF. UNISTRUT P2542/

176 | 18 P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 460 460 460 441 441 460 460 100% 100%
DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT
DIPPED GALVANIZED STEEL, REF. UNISTRUT P2542/

177 | 30 P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 155 155 155 155 155 155 155 100% 100%
LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL,

178 | 150 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 80 14 14 1 1 82 82 103% 103%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

179 | 600 x 300 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 25 25 25 25 25 25 25 100% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

180 | 900 x 600 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 9 9 9 9 9 9 9 100% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

181 | 600 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 5 5 5 5 5 5 5 100% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

182 | 900 x 600 x 60 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 7 7 7 7 7 0 7 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

183 | 600 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 8 8 8 8 8 8 8 100% 100%
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LADDER TRAY, CROSS, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

184 | 900 x 900 x 300 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 5 5 5 B 5 5 B 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM

185 | 300 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL. (REVISAR) 450 150 150 150 150 450 450 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100

186 | 300 x 300 x 90 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 7 7 7 7 7 7 7 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100

187 | 300 x 300 x 90 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 6 6 6 6 6 6 6 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, TEE, 100 MM DEPTH, NEMA 8C,

188 | 300 x 300 x 300 HDGAF STEEL g 3 3 8 3 3 B 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, CROSS, 100 MM DEPTH, NEMA

189 | 300 x 300 x 300 8C, HDGAF STEEL 4 4 4 4 4 4 4 100% 100%
CABLE TRAY SPLICE PLATE, STRAIGHT, RIGID, FOR 100
MM SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL, REF. B-

190 | <No Size> LINE 9#-800# 340 340 340 340 340 420 420 124% 124%
SLOTTED BOTTOM CABLE TRAY SPLICE CHANNEL,
STRAIGHT, RIGID, FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 8C,

191 | 300 HDGAF STEEL. 180 180 180 180 180 180 180 100% 100%
CABLE TRAY SPLICE PLATE, HORIZONTAL ADJUSTABLE,

192 | <No Size> FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL. 5 5 5 5 5 5 B 100% 100%
CABLE TRAY BARRIER, STRAIGHT, FOR 75 MM LOAD

193 | <No Size> DEPTH, HDGAF STEEL. 200 67 67 67 67 200 200 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT,

194 | 300 x 300 x 90 FLANGED, HDGAF STEEL 10 10 10 10 10 10 10 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT,

195 | 600 x 300 x 90 FLANGED, HDGAF STEEL 8 8 8 8 8 8 8 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT,

196 | 600 x 300 x 45 FLANGED, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 8 100% 100%

197 | 150 COVER STR NON VENT FLAT FLG HDG 47 32 32 32 32 47 47 100% 100%

198 | 300 COVER STR NON VENT FLAT FLG HDG 380 254 254 254 254 380 380 100% 100%

199 | 600 COVER STR NON VENT FLAT FLG HDG 123 82 82 82 82 123 123 100% 100%

200 | 150 COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 543 362 362 362 362 543 543 100% 100%

201 | 300 COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 2788 1859 1859 1859 1859 2788 2788 100% 100%

202 | 600 COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 723 482 482 482 483 579 723 80% 100%
DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT
DIPPED GALVANIZED STEEL, REF. UNISTRUT P2542/

203 | 12 P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 619 619 619 619 619 619 619 100% 100%
DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT
DIPPED GALVANIZED STEEL, REF. UNISTRUT P2542/

204 | 18 P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 626 626 626 626 626 626 626 100% 100%
DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT
DIPPED GALVANIZED STEEL, REF. UNISTRUT P2542/

205 | 30 P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 167 167 167 167 167 168 168 101% 101%
LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL,

206 | 150 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 1463 244 244 166 166 1463 1463 100% 100%
LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL,

207 | 300 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 1165 195 195 150 150 1165 1165 100% 100%
LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL,

208 | 600 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 8 2 2 2 2 8 8 100% 100%
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LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL,

209 | 900 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 167 28 28 28 28 167 167 100% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

210 | 300 x 300 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 66 66 66 66 66 66 66 100% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

211 | 300 x 600 x 60 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 2 2 2 2 2 2 2 100% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

212 | 300 x 600 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 11 11 11 11 11 11 11 100% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

213 | 600 x 300 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 20 20 20 20 20 20 20 100% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

214 | 600 x 600 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 9 9 9 9 9 9 9 100% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

215 | 900 x 600 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 2 2 2 2 2 2 2 100% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

216 | 300 x 300 x 45 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 11 11 11 11 11 11 11 100% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

217 | 600 x 300 x 45 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 9 9 9 9 9 9 9 100% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

218 | 450 x 300 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 3 8 100% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

219 | 300 x 300 x 30 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 14 14 14 14 14 14 14 100% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

220 | 300 x 600 x 45 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 3 8 100% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

221 | 300 x 300 x 60 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 4 4 4 4 4 4 4 100% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

222 | 900 x 300 x 45 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 11 11 11 11 11 11 11 100% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

223 | 600 x 600 x 45 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 2 2 2 2 2 2 2 100% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

224 | 900 x 600 x 45 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 2 2 2 2 2 2 2 100% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

225 | 600 x 300 x 60 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 2 2 2 2 2 2 2 100% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

226 | 900 x 600 x 30 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 4 4 4 4 4 4 4 100% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

227 | 300 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 12 12 12 12 12 12 12 100% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

228 | 600 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 11 11 11 11 11 11 11 100% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

229 | 300 x 300 x 45 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 9 9 9 9 9 9 9 100% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

230 | 600 x 300 x 45 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 7 7 7 7 7 7 7 100% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

231 | 300 x 300 x 30 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 4 4 4 4 4 0 4 0% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

232 | 300 x 600 x 45 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 4 4 4 4 4 4 4 100% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

233 | 600 x 300 x 30 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

234 | 600 x 600 x 45 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 1 1 1 1 1 0 1 0% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

235 | 300 x 600 x 30 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 4 4 4 4 4 0 4 0% 100%
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LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

236 | 300 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 11 11 11 11 11 11 11 100% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

237 | 600 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 10 10 10 10 10 10 10 100% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

238 | 300 x 300 x 45 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 9 9 € 9 ] 9 9 100% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

239 | 600 x 300 x 45 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 7 7 7 7 7 7 7 100% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

240 | 300 x 300 x 30 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 7 7 7 7 7 0 7 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

241 | 300 x 600 x 45 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 4 4 4 4 4 0 4 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

242 | 600 x 300 x 30 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 8 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

243 | 300 x 300 x 60 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 1 1 1 1 1 1 1 100% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

244 | 600 x 600 x 45 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 1 1 1 1 1 1 1 100% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

245 | 300 x 600 x 30 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 1 1 1 1 1 0 1 0% 100%
LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

246 | 300 x 300 x 300 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 19 19 19 19 19 19 19 100% 100%
LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

247 | 600 x 600 x 300 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 14 14 14 14 14 14 14 100% 100%
LADDER TRAY, CROSS, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

248 | 600 x 600 x 300 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 1 1 1 1 1 1 1 100% 100%
SOLID BOTTOM TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM

249 | 300 DEPTH, NEMA 20C, HDGAF STEEL. 29 10 10 10 10 9 29 31% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM

250 | 150 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL. 1801 601 601 601 600 1800 1801 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM

251 | 300 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL. 1991 664 664 664 664 1991 1991 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM

252 | 300 x 300 x 45 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 11 11 11 11 11 11 11 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM

253 | 300 x 300 x 30 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 14 14 14 14 14 14 14 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM

254 | 300 x 300 x 60 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 3 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM

255 | 150 x 300 x 30 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 6 6 6 6 6 6 6 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM

256 | 150 x 300 x 90 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 8 8 8 8 8 8 8 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM

257 | 150 x 300 x 45 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 3 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100

258 | 300 x 300 x 90 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 19 19 19 19 19 19 19 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100

259 | 300 x 300 x 45 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 8 8 8 8 8 7 8 88% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100

260 | 300 x 300 x 30 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 6 6 6 6 6 0 6 0% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100

261 | 150 x 300 x 30 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 1 1 1 1 1 0 1 0% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100

262 | 150 x 300 x 90 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 2 2 2 2 2 2 2 100% 100%
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SLOTTED BOTTOM TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100

263 | 150 x 300 x 45 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 2 2 2 2 2 2 2 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100

264 | 300 x 300 x 90 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 30 30 30 30 30 30 30 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100

265 | 300 x 300 x 45 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 8 8 8 8 8 8 8 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100

266 | 300 x 300 x 30 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 6 6 6 6 6 0 6 0% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100

267 | 300 x 300 x 60 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 1 1 1 1 1 1 1 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100

268 | 150 x 300 x 90 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL g 3 3 8 3 3 B 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100

269 | 150 x 300 x 45 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 2 2 2 2 2 0 2 0% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, TEE, 100 MM DEPTH, NEMA 8C,

270 | 300 x 300 x 300 HDGAF STEEL 24 24 24 24 24 24 24 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT,

271 | 300 x 300 x 45 FLANGED, HDGAF STEEL 4 4 4 4 4 4 4 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT,

272 | 300 x 300 x 30 FLANGED, HDGAF STEEL 4 4 4 4 4 4 4 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT,

273 | 600 x 600 x 45 FLANGED, HDGAF STEEL 2 2 2 2 2 2 2 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

274 | 300 x 300 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 15 15 15 15 15 15 15 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

275 | 600 x 300 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 1 1 1 1 1 1 1 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

276 | 300 x 300 x 45 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 1 1 1 1 1 1 1 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

277 | 600 x 300 x 45 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 2 2 2 2 2 2 2 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

278 | 300 x 300 x 30 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 2 2 2 2 2 2 2 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

279 | 300 x 300 x 60 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 2 2 2 2 2 2 2 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

280 | 900 x 300 x 45 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 1 1 1 1 1 1 1 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

281 | 900 x 600 x 30 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 2 2 2 2 2 1 2 50% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

282 | 150 x 300 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 11 11 11 11 11 11 11 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

283 | 150 x 300 x 45 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 4 4 4 4 4 4 4 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

284 | 900 x 600 x 45 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 1 1 1 1 1 1 1 100% 100%
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,

285 | 300 x 300 x 90 FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL 8 8 8 8 8 8 8 100% 100%
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,

286 | 300 x 600 x 90 FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL 2 2 2 2 2 2 2 100% 100%
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,

287 | 300 x 300 x 45 FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL 4 4 4 4 4 4 4 100% 100%
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,

288 | 300 x 300 x 30 FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 3 100% 100%
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,

289 | 600 x 300 x 90 FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL 7 7 7 7 7 7 7 100% 100%
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290

300 x 300 x 90

CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL
TRAY

13

13

13

11

11

13

13

100%

100%

291

600 x 300 x 90

CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL
TRAY

100%

100%

292

900 x 600 x 90

CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL
TRAY

100%

100%

293

300 x 300 x 45

CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL
TRAY

100%

100%

294

300 x 300 x 30

CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL
TRAY

100%

100%

295

300 x 300 x 60

CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL
TRAY

100%

100%

296

150 x 300 x 90

CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL
TRAY

100%

100%

297

300 x 300 x 300

CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED,
HDGAF STEEL

100%

100%

298

600 x 600 x 300

CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED,
HDGAF STEEL

100%

100%

299

300 x 300 x 300

CABLE TRAY COVER, CROSS, SOLID, PEAKED, FLANGED,
HDGAF STEEL

100%

100%

300

<No Size>

CABLE TRAY SPLICE PLATE, STRAIGHT, RIGID, FOR 100
MM SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL, REF. B-
LINE 9#-800#

122

122

122

122

122

122

122

100%

100%

301

300

SLOTTED BOTTOM CABLE TRAY SPLICE CHANNEL,
STRAIGHT, RIGID, FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 8C,
HDGAF STEEL.

30

30

30

30

30

30

30

100%

100%

302

<No Size>

CABLE TRAY SPLICE PLATE, EXPANSION, FOR 100 MM
SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL.

25

25

25

25

25

25

25

100%

100%

303

<No Size>

CABLE TRAY SPLICE PLATE, HORIZONTAL ADJUSTABLE,
FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL.

54

54

54

54

54

54

54

100%

100%

304

300 x 600 x 90

LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE
RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING

100%

100%

305

300

OFFSET REDUCING SPLICE PLATE, HDGAF, NEMA 20C,
REF. B-LINE 9(*)-8064-(x), OR APPROVED SUBSTITUTE.

13

13

13

13

13

13

13

100%

100%

306

150 x 600 x 90

LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE
RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING

100%

100%

307

150 x 300 x 90

LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,
NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING

0%

100%

308

150

COVER STR NON VENT FLAT FLG HDG

46

31

31

31

31

46

46

100%

100%

309

300

LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL,
NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING

276

46

46

46

46

276

276

100%

100%

310

600

LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL,
NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING

49

49

49

49

100%

100%

311

300 x 300 x 90

LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,
NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING

100%

100%

312

300 x 300 x 90

LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE
RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING

100%

100%

313

300

SLOTTED BOTTOM TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM
DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL.

433

145

145

145

145

433

433

100%

100%
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SLOTTED BOTTOM TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100

314 | 150 x 300 x 90 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 1 1 1 1 1 1 1 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100
315 | 150 x 300 x 90 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 2 2 2 2 2 2 2 100% 100%
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
316 | 300 x 300 x 90 FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL 1 1 1 1 1 1 1 100% 100%
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
317 | 150 x 300 x 90 FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL 1 1 1 1 1 1 1 100% 100%
CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL
318 | 300 x 300 x 90 TRAY 1 1 1 1 1 1 1 100% 100%
CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL
319 | 150 x 300 x 90 TRAY 2 2 2 2 2 2 2 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM
320 | 150 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL. 1328 443 443 443 443 1328 1328 100% 100%
LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL,
321 | 300 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 822 137 137 137 137 822 822 100% 100%
322 | 150 COVER STR NON VENT FLAT FLG HDG 23 16 16 16 16 225 23 98% 100%
323 | 300 COVER STR NON VENT FLAT FLG HDG 1786 1191 1191 1191 1191 1785 1786 100% 100%
324 | 600 COVER STR NON VENT FLAT FLG HDG 26 18 18 18 18 25.5 26 98% 100%
325 | 450 COVER STR NON VENT FLAT FLG HDG 4 3 3 3 3 0 4 0% 100%
326 | 150 COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 12 8 8 8 8 12 12 100% 100%
327 | 300 COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 773 516 516 516 516 555 773 2% 100%
328 | 600 COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 286 191 191 191 191 285 286 100% 100%
329 | 900 COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 265 177 177 177 177 0 265 0% 100%
330 | 450 COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 70 47 47 47 47 0 70 0% 100%
DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT
DIPPED GALVANIZED STEEL, REF. UNISTRUT P2542/
331 | 12 P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 5 5 5 5 10 0 5 0% 100%
DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT
DIPPED GALVANIZED STEEL, REF. UNISTRUT P2542/
332 | 18 P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 692 692 692 692 692 207 692 30% 100%
DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT
DIPPED GALVANIZED STEEL, REF. UNISTRUT P2542/
333 | 24 P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 167 167 167 167 167 0 167 0% 100%
DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT
DIPPED GALVANIZED STEEL, REF. UNISTRUT P2542/
334 | 30 P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 1396 1396 1396 1396 1396 267 1396 19% 100%
DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT
DIPPED GALVANIZED STEEL, REF. UNISTRUT P2542/
335 | 36 P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 321 321 321 321 321 0 321 0% 100%
LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL,
336 | 150 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 8 2 2 1 1 2 8 25% 100%
LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL,
337 | 300 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 1071 179 179 41 48 1071 1071 100% 100%
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LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL,

338 | 600 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 4870 812 812 812 812 0 3022 4870 62% 100%
LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL,

339 | 900 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 420 70 70 70 70 0 420 420 100% 100%
LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL,

340 | 450 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 1024 171 171 171 171 0 4 1028 0% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

341 | 300 x 300 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 30 30 30 30 30 0 0 30 0% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

342 | 300 x 600 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 10 10 10 10 10 0 0 10 0% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

343 | 600 x 300 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 49 49 49 49 52 0 0 49 0% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

344 | 600 x 600 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 26 26 26 26 26 0 0 26 0% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

345 | 900 x 600 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 19 19 19 19 19 0 0 19 0% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

346 | 450 x 600 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 11 11 11 11 11 0 0 11 0% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

347 | 450 x 300 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 14 14 14 14 14 0 0 14 0% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

348 | 300 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 28 28 28 28 56 0 28 28 100% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

349 | 300 x 600 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 10 10 10 10 10 0 10 10 100% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

350 | 600 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 24 24 24 24 24 0 24 24 100% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

351 | 900 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 2 2 2 2 4 0 2 2 100% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

352 | 900 x 600 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 1 1 1 1 1 0 1 1 100% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

353 | 450 x 600 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 3 100% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

354 | 450 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 9 9 9 9 9 0 9 9 100% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

355 | 300 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 29 29 29 29 29 0 0 29 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

356 | 300 x 600 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 7 7 7 7 7 0 0 7 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

357 | 600 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 30 30 30 30 30 0 0 30 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

358 | 450 x 600 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 0 3 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

359 | 450 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 11 11 11 11 11 0 0 11 0% 100%
LADDER TRAY, RIGHT REDUCER, 100 MM SIDE RAIL,

360 | 600 x 300 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 0 3 0% 100%
LADDER TRAY, RIGHT REDUCER, 100 MM SIDE RAIL,

361 | 600 x 450 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 2 2 2 2 2 0 0 2 0% 100%
LADDER TRAY, LEFT REDUCER, 100 MM SIDE RAIL, NEMA

362 | 600 x 300 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 8 8 8 8 8 0 0 8 0% 100%
LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

363 | 300 x 300 x 300 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 6 6 6 6 6 0 0 6 0% 100%
LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

364 | 600 x 600 x 300 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 37 37 37 37 37 0 0 37 0% 100%
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LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

365 | 600 x 600 x 600 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 2 2 2 2 2 0 2 0% 100%
LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

366 | 450 x 450 x 600 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 1 1 1 1 1 0 1 0% 100%
LADDER TRAY, CROSS, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

367 | 600 x 600 x 300 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 10 10 10 10 10 0 10 0% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM

368 | 150 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL. 118 40 40 40 40 117 118 99% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM

369 | 300 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL. 4216 1406 1406 1406 1406 4215 4216 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM

370 | 300 x 300 x 90 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 17 17 17 17 17 2 17 12% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM

371 | 150 x 300 x 90 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 5 5 5 5 5 5 5 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100

372 | 300 x 300 x 90 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 45 45 45 45 45 4 45 9% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100

373 | 300 x 300 x 90 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 51 51 51 51 51 1 51 2% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, TEE, 100 MM DEPTH, NEMA 8C,

374 | 300 x 300 x 300 HDGAF STEEL 22 22 22 22 22 22 22 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, TEE, 100 MM DEPTH, NEMA 8C,

375 | 150 x 150 x 300 HDGAF STEEL 1 1 1 1 1 0 1 0% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, CROSS, 100 MM DEPTH, NEMA

376 | 300 x 300 x 300 8C, HDGAF STEEL 9 9 9 9 9 6 © 67% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT,

377 | 300 x 300 x 30 FLANGED, HDGAF STEEL 19 19 19 19 19 19 19 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

378 | 300 x 300 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 14 14 14 14 14 14 14 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

379 | 600 x 300 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 6 6 6 6 6 6 6 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

380 | 450 x 600 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 2 2 2 2 2 2 2 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

381 | 300 x 300 x 45 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 1 1 1 1 1 1 1 100% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

382 | 450 x 300 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 2 2 2 2 2 2 2 100% 100%
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,

383 | 300 x 300 x 90 FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL 15 15 15 15 15 0 15 0% 100%
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,

384 | 300 x 600 x 90 FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL 1 1 1 1 1 0 1 0% 100%
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,

385 | 600 x 300 x 90 FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL 6 6 6 6 6 0 6 0% 100%
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,

386 | 900 x 300 x 90 FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL 1 1 1 1 1 0 1 0% 100%
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,

387 | 450 x 600 x 90 FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL 1 1 1 1 1 0 1 0% 100%
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,

388 | 300 x 300 x 30 FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL 13 13 13 13 13 0 13 0% 100%
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,

389 | 150 x 300 x 90 FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL 1 1 1 1 1 0 1 0% 100%
CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL

390 | 300 x 300 x 90 TRAY 19 19 19 19 19 0 19 0% 100%

278




CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL

391 | 600 x 300 x 90 TRAY 7 7 7 7 7 0 7 0% | 100%
CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL

392 | 600 x 600 x 90 TRAY 1 1 1 1 1 0 1 0% | 100%
CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL

393 | 900 x 300 x 90 TRAY 1 1 1 1 1 0 1 0% | 100%
CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL

394 | 900 x 600 x 90 TRAY 2 2 2 2 2 0 2 0% | 100%
CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL

395 | 450 x 600 x 90 TRAY 1 1 1 1 1 0 1 0% | 100%
CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL

396 | 450 x 300 x 90 TRAY 2 2 2 2 2 0 2 0% | 100%
CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED,

397 | 300x300x300 | HDGAF STEEL 5 5 5 5 5 5 5| 100%| 100%
CABLE TRAY COVER, CROSS, SOLID, PEAKED, FLANGED,

398 | 300x300x300 | HDGAF STEEL 1 1 1 1 1 1 1| 100%| 100%
CABLE TRAY SPLICE PLATE, STRAIGHT, RIGID, FOR 100
MM SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL, REF. B-

399 | <No Size> LINE 9#-800# 1643 | 1643 1643 1643 1643 1643 1643 | 100% | 100%
SLOTTED BOTTOM CABLE TRAY SPLICE TRAY,
EXPANSION, FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 8C,

400 | <No Size> HDGAF STEEL. 24 24 24 24 24 24 24| 100% | 100%
SLOTTED BOTTOM CABLE TRAY SPLICE CHANNEL,
STRAIGHT, RIGID, FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 8C,

401 | 150 HDGAF STEEL. 13 13 13 13 13 13 13| 100% | 100%
SLOTTED BOTTOM CABLE TRAY SPLICE CHANNEL,
STRAIGHT, RIGID, FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 8C,

402 | 300 HDGAF STEEL. 835 835 835 835 835 835 835| 100% | 100%
CABLE TRAY SPLICE PLATE, EXPANSION, FOR 100 MM

403 | <No Size> SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL. 67 67 67 67 67 67 67| 100% | 100%
CABLE TRAY SPLICE PLATE, HORIZONTAL ADJUSTABLE,

404 | <No Size> FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL. 34 34 34 34 34 34 34| 100% | 100%
BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR

405 | 300 LADDER TRAY, REF. B-LINE. 33 33 33 33 33 33 33| 100%| 100%
BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR

406 | 600 LADDER TRAY, REF. B-LINE. 59 59 59 59 59 59 59| 100% | 100%
BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR

407 | 450 LADDER TRAY, REF. B-LINE. 472 472 472 472 472 472 472| 100% | 100%
BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR

408 | 150 SLOTTED BOTTOM TRAY, REF. B-LINE. 3 3 3 3 3 3 3| 100%| 100%
BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR

409 | 300 SLOTTED BOTTOM TRAY, REF. B-LINE. 65 65 65 65 65 60 65 92% |  100%

410 | 150 COVER STR NON VENT FLAT FLG HDG 6 4 4 4 4 6 6| 100%| 100%

411 | 300 COVER STR NON VENT FLAT FLG HDG 6 4 4 4 4 6 6| 100%| 100%

412 | 150 COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 105 70 70 70 70 105 105| 100% | 100%

413 | 600 COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 114 76 76 76 76 0 114 0% | 100%
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414 | 450 COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 12 8 8 8 8 0 12 0% | 100%
DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT
DIPPED GALVANIZED STEEL, REF. UNISTRUT P2542/

415 | 18 P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 108 108 108 108 108 0 108 0% | 100%
DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT
DIPPED GALVANIZED STEEL, REF. UNISTRUT P2542/

416 | 24 P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 18 18 18 18 18 0 18 0% | 100%
DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT
DIPPED GALVANIZED STEEL, REF. UNISTRUT P2542/

417 | 30 P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 273 273 273 273 273 0 273 0% | 100%
DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT
DIPPED GALVANIZED STEEL, REF. UNISTRUT P2542/

418 | 36 P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 39 39 39 39 39 0 39 0% | 100%
LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL,

419 | 300 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 66 11 11 11 11 0 66 0% | 100%
LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL,

420 | 600 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 606 101 101 101 101 498 606|  82%| 100%
LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL,

421 | 900 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 78 13 13 13 13 78 78|  100% | 100%
LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL,

422 | 450 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 24 4 4 4 4 0 24 0% | 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

423 | 300 x 600 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 6 6 6 6 6 0 6 0% | 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

424 | 600 x 300 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 12 12 12 12 12 0 12 0% | 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

425 | 600 x 600 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 9 9 9 9 9 0 9 0% | 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

426 | 900 x 600 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% | 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

427 | 450 x 600 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% | 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

428 | 450 x 300 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 6 6 6 6 6 0 6 0% | 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

429 | 300 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 6 6 6 6 6 0 6 0% | 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

430 | 300 x 600 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% | 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

431 | 600 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 6 0 3 0% | 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

432 | 600 x 600 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% | 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

433 | 450 X 600 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% |  100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

434 | 450 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% | 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

435 | 300 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 6 6 6 6 6 0 6 0% | 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

436 | 300 x 600 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 8 8 8 8 8 0 8 0% | 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

437 | 600 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 6 6 6 6 6 0 6 0% |  100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

438 | 600 x 600 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 12 12 12 12 12 0 12 0% | 100%
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LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

439 | 450 x 600 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

440 | 450 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING g 3 3 8 3 0 B 0% 100%
LADDER TRAY, RIGHT REDUCER, 100 MM SIDE RAIL,

441 | 900 x 300 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
LADDER TRAY, LEFT REDUCER, 100 MM SIDE RAIL, NEMA

442 | 900 x 600 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 6 6 6 6 6 0 6 0% 100%
LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

443 | 300 x 300 x 600 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

4441 600 x 600 x 300 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 9 9 9 9 9 0 9 0% 100%
LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

445 | 600 x 600 x 600 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

446 | 900 x 900 x 300 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 8 0% 100%
LADDER TRAY, CROSS, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

447 | 600 x 600 x 300 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
LADDER TRAY, CROSS, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

448 | 900 x 900 x 300 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 8 0% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM

449 | 150 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL. 18 6 6 6 6 18 18 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM

450 | 300 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL. 360 120 120 120 120 360 360 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM

451 | 150 x 300 x 90 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 3 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM

452 | 300 x 300 x 90 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 15 15 15 15 15 0 15 0% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100

453 | 300 x 300 x 90 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 3 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100

454 | 150 x 300 x 90 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100

455 | 150 x 300 x 90 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 3 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100

456 | 300 x 300 x 90 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 3 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, TEE, 100 MM DEPTH, NEMA 8C,

457 | 300 x 300 x 300 HDGAF STEEL 12 12 12 12 12 0 12 0% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, CROSS, 100 MM DEPTH, NEMA

458 | 300 x 300 x 300 8C, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT,

459 | 900 x 600 x 90 FLANGED, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT,

460 | 300 x 300 x 30 FLANGED, HDGAF STEEL 6 6 6 6 6 0 6 0% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

461 | 300 x 300 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 6 6 6 6 6 0 6 0% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

462 | 300 x 600 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 6 6 6 6 6 0 6 0% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

463 | 600 x 300 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

464 | 450 x 600 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,

465 | 300 x 300 x 90 FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL 6 6 6 6 6 0 6 0% 100%
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466

300 x 600 x 90

CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL

0%

100%

467

600 x 300 x 90

CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL

0%

100%

468

900 x 300 x 90

CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL

0%

100%

469

900 x 600 x 60

CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL

0%

100%

470

450 x 600 x 90

CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL

0%

100%

471

150 x 300 x 90

CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL

0%

100%

472

300 x 300 x 90

CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL
TRAY

0%

100%

473

300 x 600 x 90

CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL
TRAY

0%

100%

474

600 x 300 x 90

CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL
TRAY

0%

100%

475

900 x 300 x 90

CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL
TRAY

0%

100%

476

900 x 600 x 90

CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL
TRAY

0%

100%

477

450 x 300 x 90

CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL
TRAY

0%

100%

478

450 x 600 x 90

CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL
TRAY

0%

100%

479

150 x 300 x 90

CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL
TRAY

0%

100%

300 x 300 x 300

CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED,
HDGAF STEEL

0%

100%

481

300 x 300 x 600

CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED,
HDGAF STEEL

0%

100%

482

<No Size>

CABLE TRAY SPLICE PLATE, STRAIGHT, RIGID, FOR 100
MM SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL, REF. B-
LINE 9#-800#

129

129

129

129

129

129

129

100%

100%

483

<No Size>

SLOTTED BOTTOM CABLE TRAY SPLICE TRAY,
EXPANSION, FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 8C,
HDGAF STEEL.

12

12

12

12

12

12

12

100%

100%

484

150

SLOTTED BOTTOM CABLE TRAY SPLICE CHANNEL,
STRAIGHT, RIGID, FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 8C,
HDGAF STEEL.

100%

100%

485

300

SLOTTED BOTTOM CABLE TRAY SPLICE CHANNEL,
STRAIGHT, RIGID, FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 8C,
HDGAF STEEL.

36

36

36

36

36

36

36

100%

100%

486

<No Size>

CABLE TRAY SPLICE PLATE, EXPANSION, FOR 100 MM
SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL.

30

30

30

30

30

30

30

100%

100%

487

<No Size>

CABLE TRAY SPLICE PLATE, HORIZONTAL ADJUSTABLE,
FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL.

13

100%

144%

282




CABLE TRAY BARRIER, STRAIGHT, FOR 75 MM LOAD

488 | <No Size> DEPTH, HDGAF STEEL. 804 268 268 268 268 0 804 0% | 100%
BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR

489 | 300 LADDER TRAY, REF. B-LINE. 21 21 21 21 21 21 21| 100% | 100%
BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR

490 | 600 LADDER TRAY, REF. B-LINE. 24 24 24 24 24 24 24| 100% | 100%
BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR

491 | 900 LADDER TRAY, REF. B-LINE. 6 6 6 6 6 6 6| 100%| 100%
BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR

492 | 150 SLOTTED BOTTOM TRAY, REF. B-LINE. 6 6 6 6 6 6 6| 100%| 100%
BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR

493 | 300 SLOTTED BOTTOM TRAY, REF. B-LINE. 30 30 30 30 30 30 30| 100% | 100%

494 | 300 COVER STR NON VENT FLAT FLG HDG 126 84 84 84 84 126 126 | 100% | 100%

495 | 600 COVER STR NON VENT FLAT FLG HDG 30 20 20 20 20 0 30 0% | 100%

496 | 450 COVER STR NON VENT FLAT FLG HDG 3 2 2 2 2 0 3 0% | 100%

497 | 150 COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 99 66 66 66 66 495 99 50% | 100%

498 | 300 COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 447 298 298 298 298 205.5 447 46% | 100%

499 | 450 COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 15 10 10 10 10 0 15 0% | 100%
DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT
DIPPED GALVANIZED STEEL, REF. UNISTRUT P2542/

500 | 12 P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 15 15 15 15 30 0 15 0% | 100%
DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED, HOT
DIPPED GALVANIZED STEEL, REF. UNISTRUT P2542/

501 | 30 P2543/ P2544/ P2545/ P2546. 201 201 201 201 201 0 201 0% | 100%
LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL,

502 | 300 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 1425 238 238 238 238 156 1425 11% | 100%
LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL,

503 | 900 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 842 141 141 141 141 114 842 14% | 100%
LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL,

504 | 450 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 30 5 5 5 5 0 30 0% | 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

505 | 300 x 300 x 60 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% | 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

506 | 600 x 300 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 15 15 15 15 15 0 15 0% | 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

507 | 600 x 600 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 6 6 6 6 6 0 6 0% | 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

508 | 900 x 300 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% | 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

509 | 900 x 600 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 21 21 21 21 21 0 21 0% | 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

510 | 450 x 600 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% | 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

511 | 300 x 300 x 45 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 6 0 3 0% | 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

512 | 600 x 300 x 45 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% | 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

513 | 450 x 300 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 6 0 3 0% | 100%
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LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

514 | 300 x 300 x 30 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING g 3 3 8 3 B 0% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

515 | 300 x 600 x 45 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 3 0% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

516 | 900 x 300 x 45 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING g 3 3 8 3 B 0% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

517 | 900 x 600 x 30 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 3 0% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

518 | 150 x 300 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING g 3 3 8 3 B 0% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

519 | 600 x 600 x 45 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 3 0% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

520 | 900 x 600 x 45 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 8 0% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

521 | 600 x 300 x 60 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 3 0% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,

522 | 300 x 600 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 30 30 30 30 32 30 0% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

523 | 300 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 12 12 12 12 12 12 0% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

524 | 300 x 600 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 9 9 9 9 9 9 0% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

525 | 600 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 12 12 12 12 12 12 0% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

526 | 900 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 12 12 12 12 12 12 0% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

527 | 900 x 600 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 21 21 21 21 21 21 0% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

528 | 300 x 300 x 45 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 3 0% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

529 | 600 x 300 x 45 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 3 0% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

530 | 300 x 300 x 30 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 3 0% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

531 | 300 x 600 x 45 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 3 0% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

532 | 600 x 300 x 30 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 3 0% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

533 | 600 x 600 x 45 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 3 0% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

534 | 300 x 600 x 30 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 3 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

535 | 300 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 9 9 9 9 9 9 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

536 | 300 x 600 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 15 15 15 15 15 15 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

537 | 600 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 9 9 9 9 9 9 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

538 | 900 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 9 9 9 9 9 9 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

539 | 300 x 300 x 30 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 3 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

540 | 900 x 600 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 21 21 21 21 21 21 0% 100%
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LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

541 | 300 x 300 x 45 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

542 | 600 x 300 x 45 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 g 8 3 3 0 3 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

543 | 300 x 600 x 45 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

544 | 600 x 300 x 30 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 g 8 3 3 0 3 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

545 | 300 x 300 x 60 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

546 | 600 x 600 x 45 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 g 8 3 3 0 3 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

547 | 300 x 600 x 30 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE

548 | 150 x 600 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
LADDER TRAY, RIGHT REDUCER, 100 MM SIDE RAIL,

549 | 600 x 450 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
LADDER TRAY, LEFT REDUCER, 100 MM SIDE RAIL, NEMA

550 | 600 x 300 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

551 | 300 x 300 x 300 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 15 15 15 15 15 0 15 0% 100%
LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

552 | 300 x 300 x 600 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

553 | 600 x 600 x 600 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

554 | 450 x 450 x 600 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
LADDER TRAY, CROSS, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

555 | 600 x 600 x 300 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 21 21 21 21 21 0 21 0% 100%
LADDER TRAY, CROSS, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

556 | 900 x 900 x 600 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
OFFSET REDUCING SPLICE PLATE, HDGAF, NEMA 20C,

557 | 300 REF. B-LINE 9(*)-8064-(x), OR APPROVED SUBSTITUTE. 3 3 3 3 3 3 3 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM

558 | 150 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL. 3 1 1 1 1 3 3 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM

559 | 300 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL. 1002 334 334 334 334 666 1002 66% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM

560 | 300 x 300 x 90 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 90 90 90 90 90 0 90 0% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM

561 | 300 x 300 x 30 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 3 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM

562 | 300 x 300 x 60 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 3 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM

563 | 150 x 300 x 30 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 3 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM

564 | 150 x 300 x 90 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 3 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM

565 | 150 x 300 x 45 DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 3 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100

566 | 300 x 300 x 90 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 6 6 6 6 6 3 6 50% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100

567 | 300 x 300 x 45 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 0 3 0% 100%
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SLOTTED BOTTOM TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100

568 | 300 x 300 x 30 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 g 8 3 3 3 0% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100

569 | 150 x 300 x 90 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 0% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100

570 | 150 x 300 x 30 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 g 8 3 3 3 0% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100

571 | 150 x 300 x 45 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 0% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100

572 | 300 x 300 x 90 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 56 56 56 56 56 56 0% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100

573 | 300 x 300 x 45 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 0% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100

574 | 300 x 300 x 30 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 0% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100

575 | 300 x 300 x 60 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 0% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100

576 | 150 x 300 x 90 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 100% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100

577 | 150 x 300 x 45 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 0% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, TEE, 100 MM DEPTH, NEMA 8C,

578 | 300 x 300 x 300 HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 0% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, TEE, 100 MM DEPTH, NEMA 8C,

579 | 150 x 150 x 300 HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 0% 100%
SLOTTED BOTTOM TRAY, CROSS, 100 MM DEPTH, NEMA

580 | 300 x 300 x 300 8C, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 0% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT,

581 | 900 x 600 x 90 FLANGED, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 0% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT,

582 | 300 x 300 x 45 FLANGED, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 0% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT,

583 | 600 x 600 x 45 FLANGED, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 0% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

584 | 300 x 300 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 54 54 54 54 54 54 0% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

585 | 300 x 600 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 15 15 15 15 15 15 0% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

586 | 600 x 300 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 27 27 27 27 27 27 0% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

587 | 450 x 600 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 0% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

588 | 300 x 300 x 45 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 0% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

589 | 450 x 300 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 0% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

590 | 300 x 300 x 60 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 0% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

591 | 150 x 300 x 90 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 0% 100%
CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID,

592 | 150 x 300 x 45 PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 3 3 3 3 3 3 0% 100%
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,

593 | 300 x 300 x 90 FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL 30 30 30 30 30 30 0% 100%
CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,

594 | 300 x 600 x 90 FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL 6 6 6 6 6 6 0% 100%
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595

900 x 600 x 90

CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL

0%

100%

596

900 x 300 x 90

CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL

0%

100%

597

300 x 300 x 45

CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL

0%

100%

598

300 x 300 x 30

CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL

0%

100%

599

300 x 300 x 90

CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL
TRAY

36

36

36

36

36

36

0%

100%

600

600 x 300 x 90

CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL
TRAY

12

12

12

12

12

12

0%

100%

601

900 x 600 x 90

CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL
TRAY

0%

100%

602

300 x 300 x 45

CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL
TRAY

0%

100%

603

300 x 300 x 60

CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID,
FLAT, FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL
TRAY

0%

100%

604

600 x 300

CABLE TRAY COVER, LEFT REDUCER, SOLID, PEAKED,
FLANGED, HDGAF STEEL

0%

100%

605

300 x 300 x 300

CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED,
HDGAF STEEL

0%

100%

606

600 x 600 x 300

CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED,
HDGAF STEEL

0%

100%

607

600 x 600 x 600

CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED,
HDGAF STEEL

0%

100%

608

300 x 300 x 300

CABLE TRAY COVER, CROSS, SOLID, PEAKED, FLANGED,
HDGAF STEEL

0%

100%

609

<No Size>

CABLE TRAY SPLICE PLATE, STRAIGHT, RIGID, FOR 100
MM SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL, REF. B-
LINE 9#-800#

162

162

162

162

162

162

162

100%

100%

610

300

SLOTTED BOTTOM CABLE TRAY SPLICE TRAY,
EXPANSION, FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 8C,
HDGAF STEEL.

33

33

33

33

33

33

33

100%

100%

611

<No Size>

CABLE TRAY SPLICE PLATE, EXPANSION, FOR 100 MM
SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL.

60

60

60

60

60

60

60

100%

100%

612

<No Size>

CABLE TRAY SPLICE PLATE, HORIZONTAL ADJUSTABLE,
FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL.

318

318

318

318

318

318

318

100%

100%

613

600

BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR
LADDER TRAY, REF. B-LINE.

100%

100%

614

450

BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR
LADDER TRAY, REF. B-LINE.

100%

100%

615

150

BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR
SLOTTED BOTTOM TRAY, REF. B-LINE.

100%

100%

616

300

BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR
SLOTTED BOTTOM TRAY, REF. B-LINE.

12

12

12

12

12

12

12

100%

100%

617

600

LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL,
NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING

201

34

34

34

34

132

201

66%

100%

618

150

SLOTTED BOTTOM TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM
DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL.

133

45

45

45

45

132

133

99%

100%
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LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL,

619 | 300 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 84 14 14 14 14 0 0 30 84 36% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,
620 | 150 x 300 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 20 20 20 20 20 0 0 0 20 0% 100%
LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL,
621 | 300 x 300 x 90 NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 26 26 26 26 26 1 0 0 26 0% 100%
LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE
622 | 300 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 2 2 2 2 2 0 0 0 2 0% 100%
LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE
623 | 300 x 300 x 90 RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 7 7 7 7 7 0 0 0 7 0% 100%
LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,
624 | 300 x 300 x 300 HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING 2 2 2 2 2 0 0 0 2 0% 100%
100.17
TOTAL 57224 | 32507 32506 32204 32318 141 21 45344 57320 79% %
CANTIDAD CH.O 03 7527 6933 6933 6927 6969 35 3 7524 7532 100% 100%
CANTIDAD CH.O 04 2214 1635 1635 1603 1603 3 6 2289 2296 103% 104%
CANTIDAD CH.O 05 13484 7071 7071 6946 6946 15 9 13273 13485 98% 100%
CANTIDAD CH.O 06 3211 867 867 867 867 2 2 3211 3211 100% 100%
CANTIDAD CH.O 07 21457 | 11332 11332 11193 11238 48 0 15420 21461 2% 100%
CANTIDAD CH.O 08 3215 1701 1700 1700 1704 9 0 1392 3219 43% 100%
CANTIDAD CH.O 09 5842 2852 2852 2852 2875 28 1 2073 5842 35% 100%
CANTIDAD CH.O 10 274 116 116 116 116 1 0 162 274 59% 100%
PORCENTAJE DE LIBERACION TOTAL 100.00% 0 0 0 0 0 0 0 0% 0%
PORCENTAJE DE LIBERACION CH.O 03-06 100.00%
PORCENTAJE DE LIBERACION CH.O 07 100.00%
PORCENTAJE DE LIBERACION CH.O. 08-10 99.98%

288




11. Generacion de Reportes de Liberacion

Se adjunta primer y ultimo Reporte de Liberacion emitidos.

Imagen 170 Reporte de liberacion 01 pag.01

SQS RELEASE REPORT
FILE No.: Q1CO10065
Report No: RR-01
TOVLOC: Georges Vion Sennitzky PO.NO.: 601008-01
FROM: Carlos Ledn ISSUED TO: FALUMSA SRL
DATE: Jan 22, 2020 SUPPLIER: FALUMSA SRL
oo Lorste Urbal LOCATION: Calle la Pampilla N* 135 Mz. -3 Lot 20

Zona Indusinal d2 Vertanllia,

Remarks
PO BOM - to
LINE # Description Release c?;:uu ITEM
Qty. CODE
0001 |Accondingto Falumsa Release Act No. 001-2020 333m | ovesm | 62120241003

PRIMARY DOCUMENTS UTILIZED FOR. RELEASE (drawinzs, documents, revision, and review code):
BILL OF MATERIAL
RELEASE OF 111 CABLE TRAYS OF 3M EACH.

ORDER STATUS AND FINAL CONDITION
X

NO NCR's OUTSTANDING ON I[TEMSEQUIPMENT RELEASED

CONDIMONAL RELEASE, WORK TO BE COMPLETED BY SUPPLIER PRIOR TO SHIPMENT. REFER TO NON-
CONFORMANCE PUNCH LIST ATTACHMENT

CONDITIONAL RELEASE, WORK TO BE COMPLETED AT SITE. REFER TO NON-CONFORMANCE PUNCH LIST
ATTACHMENT

X |ORDER PARTIALLY COMPLETE. OTHER REPORTS TO FOLLOW.

ORDER COMPLETE. FILE CLOSED.

THIS RELEASE INDICATES THAT THE I[TEMS/ EQUIPMENT HAVE BEEN SURVEYED TO THE DEGREE
OUTLINED IN THE SURVEILLANCE PLAN, (QUALITY AND CERTIFICATION REQUIREMENTS (Q&CE)
FORM(S)), AND ASSIGNMENT INSTRUCTIONS. THE RELEASE ISSUANCE DOES NOT IMPLY THAT 100%
SURVEILLANCE WAS PERFORMED OF. THAT THE EQUIPMENT/MATERIAL WAS ACCEPTED ON THAT
(ASSUMPTION.

RELEASE DOES MOT INCLUDE FURNISHING WITH PLATE PLATES AND STEEL ZINC HARD'WARE.

Imagen 171 Reporte de Liberacion 01 pag.02
SQSRELEASE REPORT

FILE No.: Q1C0O10065
Report No: RR-01
/
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Imagen 290 Reporte de Liberacion 79 pag.01

505 RELEASE REPORT

FILE Na.- QLOO100GE
Beport No: RR-T9

TOLOC.: Georges Von Sennizky
FROM: Anibal Aneagal Andresd G
DATE: Jam 19, 2021

cI Loreto Urbal

0. W0 60008

ISSUED TO: FALUMSA SRL

SUPPLER: TUPEMESA PERU SAC.

Km £0 Zona Industrial Lurn

LOCATION: Av. indusirial Predio Almonte Mo, 2:8 Altur

PO BOM L o Bemaris
- Description Release :E:ﬁ ITEM
Qty. CODE

D10g | PADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL, NEMA | 126m om I

b0C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING {Zlunts) | (Dunts) | 52100240004
. [FLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZOMTAL BEND, 100 MM DEFTH, - N

0112 NEWA 50, HDGAF STEEL 150wits | Owilis | 52121241000
CAELE TRAY SPLICE PLATE, VERTICAL ADJUSTABLE, FOR 100 |, R

U120 LM SIDE RAIL, FOR NEMA 200, HDGAF STEEL So0umhz (- Qumis | G21E3241030
CAELE TRAY SPLICE PLATE, HORIZONTAL ACJUSTASLE, FOR R

U121 0 MM SIDE RAIL FOR MEMA 20C, HDEAF STEEL. SE0unis | Dunits | B2184221040

S OTTED BOTTCM CABLE TRAY SPLICE TRAY, EXPANSION, | .. - o

D122 EOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 5C, HDGAF STEEL. 100 pnis | Duals | S21E1221090

| OTTED BOTTOM CABLE TRAY SPLICE TRAY, EXPANSION, - o

U133 EOR 100 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 8C, HOGAF STEEL. 4Zunks | Dulfis | S21E1220010
CAELE TRAY SPLICE FLATE, VERTICAL ADJUSTABLE, FOR 100 | et

D150 haw SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL 480 unfts | Dunits | 62163241030
CAELE TRAY SPLICE PLATE, HORIZONTAL ACJUSTASLE, FOR R

L1200 MM SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HOGAF STEEL. G2unks | Dunfts | 62164241040

CAELE TRAY SPLICE PLATE, EXPANSION, FOR 100 MM SIDE _

[ . - AN L

D1S3 L o NEMA 200, HDGAF STESL 10wits | Dwiis | S21E1241010
CAELE TRAY SPLICE PLATE, HORIZONTAL ADJUSTABLE, FOR | R

U152 |0 MMt SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL. DEunks | Dl | E2184221040
CAELE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOUID, FLAT, | - - .

O o . J . 7 E [
U250 b ANGED, HDEAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL TRAY O7unks | Dulis | 52153011042
o |PABLE TRAY SPLICE PLATE, STRAIGHT, RIGID, FOR 100 MM SoEmTa
T30 EInE RAIL FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL, REF. B-LINE oe-aops| 192 W | Dunts | 52180241001

CAELE TRAY SPLICE PLATE, EXPANSION, FOR 100 MM SIDE e 1mEam

0302 Ball, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL 25unks | Duntts | 62161241010
CAELE TRAY SPLICE PLATE, HORIZONTAL ACJUSTASLE, FOR R

[303  liop Mm SIDE RAIL, FOR NEMA 20C, HDGAF STEEL. S4unks | Dunlte | 2184241040
OFFSET REDUCING SPLIGE FLATE, HOGAF, NEMA 20C, REF. B- o

0305 | INE 9("}-5064-(x). OR AFFROVED SUBSTITUTE. 1Zunks | Dl E2103041001

n333  [PADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL, NEMA | 18 m CT-N P—

¥ boc, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING {03units) | (0 unfis) =1dis
CAELE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, T

0385 [ e neAr vee DEunks | Dunts | 62152011000

L= Lot
o3ga  [FABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, soun, FLaT, | o [ o

FLANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL TRAY
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Imagen 291 Reporte de Liberacion 79 pag.02

SQ5 RELEASE REFORT

FILE Moo Q1COL0062
Eepart No: EE-T9

ICABLE TRAY COVER, CUTSIDE VERTICAL BEMD, SOLID, FLAT,

03%  F| ANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL TRAY pzunts | Dunlts | S2153011042
e, e ey pr—
o PLOTEZDTION CABLE T SPUE Ty SO | 2y | cure | sz
o B e e S ST | e | o |
B R A R R s e e | e |
ne0s o A foe ot arear - TORTOMMEEE | grunes [ owns | s2161241010
o [ S A e E e o | i | | e
T e T T TE L ey ey peer
s HSDSn T MBI o 00 SO | e | o | someen
D455 BTl A b Hoear orapr VT ICALBEND. 100MM | 0pynns | s | 52123241000
0467 | ancen Hooar vees AL BEND. SOUB.FLAT. | gaumis | ownts | s21s2011000
wea o e aeamy  CNTICAL BEND. SOUD.FLAT. | paunes | ounns | s2152011000
o oo T e e e T | i | o |
s pme ey e re ey D ron wel e | o | sosee
s PLOTEZDTION CABiE T SPUE Ty SMNOON | 13 | o | sz
o B A P S | s | o | v
o B R R T R e | e | e |
mes o A foe Hoar srear O TOMMEIDE | spuns [ ownns | s2161241010
o P S A e e o | i | | e
1513 | ADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM SIDE RAIL, NEMA | _260m [T P
POC, HOGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING { 44 unis) | (D units)
D518 P AR SrEet . 150 MM RN soarme T MCNEMA | p3uns | ownts | s2101241013
513 BOc, FOGAF STEEL, 150 MM FUNG SPAGING | oRunis | Dunis | s2imi2atn3
ss2;  |LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 10 MM SIDERAIL. | o | oo [ oo

MEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING
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Imagen 292 Reporte de Liberacion 79 pag.03

S0Q5 RELEASE EEPORT
FILE ¥a.: QICOL006S
Feport No: EE-T#
e T [Py ey p—
e T e ey p—
e s T IR
0555 %Egﬁgﬂ&ggﬁm”EHT'C'““E'E“D'WL'D'FU‘T' Diunfs | Duwts | 62152011000
o PR S A T | s | o | e
e e A N LI P ey p—
i S e ey p—
511 ﬁf%?ﬁ;:&;ﬁ%ﬂﬁkﬁf@flm' FORIOOMMSIDE | spypps | Dunts | 62161241010
ol e e B Il
e e I
- ELOTTED BOTTOM CABLE TRAY SPLICE CHANMEL (300 mm) | 3512 units - -
- ELOTTED BOTTOM CABLE TRAY SPLICE CHANMEL (150mm) | 1327 unlts - -
- [CABLE TRAY SPLICE PLATE 10375 urits, - -

PRIMARY DOCUMENTS UTILIZED FOR. RELEASE (drawings, documents, revision, and review codel

EILL OF MATERIAL
Release According to Falumsa Release Act Mo, 042-2020 & 052-2020

| STANDARD: NEMA-VET, CLASS 200 ASTM-A123

ORDER STATUS AND FINAL DOMDITHRN

NO NCR's OUTSTANDING ON ITEMSEQUIPMENT RELEASED

X |CONDITIOMAL RELEASE, WORK TC BE COMPLETED BY SUPPLIER PRICR TO SHIPMENT. REFER TO MON-
CONFORMANCE PUNCH LIST ATTACHMENT

CONDITIONAL RELEASE, WORK TO BE COMPLETED AT SITE. REFER TO NON-CONFORMAMCE PUNCH LIST
ATTACHMENT

X |ORDER PARTIALLY COMPLETE. OTHER REPORTS TO FOLLOW.

ORDER COMPLETE. FILE CLOSED.

THIS RELEASE INDICATES THAT THE ITEMS' EQUIPMENT HAVE BEEN SURVEYED TO THE DEGREE
OUTLINED IN THE SURVEILLANCE PLAN, (QUALITY AND CERTIFICATION REQUIREMENTS (Q&CER)
FORM{S)), AND ASSIGNMENT INSTRUCTIONS. THE FELEASE ISSUANCE DOES NOT IMPLY THAT 100%
SURVEILLANCE WAS PERFORMED OF. THAT THE EQUIPMENT/MATERIAL WAS ACCEPTED ON THAT
ASSUMPTION.

Imagen 175 Reporte de Liberacion 79 pag.04
SQS RELEASE RFPORT

FILE Neo.. QLOCO10065

Report No: ERE-7%

THE FRESENTATION OF THE WELDING OONTROLS FOR LINES 0139 & 0112 ARE PENDING.

THE FRESEMTATION OF THE DIMENSIONAL DOMNTROLS FOR UMES 0250, 0302, 0303, 0339, 0383, 0392, 0396, 02403, 0430, 0433,

0236, 0267, 0263, 0477, 0486, 0303, 0318, 0519, 0523, 0524, 0323, 0337, 0353, 0600, 0611 & 0620 ARE FENDING.

THE GALVANZING CERTIFICATES PRESENTED BY FALUMSA PREZENT MANY DESERVATIONS AND THE INFORMATION IS PENDING
REGULARIZATIOM.

THE FRESENTATION OF THE MATERIAL CERTIFICATES WITH ITS RESPECTIVE TRACEABILITY OF ALL THE LIMES ARE PENDING

THE RELEASES WERE CARRIED QLT 'WITH & 10% INSFECTION OF THE ELEMENTS.

RELEASE DOES NOT INCLUDE FURNISHING WITH PLATE FLATES AND STEEL ZINC HARDWWARE.
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SQS RELEASE REPORT

FILE No.. Q1CO10065
Report No: RR-79

Element Releasze Report -79 Elemant Release Report -79
PO 501008
PO 601008
Remarks ez i b ) Remarke JOINT FOR LADDER TRAY 80x180mm.
e LINE 0399

Element Releaze Report -79 Element Release Report -79
PO 801008 PO 601008

Remarks LADDER TRAY 600x 100x5000mm. Remarkc REDUCER SPUIT PLATE 300mm
LINE 0108 LINE 0305
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12. Generacion de Actas de liberacion

Se adjunta la primera y Ultima Acta de Liberacion.

Imagen 177 Acta de liberacion 01

G »
Version 01

REPORTE DE LIBERACION
N° 001-2020
Cabe La Pampilla 138 Mz 1.3,
ORIGEN FALUMSA SRL DIRECOON: Lote 20. W ika - Callso
FECHA ~ 22/o01/2020 P.ON2 :  S01002-01/Q1CO10065
CLENTE Angho American Quellaveco S.A N OF: 112-2015
FROYECTO Quellaveco Copper Mine
FO Cay Cay. Itam coce Dezcripcion
B8OCM | unid | M-Meter
Line N2
SLOTTED BOTTOM TRAY, STRANGHT SECTION,
100 MM DEPTH, NEMA BC, HDGAF STEEL.

ITEM - SOTTED BOTTOM CAME TRAY

TYSE - STRAGHT S5CTON

FEATURES - 500 WM L0AD DEFTH

001 333 m E21202481003 | . pupsicsss WITH SPCE

PLATES AND STEEL TWC MARCW ARE

MATTRMAL - STEEL

RS - WOT DIFPED GALVANTED AFTER FAD

STANDARD - NEVA-VE |, CLASS BC, ASTW-ALZS

NOTE - SOED Y WD (N}
Observaciones

Solo z& liberaron 111 unid de Dsndejas perforadas de un total aprowmeco ce 234 unid de dandejas

revizacas.
Liberacion no incluye las placas ce empaime.

NOTA:

Se acjunta certificacos ce materiales, encayos de canga, certificados de calicac, espedficaciones tacricas

Nombre: Christian Cardenas Cafan

Nomore: Carios Leon

Fecha: 22/01/2020

Fecha:

Erma: = {
FALUMEA SEL

o - -
\ @_ ﬁvna

—

Firma:
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Imagen 295 Acta de Liberacién 42 pag.01

GO-F-008
L AFALUMSA Versidn Oi
e b Crambes Prverosos
REPORTE DE LIBERACION
Calle La Pampiia 138 M3 -3,
ORIGEN i FALMSA SRL DRECCION: Lode 35, Verdanilis - Callso
FECHA 24/06/2020 PON 601008-03/Q1C010065
CLIENTE Anglo American Quellaveco S.A. N* OF! 1122019
PROYECTO Quelavecs Copper Mine
o |y ugy. 1tem coce Vescrpoon n
BOCM uvd | M-Meter Pano
e NY
w1y o ™M 62020041007 | ST IITTOM TRAY. STRANAT SRCTION, 180 MM
D Ty e TR T
S M “'m‘w" NOMA WO LEVIAFSTERY l‘(;“\-w nlr—.mr
13ﬁnmv m&nﬁ"n—u—'m'"wn: RANL,
i M 62100041014 | (0 y
s sermem e - 'M"‘lflh !Tlu'ﬂ"tu’"“ ll'. Niw RAN
. NaiDsavivae .. b *. ‘ 1
. - UNID 62101241013 u.mumuw TIORIZIRT AL TFTEL 106 MOA SID6 RAR
[ 1INID ATINI4IN1E
1 ADOFR TRAY CUTSER: VINTICAL RIS, 100 MM
> UNID | 62503241013 | MDE AL, NEMA 0C, HDGAY STEEL, 150 MM UMD
| S5 M 611419201Q | COVIR SIR NON VENT PUACLD 1.0 1D
v ed &3 M O11459201Q | COVIS S NON VENT PUAKED FLO HDWO
§s v M SIRAROIIQY | OO SISO WM MLACE LG WY e
o M 618419101Q | COVER $TR M0 VEXT FLAT #10 HDXO
e D b M T ANaImO | CovRR ATR NON VERT FLAT TG HIXG
S e M 6114100010 | COVER STR NON VT FLAT LU HDGO
DUV CTUNIL. TRACICHT, PRE) AIDEICATIT, 1K
20 x UNID 618210101 OALVANIZED STEEL, SEF INISTRUT PRS0
WD I N PRg R g
DOUTHE CLUMDGL IRACERT , PRod AJHEICATIZ 30T
“elh . UNID OIRZIOI00] | DXMHD GAL Y ANIZED STHEL  KEF. UMSTRUT P20
. ! PM‘U'?!M- V}ﬁ}:‘_’f&f e
A | DOUNILE CHANNET. IRACKET, PREVAIRICATIT) 3307
pos : UNID 6IR21010) mwvmm NEF, LNISTRUT PS4
“ c] M 6114191010 | COVER TR NOX VENT LAY FLO HIX)
= e M 611410101Q | COVINSTI NON VENT FLAT FLU HIX)
> M 6114102010 | COVER STH NON VENT PEAKED FLO WX
- M 0114102010 | COVEISER NON NENT PEASED FLO HIN:
= > UNID 62161241010 mmtmmmmm 106 Vv
- ANEEATA mr K= FLATE, VERTICAL ADISTATLE
— UNID | GIROSSISH | o 1oe e sine: RAT 10T lmunun’.
CANLE TIAY SPLKS FLA
v N UNID 62164241040 | ADRSHTABLE, FUR mmmxem\l‘mamn‘
Mibia
DOUHIE CHANNF, TRAGKCH T, PRad ARSI ATI30 1K
) UNID HIK210100] | DOrED OALVAMZED ATEEL, SEF INIXTRIT P2sds
PLSAW PR PISAY PRSI
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Imagen 296 Acta de Liberacién 42 pag.02

GQ.F-008
O FALUMSA w0
D L e T
DULTILY, CHANNIL WRALRET, PREFASIUICATID, 1907
[P UNID 6182101001 %umvmm REF [NESTRIIT P2sedy
DOLINT CHUANIL, IRAL el ARUCATIZY XY
. ' UNID 6182101001 mmvmmn JREF IDERTRUT P2l
i QoL eTv1d 14re R WA AL MY I ARATITE B AN
: uNID 101241013 unnmv muwmn’lu_u WAL
< [ : T, 100 MM
, - UNID | e2102241013 RO § . -
= UNID | 62101241003 Sy pltigr i e
. = UND u.w“o', [ T mu.lluun. A \|.-n. e O N
- TRAY, RKHIT REDUCER, 190 MM SIDE RAL.,
UNID | 62005241013 TIN50 A UGS
— UNID 207261013 - | LTS .'n:. 3 MOESEVE RAN  NEMA S
LALERR TRAY, N A,
- - UNID: |- 62L07241013 | 3nGaratrer. 14 wvi i1 SPACTI
w N uNID 62120241003 am1‘mmmw TRAY, STRAKGIT SFCTEN, (00 MM
JTTUD INOTTOM TRAY, BN, 30
{ ‘- UNID | 62122241000 o LAY STRIZ =
6z 2 UNID | &2127243000 | bt sdcieed
tvi? M 62180105003 “’“5 TRAYS N5 MMLOAD
caunxmv [|LKE TRAY,
) p UNID 62E61221010 mmns FUR 100 MM SIDE RALL, FUM NIMA 5,
: . UNID | 62165241010 | SR PLATIL KAPAWSIO P8 118 NS
- e CAIEE TRAY AL ALUUSTANLE,
UNID | e2iesza10m0 | 5 T8 EAY.
CARLE LAY SRR LA VR N
P UNID 62164241040 | ARUNTSTARE F. POR 100 MM SEE WAL PO NIZMA 360
. M 310024014
ois | 316 M 6210X241014
v - [T )
mumwu AHRICATIE, INT
UNIR CIRAICION] | CAPPIRY CALY ARSI TR, BET UNTSTTIT 22
s L — | RSN RISy oty
C'nu- GM'

NOTA: Se adjunta certificados de materinles, certéicados de calidad, espocificacionss tacnicas.

l'!

mmmam'—'"”m"”'“" Andres Gil Nombre- Anlbal
Fecha: z‘m'm’ ' Fecha: QMUM
[FrmaFALUMSA S.RE " Fima: firma:
t \
“Javier Galiaz Sordones m
L™ ssecronanror 0w wnwc
Om: N Nlll
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13. Generacién de Packing List

Se adjuntan los Packing List 40,41y 42.

Imagen 180 Packing List 40 pag.01

PACKING LIST

raiivze s e S T RWLLEARCT TA
—— TG T UL R SO
iy p—— N. PACKING LIST: 40
e - Sewe
e i CW W I £ D M
- Py -
- o »
Rl »
- .
el - = e L o™= im
- »
R »
- -
Ed .
SR | GNEUEM | A0 A ML OEOR MRS R L T ’
M | CIMCOMMERE | aclh WA e SETCA WO b S LA e et i
sor |use - -
WD | CAMOAEAL | s G A G WK M S X ] TR b, - -
Rl B L — A .
0 | CHoNBmmes | ATOIS WAL SRCT FNITEA MSE B VA IR L S N SO TRTEL. 1 W W S 0 e R bl -
I T " oo T e s
| aw fom - -
UM | ERMOTEL] | ACOE Was UET WY TCA NG, W0 101 Ve S A Y. O T LI L [ K XN .
W | ENDGED faco A WA O TR, =
0 | CIRE— | S A S - . - - .
x| ae | v fan . s
B | GIMA ) | A O R A S S R | e -
A | RIS A AL R R e e | e -
1 | e fon - -
TN | SEINETREEES | AT WAL BE IW S R RAL WA IR SR TR LR T A .- .
0 | ERISTIEEED Lasom war W O B 00w T 00 0 . 2 .
L - e
M | ERITIGEE] DA War WE AN s 00 Aed. @0 B0 000N T 1w el e 004 M. -
T | CIAONMERS |l A Ml SO MR R e e (T LB A D L “
P e T ey pe—— - .
e | ST [ s e . . o 1 ot . ;
- 3 L A e A
W00 | RLIONDRELI | ACOR MAT OETEN AT OB TR Lo »

Imagen 181 Packing List 40 pag.02

PO N 6310086

Cowdowde KRNI FERALNTET

N. PACKING LIST: 40

‘ QraLunmsa PACKING LIST I

PROVRCTO QURLLALICO SOPESE MNe

3 | CIIRTMGNT Jacon Tan G WA M i 2L A, i . e T, 1 e o ue e .
| i ba . —— 1 ———— - - '
Wt | AEIRENAINS hAn A A S S T WAL Y S THE W WA - .
I e e = N il THE o
- bross war wmas T - ‘.
| | e fam w m
- howsms wa —— S — ] - -
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H. Proceso de revision documentaria:

1.

Elaboracion del Dossier de calidad

Se detalla la estructura del Dossier de Calidad.

a.

Inspection and Test Plan: Se presenta el siguiente documento validado por el
cliente en el que se indica el proceso de inspeccion de los puntos criticos de

cada proceso para el cumplimiento del proyecto.

. Carta de Garantia: Se hace entrega de la Carta de Garantia por los productos

fabricados para el proyecto Quellaveco con una vigencia de 12 meses.
Certificado de materia prima: Se adjuntan los certificados de la materia prima
con su trazabilidad respectiva debidamente validad y firmada por el inspector

del cliente.

. Certificado de calibracion de Dispositivos de control: Se adjuntan los

certificados de calibracion de los Dispositivos usados para el control de los

procesos de fabricacion de las piezas solicitadas por el proyecto.

. Certificado de Control Visual y Dimensional: Se adjuntan los certificados de

control de cada una de las lineas fabricadas.
Certificado de Galvanizado: Se adjuntan los certificados de galvanizado

validados y sellados por el inspector del cliente.
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g. Planos: Se adjuntan los planos realizados y validados por la ingenieria del
cliente con el estatus de aprobacion de cada uno.

h. Procedimientos de Soldadura: Se adjuntan los procedimientos de soldadura
validados por la ingenieria del cliente con su calificacion del procedimiento y
de soldadores.

i. Prueba de Carga: Se hace entrega del informe del laboratorio encargado de
realizar la prueba de carga la cual debe estar validada y sellada por el

inspector del cliente.

I. Proceso de cierre del proyecto:

Para validar el cierre del proyecto se debe entregar el dltimo informe de
inspeccion donde indica el cierre de la orden de compra ademas del
cumplimiento al 100% de los puntos de inspeccién indicados en el QCR
entregado durante la licitacion; se deben tener cerradas las observaciones y no

conformidades emitidas durante la ejecucion de la orden.

Se debe presentar el control de la orden donde no se observe la falta de entrega

o fabricacion de materiales.

Se debe validar el dossier de calidad por el inspector del cliente dando

conformidad al cierre de la orden de compra.

Se hara entrega de 03 copias impresas del dossier de calidad: 0lejemplar para
el constructor de la mina, 02 ejemplares para el cliente ademas de 01 ejemplar

digital.
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V.RESULTADOS:

5.1. Resultados descriptivos:

e Se cumplié con el desarrollo del flujograma de la empresa FALUMSA S.R.L.

detallando las responsabilidades y funciones del personal involucrado en el

proyecto.

e Se detalla los documentos recabados del area de produccidon y logistica

basicos para dar inicio con la ejecucion del proyecto:

Tabla 29 Listado de informacion recabada

ITEM AREA DESCRIPCCION

1 Produccién | Estatus de Maquinas y herramientas

2 Produccion | Ratios de produccién

3 Produccion | Planos a elaborar

4 Logistica Listado de proveedores de servicios para el proyecto
5 Logistica Cantidades de perneria en almacén

e Se elaboré los formatos de la documentacion requerida y necesaria para

realizar el seguimiento y control de cada uno de los procesos constructivos a

lo largo del desarrollo del proyecto. Estos procedimientos fueron validados por

el cliente y el inspector tercero para asi usarlos de forma oportuna.

Tabla 30 Listado de documentos elaborados

ITEM

DESCRIPCCION

Inspection and Test Plan

Plan de calidad

Control de soldadura

Control dimensional

Reporte de inspeccion

Reporte rapido

Reporte de liberacién

Acta de Liberacion

©| O N| o g & Wl N

Packing List

=
o

Request for information

[EEN
=

Reporte de No conformidad
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12 Reporte de Liberacién de No conformidad

13 Procedimiento de Reparacién de bandejas y accesorios tipo escalera
14 Procedimiento de Reparacion de soportes de canal doble

15 Procedimiento de Soldadura

16 Registro de Calificacion del Procedimiento de Soldadura

17 Registro de habilidad del Soldador

e Se verifico y validé el cumplimiento de los documentos elaborados por
FALUMSA S.R.L. para el inicio del proceso de fabricacion del sistema de

bandejas porta cables requerido por el proyecto Quellaveco.

Tabla 31 Resumen de validacién de documentos elaborados
ITEM DESCRIPCION

Durante las inspecciones desarrolladas a lo largo de la
1 ejecucion del proyecto se elaboraron y validaron los controles

de soldadura y de dimensién presentados por FALUMSA S.R.L.

Se emiti6 el Reporte de Inspeccién 01, 05-08-2019 en el que se
detalla el estatus del proceso de fabricacion, la apertura de la
No Conformidad 01 indicando la falta de elaboracion del
procedimiento de soldadura para materiales con espesor de
2.5mm. Se adjunta el Reporte de Inspeccion 84, 22-01-2021
dando cierre a la orden de compra, se observa las cantidades
de No conformidades y observaciones emitidas a lo largo de la
ejecucion del proyecto, el cumplimiento total de los puntos de
inspeccion indicados en el QCR, los certificados de material
emitidos, el cuadro de control de los planos elaborados y el
cuadro de control de material inspeccionado notando que no se

cuenta con material observado y rechazado.

En el Flash Report 10 se dio a conocer los primeros rechazos
de material por mala limpieza y acabado del proveedor de
3 galvanizado.

El Flash Report 89 mostr6 la No conformidad en la fabricacion

de las bandejas porta cables tanto en la falta de soldadura como
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en el desvio dimensional en la soldadura del primer puente
soldado.

Finalmente, el Flash Report 160 nos indicé la ejecucion del
proceso de Reparacion de bandejas y accesorios escalera
detallando el proceso y el acabo obtenido que cumple con los

requisitos de ingenieria indicados al inicio del proyecto.

Se adjunta el primer y ultimo reporte de Liberacion emitidos por
el inspector del cliente donde se observa las cantidades
emitidas para liberacibn y despacho. Estos reportes se
acompanfan de las Actas de liberacion realizadas por FALUMSA

S.R.L. con la informacion técnica requerida.

Se presentan los Packing List 40,41 y 42 donde se muestra la
gran cantidad de material inspeccionado y liberado para su

despacho.

Se adjuntan los tres Request for Information presentados por
FALUMSA S.R.L en los que se detalla: el uso de material
equivalente de procedencia japonesa para la fabricacion del
sistema de bandejas porta cables, el cambio en el
procedimiento realizado a la prueba de carga y validacion para
bandejas escalera tipo 20C y el cambio en el proceso
constructivo de las tapas planas para Tees con ancho mayores
a 1200mm.

A lo largo de la ejecucion del proyecto se emitieron 07 No
conformidades: fabricacion con soldadura de materiales de
espesor mayor a 2.5mm la cual no fue calificada ni aprobada,
desviacién dimensional en los agujeros de aterramiento de las
bandejas escalera, uso de planchas de 1.14mm de espesor
cuando el requerimiento era de 1.5mm, presencia de defectos
de galvanizado en las bandejas perforadas y en los soportes de
canal doble, desviacion dimensional en el primer puente
soldado de las bandejas escalera, uso de planos modificados
sin aprobacién para el proceso constructivo de las bandejas y
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accesorios tipo escalera y desviacion dimensional en la
verticalidad de los soportes de canal doble debido a una mala

fijacion del material durante el proceso de soldadura.

Cada una de las No conformidades emitidas fueron levantadas
subsanando cada una de las observaciones. Haciendo uso del
procedimiento de reparacion de bandejas y accesorios escalera
y de soportes de canal doble. El material fue inspeccionado en
su totalidad por el area de calidad de FALUMSA para evitar
mayores desviaciones y reprocesos producto de los rechazos.

Cada uno de los procedimientos de soldadura, su calificacion y
el registro de habilidad de los soldadores fueron revisados y
validados por un Inspector de Soldadura Certificado (CWI) y por

el inspector del cliente.
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VI.DISCUCION DE RESULTADOS:

6.1. Contrastacion y demostracion de la hipotesis con los resultados.

Se comprueba que al disefiar un sistema de aseguramiento y control de
calidad para el proceso de fabricacion de bandejas porta cable se logra
asegurar la calidad total de ingenieria, acabados y documentos durante el
proceso de fabricacién de bandejas porta cables del proyecto Quellaveco en
funcién a la norma de fabricacion NEMA VE-1 y la norma de acabado ASTM

A123 reduciendo las no conformidades y observaciones para estos productos.

Se logré determinar las funciones y responsabilidades de cada personal
involucrado en el sistema de aseguramiento y control de calidad para la

ejecucion del proyecto Quellaveco.

Se obtuvo el legajo base del sistema de aseguramiento y control de calidad
para el correcto inicio del proceso de fabricacion del sistema de bandejas porta

cables del proyecto Quellaveco.

Se aprobaron cada uno de los planes, procedimientos y controles elaborados
estableciendo la base de registros necesarios para iniciar con la ejecucion del

proceso de fabricacion.

Se verifico el correcto cumplimiento de los planes, procedimientos y controles
garantizando el aseguramiento y control de calidad de cada una de las piezas

fabricadas para el sistema de bandejas porta cables.

6.2. Contrastacion de los resultados con otros estudios similares.

Al obtener el flujograma de responsabilidades y funciones de cada personal
involucrado en la fabricacion del sistema de bandejas porta cables, logramos
determinar el personal critico y necesario para una correcta ejecucion libre de
retrasos y rechazos, en concordancia con Gonzales Aleida y Gonzales Rosa
(2008), esto significa que la base para el correcto disefio de un sistema de
Aseguramiento y control de calidad estd en la identificacion del personal
involucrado en los procesos priorizando su capacitacion y participacion

durante la ejecucion de distintos servicios.
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e Al recopilar la informacion basica de las areas de logistica y produccién
permitid: identificar la operatividad de las maquinas y herramientasnecesarias,
verificar el stock necesario de la perneria a proporcionar durante las
liberaciones de las piezas, identificar segun la orden de compra los planos
necesarios a desarrollar y organizar el correcto flujo de servicios de los
proveedores evitando retrasos de entrega y ejecucion, Mariana Tavara (2014)
coincide que para un correcto inicio del proceso de fabricacion se debe
recopilar toda la informacion necesaria para ser revisada y validada por el
cliente; logrando un compromiso entre el cliente y el proveedor.

¢ Al generar la documentacion necesaria, validada y verificada para la ejecucion
del servicio aseguramos el correcto uso de la normativa nacional e
internacional cumpliendo los requerimientos del cliente, este resultado
coincide con los obtenidos por Tavara (2014), Concha (2014), Noriega (2019)
y Gutierrez (2013). estableciendo la correcta ejecucién de un servicio que
satisfaga los requerimientos del cliente.

e Al verificar el cumplimiento de los procedimientos, protocolos y controles en
cada uno de los procesos de fabricacion obtenemos piezas de calidad que
fueron liberadas por el inspector de calidad del cliente, estos resultados
coinciden por lo obtenidos por Tavara (2014), CONCHA (2014) y Noriega
(2019) indicando que la calidad de los elementos fabricados depende del

eficiente y correcto control en cada proceso constructivo.

6.3. Responsabilidad ética de acuerdo a los reglamentos vigentes.
Toda la informacion desarrollada y brindada en el presente trabajo de
investigacion se obtuvo de fuentes confiables tanto como libros, tesis, normas

técnicas e informacién de la empresa siendo todo validado y corroborado.
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VII.CONCLUSIONES:

Se present6 un disefio de un sistema de aseguramiento y control de calidad
en funcién al cumplimiento de etapas como la identificacion de
responsabilidades y funciones de cada personal involucrado en el proyecto, la
adquisicién y recopilacién de informacién basica, el desarrollo de documentos
requeridos y vitales para un correcto desarrollo de las actividadesy la
verificacion del cumplimiento de los documentos elaboradas en funcion de los
estandares de fabricacion y acabo requeridos generando datos de avance y
desarrollo del proyecto dando cumpliendo a cada uno de losrequisitos del
cliente.

Se concluye que al identificar las responsabilidades y funciones de cada
personal involucrado en el proyecto y netamente del area de calidad de la
empresa ayuda a mejorar la comunicacion y gestion de toma decisiones para
el correcto andar del proyecto a ejecutar.

Se cumplié con obtener la informacion necesaria de las areas de logistica
(cantidad de perneria en el almacén y listado de proveedores de servicios) y
produccion (ratios de produccion, planos a elaborar y estatus de maquinas y
herramientas) de la empresa teniendo un estatus de estas areas para dar
inicio a la ejecucién del proyecto la cual permitird una mejora en la ejecucion
de los servicios y tiempos de ejecucion.

Logramos generar todos los documentos de control (Inspection and Test Plan,
Plan de calidad, Control de soldadura, Control dimensional, Reporte de
inspeccién, Reporte rapido, Reporte de liberacién, Acta de Liberacion,
Packing List, Request for information y Reporte de No conformidad) que se
convierten en herramientas facilmente identificables y comprensibles para un
eficiente desarrollo de actividades.

Al verificar el cumplimiento de los documentos de control por parte del
inspector del cliente prevé la reduccién de no conformidades, reparaciones,
rechazos y observaciones al tener un soporte técnico tercero que verifica cada
uno de los procesos constructivos y servicios durante la ejecucion del proyecto
ayudando a cumplir con los tiempos establecidos y dandole mayor calidad al

producto de lo requerido.
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VIII.LRECOMENDACIONES:

e Se recomienda capacitar constantemente al personal en el uso de
herramientas de gestion y control para la mejora en la identificacion de puntos
criticos y claves para la ejecucién de un buen servicio.

e Se debe generar una base de datos digital con la informacion de proveedores
y de la empresa para agilizar la informacion tanto dentro de la empresa como
con los proveedores y con el cliente.

e La identificacion y generacion de documentos de control debe ser lo mas
rapido y eficaz posible para una pronta evaluacién y validacion para asi iniciar
los trabajos de forma oportuna sin retrasos.

e La verificacion del cumplimiento de los documentos de control debe ser el
adecuado ademas de contar con personal calificado y certificado que permitira

la ejecucion del proyecto de forma &gil y practica.
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Anexo 1 MATRIZ DE CONSISTENCIA

FORMULACION DE LA

FORMULACION DE

TITULO PREGUNTA LOS OBJETIVOS FORMULACION DE LA HIPOTESIS VARIABLES | DIMENSIONES INDICADORES TECNICA METODO INDICES
PREGUNTA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPOTESIS GENERAL VARIABLE 1
Funciones Rango entre
Organigrama R bilidad Documental | Cualitativo | 02y 07
¢Como disefiar un sistema Si disefiamos un sistema de esponsablidaces personas
SZ izﬁg;&a'g;n;? y control ES'ZZT]?;;?eﬂféeyriigs ol aseguramiento y control de calidad Guias de remision Porcentaje
cumplimiento de los de calidad para el para e] proceso de fabricacion ,de - Legajo Certificados Documental | Cualitativo de N
estandares de calidad en el | cumplimiento de los bandejas porta_ cable se Iog_rara ) Disefio de un Controles adqmsml_on
roceso de fabricacion de estandares de calidad asegurar la calidad total de ingenieria, | Sistema de Compras de material
proc . acabados y documentos durante el aseguramiento Trazabilidad .
un sistema de bandejas en ?I proceso de h proceso de fabricacion de bandejas y control de Planos Porcentaje
porta cables en la empresa | fabricacion de bandejas porta cables del proyecto Quellaveco | calidad b " b dimient b ial | Cualitati de
FALUMSA S.R.L. que porta cables cumpliendo en funcion a la norma de fabricacion ocumentos rocedimientos ocumental ualitativo cumplimiento
cumpla con los los requerimientos del Reportes ;
o pla c 4 NEMA VE-1y la norma de acabado Pl documentario
“DISENO DE UN | requerimientos del proyecto | proyecto Quellaveco. ASTM A123 anes i
SISTEMADE | Quellaveco? : ) Liberacién _ | Porcentaje
ASEGURAMIENTO Conformidad Despacho Observacion | Cuantitativo | de status del
Y CONTROL DE P proyecto
CALIDAD PARA PREGQNTAS OBJ ETIVOS < :
EL PROCESO DE ESPECIFICAS ESPECIFICOS HIPOTESIS ESPECIFICAS VARIABLE 2
FABRICACION DE
UN SISTEMA DE
BANDEJAS
PORTA CABLES.
FALUMSA S.R.L.
PROYECTO
QUELLAVECO. Si determinamos el flujograma del
2019-2021” departamento de calidad de la
¢Cémo determinar el Determinar el flujograma | empresa FALUMSA S.R.L. se lograra Proceso de Namero de
flujograma de de responsabilidades y determinar las funciones y fabricacion de lanos de
responsabilidades y funciones del responsabilidades del personal un sistema de | Disefio Modelamiento Documental | Cualitativo ?abricacién
funciones del departamento | departamento de calidad involucrado en el sistema de bandeias porta Simulacién con
de calidad de la empresa de la empresa aseguramiento y control de calidad ca]bles codificacion

FALUMSA S.R.L.?

FALUMSA S.R.L.

durante el proceso de fabricacion de
bandejas porta cables del proyecto
Quellaveco.
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¢ Coémo recabar la
informacioén requerida de
los departamentos de
produccion y logistica de la
empresa FALUMSA
S.R.L.?

Recabar la informacién
requerida de los
departamentos de
produccion y logistica de
la empresa FALUMSA
S.R.L.

Si recabamos la informacion de los
departamentos de produccion y
logistica de la empresa FALUMSA
S.R.L. obtendremos un legajo base
del sistema de aseguramiento y
control de calidad para un correcto
inicio del proceso de fabricacion del
sistema de bandejas porta cables del
proyecto Quellaveco.

¢Como elaborar los planes,
procedimientos, controles,
liberaciones y reportes
necesarios para cumplir
con los requerimientos del
cliente?

Elaborar los planes,
procedimientos,
controles, liberaciones y
reportes necesarios para
cumplir con los
requerimientos del
cliente

Si se elabora correctamente los
planes, procedimientos y controles a
usar en el sistema de aseguramiento y
control de calidad seran aprobados
por el cliente y lograremos establecer
la base documentaria requerida para
una correcta ejecucion del proceso de
fabricacion del sistema de bandejas
porta cables del proyecto Quellaveco.

¢ Coémo verificar el
cumplimiento de los
procedimientos, controles y
planes elaborados en el
proceso de fabricacion del
sistema de Bandeja Porta
cables de la empresa
FALUMSA S.R.L?

Verificar el cumplimiento
de los procedimientos,
controles y planes
elaborados en el
proceso de fabricacion
del sistema de Bandeja
Porta cables de la
empresa FALUMSA
S.R.L.

Si verificamos correctamente el
cumplimiento de los planes,
procedimientos y controles nos
garantizara el aseguramiento y control
de calidad del sistema de bandejas
porta cables requerido por el proyecto
Quellaveco.

Fabricacion Corte Observacion | Cuantitativo | Porcentaje
Plegado de avance
Conformado
Punzonado
Soldadura
Galvanizado
Porcentaje
Funcionalidad Prueba de carga Documental Cualitativo | de
cumplimiento
. Porcentaje
Calidad Material Soldadura Documental | Cualitativo | de status]de

Galvanizado

inspeccion
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ANEXO 2 PURCHASE ORDER

ANGLO AMERICAN QUELLAVECO S.A.
Quellaveco Project
Contract Q1C0O

.
@ AngloAmerican PURCHASE ORDER St

Page 1 of 13
PO ¢ Q1CO-601008-01/Q1C0O100852
To : FALUMSA SRL From ¢ Anglo American Quellaveco
S.A. ("Buyer” or “Owner")
clo Servicios Mineria, inc. -
Sucursal del Perd
(“C )
Address . Calte La Pampiils 138 Address ¢ Avla Nro 1049 Int 202
Mz 13, Lote 20 Mirafiores
Zona Industrial de Ventaniita
Callao
Perdl
Lma - Perd
PO No. : 80100804 Q1CO 10055
FO Date o 29Mar2019
Defivery : FCALIMA
Attn, :
Tel. t Buyer
Cell 3 Tel.
o-madl 3 e-nai
RFQREQN*

PROJECT DESCRIPTION: Quollaveco Copper Mine
DESCRIPTION OF PURCHASE: CABLE TRAYS

BUYER'S AUTHORIZATION

S/ /2om Cro
Dase

Buyer's /wthorzed Name & Svgnm' - Title

i/ 27

Buyers ROMERVH Name :Svaﬁ
Flease supoly the O services descnbed under the heading "Description of Purchase”,

umwmwnmmmm.wum-mcwmotmmdmnamm
hereto (Which by this raferencs sre hereby made 8 cant of this Purchase Orden

SELLER'S ACCEPTANCE
Selier to =ign and return within five (5) days after receipt of this Purchase Order

Sigrature Dale Tite
Prirt name and 1o
THIS IS A PURCHASE ORDER

FUENTE: SMI Corporation
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ANGLO AMERICAN GQUELLAVECO 5 A,
Gusllavaco Projact
Confract @1C0

-
(B rngiormerican PURCHASE ORDER S

2af 13
PO & QA CO-E01005-01/Q100100652

TABLE OF CONTENTS

1. DESCRIPTICHN OF PURCHASE (SCOPE OF SUPPLY ) e
INVOICING INFORMATION .o
PERFORMANCE GUARABNTEES ..o e s
PARENT COMPANY ANDIOR BANKE GUARANTEES .
E. LIQUIDATED DAMAGES ... -

G. SELLER™S QUALITY PLAN REQGUIREMENTS ... e

10. PROJECT MANAGEREXECUTIVE SPONSOR ..o 1D
12. SPARE PARTS REGUIREMENT S e T
13, SURPLUSRESTOCKING ..o e enes T 1
14, BACKCHARGES AND REWORK ..o T
T8 L0 CAL CONTEMT s e ettt annes 1 1
I Tl T L e U | |
19. RELEVAMNT JURISDICTION ...

Hopp R
(IR I

THES 15 & PURCHASE ORDER

FUENTE: SMI Corporation

321



ANGLO AMERICAN QUELLAVECO 5.A.
Gusllaveco Projact
Confract @1C0

g
@ AngloAmerican PURCHASE ORDER 's:l n

ol 13
PO & Q1 CO-E01005-01/01C01008:52

This Agreament relates to a Scope of Supply to be used for Buyers Quellavecs Project located In Mogquegua
Prowinge, Pend ("Project’).  This Agreement |5 comprised of Tis Purchase Order document, Ganeral Tenms and
Conditions of Purchase, Spectal Terme and Conditons of Purchase (If any), and all Attachments.

This Agreement shall become a binding contract between Seller and Buyer upon Salier signing and retuming an
aceeptance copy of this Purchase Order without xceptions andior gualications.

Preas Relagses; Please be advisad Mat any pubilc anmouncement regandng an awand of engineenng, equipmen
or materias by the Project 15 sirictly probibited withcut the prior wiitian approval of Buyer.

1. DESCRIPTION OF PURCHASE [SC0OPE OF SUPPLY)

Saller shall supply and deliver fo Purchaser the following Scope of Supply In acconiance with e Techrical
Specifications, Drawings {If applicabic), and other requiremants of this Agreement:

Cable rays, Ttings and supports.
2 COMMUMCATIONS

21 Direct al formal contractual “Motices™ (per Antide 36 of e General Tems and Condifons of

Purchase) to:
American Qualiavec SA

PO #Q1C0-601006-01 2100100652

Asiantion:

E-Mall Afdress:

Fnane

VNN 3 copy foc Sarvicies Mineria, Inc. — Sucursal dal Pend cio Fluor Chile SA.

isidora Goyenechea 2600, Piso 17, Tome Tianium,
Las Conges — Santago
Chile

Rl Angio Amencan Quellaveco SA
0 Servickos Minena, Inc. — Sucursal del Pen
Cueliaveco Project
RO 2 Q1C0-E01006-01/21 00100652

Atiantion:

Telephons rumber,

E-Mail Adcress:

22 Direct all noffications and communications whather commerclal o f2chnical o

Project Malling Address: Senidos Minena, Inc. — Sucursal ded Pend oo Fluor Chile 5.4

THIS 15 & PURCHASE ORDER

FUENTE: SMI Corporation
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PO & G CO-501008-01AQ 1 C000E52
REf: Anglo Amenican Cuslavecn 5A
i Servicios Minerla, Inc. — Sucursal ded Pend
CuslaveD
20 2 0100-501008-01M SOA0DG 52
Anantion:
Talephions Number
E-Mall Address:

Mall 3il enginesting tata submittais (Drawings. engineering data, manuals, et ) o

Project Mailling Address: Sanicics Mineria, Inc. — Sucursal del Pen oo Fluor Chile 5.4
lsidora Goyenechea 2600, Ptso 17, Tome Tianium,
Las Conges — Santiago

Rt AN Amenican Quellavecn S.A
/o Servicks Mineria, Inc. — Sucursal del Penl
Cuelavecn

RO 2 01 C0-501 008-01/ COAD0a52

Atbasiion:
Telephone number
E-Mall Address:

Hole: Al Drawings, =chnical daia and manuais (NVendor OEE") shall be submitted In
accoriance with the atiached Vendor Drawing and Cata Form submiltal requirements and send o
the abowe address.

Address and submit 3l communications conceming expediing i he sEame above adiness:
Alteriion:

Telephone number

E-Mall Address:

Invoices and all supporting documents shal be ransmitted via hamd copy In odgingl and coples 35
Ingicated In e "Involging Instructions” atachment to this Agreement, 35 Tollows:

SOLDTO: Anglo Ameican Cus lavech SA
Galle Esquilache # 371 Piso 10
&an |=idm - Lma
Parll

RIAC: 2373250
Te.: (51 1) &14-6000, exir: 000
REf.: Cu=lavech

PO & 21 CO-B01 D0E-0 UG C O DOS52

SEND TO: ‘Sersicics Mineria, Inc. — Sucursal del Pend
Au. La Paz W 1045; Int. 202
Mirafiores, Lima

THIS 15 & PURCHASE ORDER

FUENTE: SMI Corporation
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Panl

Rt Editcio MIracom
Affertion: Luls Worg
Telephone NUMber [51-1) TO5-5542
Rgf o American Quelavecn S A
/o Senvicios Mineria, Inc. — Sucursal del Pend
Cuelavecs Project
PO 2 Q100-601008-01/Q1 COID0EE2
26 Saller shall provide o procure (In the event that 3 Mirk-party freight forwamer |5 appointed for
purposas of shipment) 3 ten (10) Business Day advance notice of shipment 1o Buyer and provids
forty-ekght (45) hour advance notice prior 10 acilal delvery, 3 Tollows:

Company's TraMe & Logistic Rep. Name:
Telephane Nr.
Celiphone NE

27  Sellers Contacts (ip be compieted by Saller)
Project Manager Jefe de Proyecios y Certificacionss
Name
Telephone @)
E-mall address |
Execultve Sponsor  Commndial Sankor
Name
E-n-allmessi
Shop Conact Commescial Sanlar
Shop Orders
Hame :
E-n-elI P
WWarmanty Contact Sub-Gesente
Mame
Telephone
E-mall address

18 Seller's Contacts for POL (Projecis an Line) contact minimum 2 users — maxdmum 3 users

THIS 1§ A PURCHASE ORDER

FUENTE: SMI Corporation
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Contact # 1:
Lisar Mame
isar e-mal
User Birthday

COMMERCIAL NOTES

31 Status of Suyer and Company

This Agreament Is a dinect contract between Buyer and Seller. For all purposes nelated to this Agreament
and Me Scope of Supply under tis Agreament, Supplier acknowlenges and agrees Mat (uriess and to the
aiant omenatse NGced by Buyer writien Motice to Suppliar) Company shall ba acting for and on
behalf of Buyer, Imespective of whather ndvidual comespondence and documentation
specty o oMenstse reflect such capachty. For the avoldance of doudt, Supplier speciically acknowedges
and agress that Buyer has appoinkad Company to act for and on behal® of Buyer for pUrposes of managing
nis t inciuding but not limited 1o 3ll confract administration Tunctions and dealings with Suppiler
Irecd ng |I'I-'E|}E:ﬂﬂ'l. B]:E’l..l"lg. prograss rrmIMrg. Inwnice adminisiration, PE}'I'I'ETII BEMICES, ﬂ'lﬂ'lg!
mmﬂﬂmmmm m.mmmmm.
and 3l ciner adminisiatve actyiies. Acoordngly, Sugpler to melease Company
from Lanility {excepsng any Ilabilty of Company hat may arise 1o personal Injury and piysical property
damage) dreclly of Indirectty connaciad with this Agreament or the Scope of Supply and 10 ook solely b
Buyer wih respect to such labillty and all payments heseunder.
Supplier further acknowiedges and agrees that the rights, obligations and Interests stabed o be for

Company under Tk Agreement wers statad In those tenme for puposss of contract management, 50 ey
shall be geamed to be rights, obigations and Interests. of Buyer, even though Buyer is not expressly stated

10 have such rights, cblgations and Intenests N the varous proviskons of this Agreement.
32  Pricing Notes
321 Pricss 1o b2 In US Dollars {Doilars fom the United States of North America - USD)
322 Prices detaled In this Purchase Order are fixed, finm and free of escalation of any cumancy
re fctlation | fo compieton of the Purchass Orer uniess agreed and snown
323 The coet of al drawings, documentation, instalaton manuas, shop Irspection, shop
w&m&m&mmm;mmmmm

324 The iotal price of this Purchase Order |s and |s comgrisad of the tems describad an S0M
ditached 1o this Purchase Cwder.

325  The foilowing packaging, shipping and delvery tenms wil 3pply:
« FCA

»  Calao, Uma
+  Domestic packing

THIES 15 & PURCHASE ORDER
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326

327

328

+ Mo Indhvidual In he of Supply shall excesd the foliowing dimenskonal and
wesight , @ packing and pregaration
s Length 20.7 mt {5 fast)
o Widh smi {H faet)
& Height amt {21 faet)

o C¥ossWeight S0TM

«  All other requiremeants and documents pplicatie o e shipping of Goods are sat out
In the “Shipging Documeniation InsTuctions” S attached hereto as Atiachment G.

»  Incase of Penndan Sellers, e documents (Fula e Remision) must mest
fhe tax obligaiors In &g, a8 In Article 17, Number 214 of the Paymem
Receid Requiations, Resoiubon SUNAT N 007-599-SUNAT.

Selier to provice 3l Information: regarding manufactuning, fabrcation, andior assambly
Dperations.

Its performance under this Agreement, e Saller may not change locations: of major

andior fabrcation cperations of RS nm;:wmgu sub-tier suppliers offier

than mat airsagy identifed wihout prior wiitten approval from Buyer. A viciabion of this

obiigation by Seler shail constiute the defaut of 3 material provision of Tis Agresment
pursuEnt to Articke 31 of the General Tenms and Condltions of Purchase.

Pricing:
2281 5 the price component for Me Goods which 5 Included In the Punchass Order
Price.

3282 USD Mok applicable is he price component Tor Capiial Spares which are Incluged
in the fotal n—mﬁg

3283 USD Mot appiicable s the price component for the construction and start-up
spares which are Incluged In the iotal Purchase Order Price.

3284 USD Not applicabls Is the estimated price for the Cperation Spares, which i not
nEuded In the total Purchase Order Price. Once the design of the Goods Is
COMpiEs, operational spares are to be reviewed and inal t2tal value would be
nEuded In 3 separate puchass omiconact. This estimaiad price & based on
the pricad list 52t forth 35 Aftachment C18 and cOMesponcs 1D 3 oRe-year sUpply
of Spare pans.

3285 USD Mot applicabie Is the estmated price for Fizkd Services (Le., Erection and
Start-Up Advisory Services) which ks based on the daily rates referenced In Artigie
11. This estimated price for Fieid Senvices s not included In the total Purchase
Order Price and covered Under 3 Separaie purchass oriancontact

THIS 1§ A PURCHASE ORDER

FUENTE: SMI Corporation
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1286 USD Mot applicable is the esimated price for Operatonal and Mainienance
Trairing. based on the dally rates referancad In Articie 10, This estimated price for
fraining Is not Included In the total Purchase Order Price and would be coversd
Under 3 separate DUNThass ondeniconirac

3.3 Terms of Payment

#00% afer dellvery of goods payabée 30 days net after reception of a valld Issued Involce and
INspection releass by Fluor

34  Precedencs

In e event of any diserepancy of Berence anlsing amaong Me documents Tis

Sglier shall Immedaisly submit e matter to Buyer for 5 deteminabion and shall comply wil the
determination of Buyer in such matter. Buyer shal, in determining such matter, give efiect to the following
OrEr Of precedence]

This Purchase Crer

Genera Tenms and Condiions of Purchase (Attachment C.01)

Parent Company Guaranise, Bank Guaraniee, Confidentiality Agresment (Exnibit E)
Technical Specifications (Attachment B.1)

Crawings [Afachment B.2)

\endor Drawing & Data Shests and Commiment (Form SDDC) (Attachment B.3)
LﬂmmrgM[mm L} Shipping Documentation Instructions form (Atachment

+  Remaining Project specific documents, Aftachments D to M
WWithout prejucice fo the precedence stated above Wi respect to Technical Speciications and Drawings., In
[ the component parts of this Purchase COrder, anything that may be calied for In the Technical

ard not shown on Me Drawings, of Shown on ngs and not called for In the
Specifications, shall be of Ike &ect 36 If callad Tor and shown In both.

INWOICING INFORMATION

41 I Seler requires payment to be made Dy wire fansfer Selier shall inciude the foilowing wire
fransfer Infoamation for each Involoe:

Bank Mame
Eank Branch

Bank address

Accourt Numbes

Switt Code f applicabia)

42 Sdler shall comply wilm Al imwdicing instuciions confained In the “Involcing  ImsTucions"
atachment to is Purchase Crder.

THEE 13 & PURCHASE ORDER
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PERFORMANCE GUARANTEES

Mot appicabie

PARENT COMPANY SANIVOR BAMNK GUARANTEES

Mot appicabie

SCHEDULE

71

T2

T3

T4

Deliverabies (i ba completed by Sallar)
Sailer shall be bie: for the Deveradies detaled Daiow on the dellvery milesione dates
specfied, all of shall be Included In the Schedule o be submitted by Selier 1o Company.
Partial shipmenis wil not be alowed wnkess 3 cetalled shipping program Is first agreed upon.

Deltveryles) furher noted ksiane Smm for the duraion of the Agresment and considened achiavabia,

The dedvery milssione dates are a6 foilows:

01 waek ARD Salier's drawings submittal for Buyer's approval
01 week ARAD Buyar's aporoved dranings sLbmital o Seller
10 waeks ARAD Fabrication
04 weeks ARAD Deltvary of all Hems Incluged In the Sl of Materiais
Shipmert/Deltvery
Seller shall ke al SiEpE t0 ensure that the Goods detalied In e Bl of Materas of this
Purchase Owder are or shipped by the daba [5) Stated hemin. Sailer shall nokfy Buyer ten
{10} warking days prior o shipment
Comgieson Date
The finai date for delivery of all Rams of the Goods and Delverables under this shal be
on of bafore July 31, 2019, This daie shall constie e Completion ard shall be

Incorporated Inio the Schedule.
Timne of the essencs

Time |5 of the essence with resped 0 Seller's compllance with the delvery miiesione danes
detalled abowe.

THIS 1F & PURCHASE ORDER
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The submittal of drawings and data Sor appoval In accondance with the Miestone Dellvery Daies

specfied above |5 orifical to the compiation of engineering for the Project  Seller must strctly
comply with engineering and vendor data commitments and all of the delivery milesiones dates.

For critcal ftems of Equipment, wih prior approval Saler may efer consiter 1o have Company's
THElu" drawing approval in their Shops or hand-camy the drawings to Me Project offices for an

“across the table” drawt Al ExXpenses Incumed In order to ensure tmely
q}mmmrgamrganmmmwﬂam
LIGUIDATED DAMAGES

81  Liquidated Damages for Delvery of Vendor Data

nmmumumllmmmmm fo the Vendor Data milestone delivery daie 3s speciied
In the Schedule acoepted by the B agres that calculatons of achal damages Tor
such oeiays would be exyemely mmmmm Selier therefore agress that
3 liquidabed damages, and not 3s a penaky, Seler shall pay Buyer the amount of two hundred
{USD 200) per day, for each day of delay past he milesione diawing dellvery daie up to an
aggregate limit of fn parcent (10%) of e total Purchase Order Price for drawing delay.

82  LUiquidated Damages for Delvery of Equpment
As per Indicated In artide 14.0 and 14 E of General Tenms and Conditions of Purchase.

SELLERS GUALITY PLAN REGINREMENT S

Seller shall Impiement he qualty management system a6 per clause 15 of the Tenms & Condiions

To the extent that Safler ks required o submi 3 Seller's Cuality Plant, this 15 specified In the “Saller Draming
and Data Commiiment Famn®, attachad as part of the atachment (Altachment C), as well a5 al

Sellers qualty management system documentation 1 be

PROJECT MANAGEREXECUTIVE SPONSOR

101 Project Manager

has been assigned as Sellers Project Manager for the exacution of this Purchase
Cwtler, Including the Issuance of MoSces and all communications. The Project Manager shal be
responsibie for e Impiementation and management of @il actviies required for successtul
compistion of e wark. Sele shall a3l smes ensure Tl e Projec proviged win
resolnes Tat e aporonate and adequate 1o ensure completion In mmmmws
requiremants, by the agreed upon date.

102  Execmve Sponsor

Saller hereby appairts ___ ___________ 36 Execulve Sporsor of this Purchase Order.  The
Execuve Sponsor shall remaln aware of Seler's obligations and performance under this Purchase
Cwder and shall be avallable at al reasonable imes to Buyer's management represantatives for
corEutation a5 requirsd

THIS 1§ & PURCHASE ORDER
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FIELD SERVICES
Mot apgilcable

SPARE PARTS REQUIREMENTS
Mot apgilcable

SURPLUS/RESTOCKING
Mot apgilcable

BACKCHARGES AND REWORK

In e evert of dfidlencies I the Scope of Supply resut In Increased |abor or matenal costs for Buyer,
Salier shall be responsible for Mird-pany costs and expenses, and Al drect costs and Spenses, Incumed
by the Buyer to mitigate such defclenciss.

SUBCONTRACTORS

Mot apgilcable

LOCAL CONTENT

181

Angio Amenican ks commiied to bring 0o economic devakoment 1o the communities where |
operates. Thiowugh its Soclal Standams and Local Procurement Policy, Anglo Amencan expects
WJHHMIHMMMHMEMHW%M;hMMdM

Project, the Deparment of Moquagua.

162 A local Selier i 3 company that has a commendalipmducton esiabishment located In the area of
Imuence and maintains a admess for H5 main esiabilshment, ranch, or saies ofMce
located In the arsa of Infuence which k5 propssty registered In the SURMAT, vesflable in
HID N eiwiat Surmsl ool Do

163 Where applicable, Seller shal ensure, when awandng commcts 0 Subconiracions, that such
Subcomimacions Include I thalr propasals (o be comimed by the Selker fo the Buyer) the
Tollowinig:

v Schedule of propossd mEjor pUChases andiorn cONTacts I which local comgpanies will
particpae;
»  Standard payment tenmes far 10C3l seliers and Conaciors.

164 Wihere lcale, Faarded Sellers Subconiracions will be required o report each 25th of the
miath I achual 10c3l procursmem commitments and values.

ACCEPTANCE COPY

Salier shall Indicale acceptance of this Purchase Omer by signing the atached Acceptance Copy and
retuming It to Buyer fwes (3) days afier recelpt of the axecuted Purchase Order.

HO PAYMENTS WILL BE RELEASED WATHOUT A FURCHASE ORDER SIGNED BY BOTH PARTIES.

THIS 15 & PURCHASE ORDER
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18. ATTACHMENTS

All the Alfachmenis Esbed below are being made avallable 10 Saler In elecinmic fommat.  Such documenis
by this reference are Incorporated Indo and form part of this Purchase Crder,

Rl TITLE

A [Technical Documentation List (PDDM)

B [Qualty and Certication Requirements (QCR)
Release & Certficate of Final Payment (fomm)
Change Order (form)

Bank Gusmntee (fom)

snt-Cormuption & Business Integrty

I [Trade & Economic Sancions

Salier Drasing & Data Sheets and Commitment (Fom SDOC)
Angio American's Corporate Policles

ITvaicing Instructions {C0S)

Enipoing Documentation Insructions{CO7)

=

[0 Bl

=L

Zlr]=] =

18.1 Alachment A - Technizal Documentation

# Documient Murnbsr Bav | Deacription
1 Enginasring Mobas 0 | Enginesing Moles
18.2 Altachment B - Commerdal Documentation
# Dicurnant Rev | Date D=acription
- BOMA Sill O Mananal
1 Tams & Condions | O General Teems and Conditions of Punchass
General or
2 o e Dacking O | DShovid Z=neral or Domestic Packing Requirements
3 SNF Fom O | DShovid Shigping Motifcaton Fam
4 g:a'ﬁ',“"” Qualty 0 | osMovis Supplier Cualty Pran
Supgiler Sysiam .
s e DSMov1d Suppller System Questonnaire
Feleasa A
B Cerfication of Final O | DSMovid Release and Certficabe of Final Payment
Payment
el
T Feoresentaions & O | DShovid Selers Representaton ard Certificatons
Cerificatins.

THIS 1S A PURCHASE ORDER
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Mofice Saler
: Defidency & I —_— Nofice to Seller of DeSclent Maters and
Backenanes 2
or-Conformnance
g HCR & MCRR o ISMovid M Mon-conformance Fe3sa
10 Tal Cago L= D | osrovia TraMc & Logstics Cargo List
Exhitit1 | Ellpse-SAP Fomn | 0 | Seiayl? | Suppiier Registy Format In Silpse and SAP
[ Exficl | ENlpse-5AF  Good | _ 3 £55 -
1.1 Citiznship American
BT Tlety, Cocoponal healn I envrnTme
12 Ellpse-2APHSE | — — Maragement in ANgio Amenican
Exrin - — — Suppler sEEnabie Developmat Cooe —
13 Elipse-SAR 20 Analo American
Cormaeniany
Exhinit £ | ; 0 | 13marts Contgent
aiity Agreement Signed

In case of any ariict betaeen e requirements of e eknenced documents, the confics shal be
brought i the atiestion of Suyer for resolution. Buyer's resoiution shall be Srial and bindirg on Seller.

13 RELEVANT JURISHCTION

191  The parties agree that Tis Agreement shal be govemed by and Interpreted In accordance win
the Iaws of the Republic of Penl, exceptng |3ws partaining 10 cholce of [Ew or Conflicss of 3w,

192  The parties agres that neither (1) rade cuSIDM of US3gE and prior Course of dealing, nor (I the
Urited Mabions Convention fior the Infemational Sale of Goods, the Saie of Goods Act or similar
statubory provisions related to the saiie of goods, shall apply With respact o the Scope of Supply
or this Agresmeni.

———— ENDOF PURCHASE ORDER ———
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ANEXO 3 TECHNICAL CLARIFICATION LOG - PRE ADJUDICACION

ITEM ORIGINATOR TO DATE QUESTION DATE ANSWER STATUS
ANSWERED OPEN/CLOSE
11 FLUOR FALUMSA | 18/01/19 | Respecto al item 6182101001 (soportes), 29/01/19 Cerrado
S.R.L. Falumsa no adjunté informacion técnica, Se adjunta ficha técnica de los soportes tipo
necesitamos planos indicando cargas ménsula. Ver archivo “SoporteMensulaSimple.pdf”
méaximas admisibles y dimensiones.
1.2 FLUOR FALUMSA | 18/01/19 | Confirmar que, dentro del suministro de las 29/01/19 Se confirma que, dentro del suministro de las Cerrado
S.R.L. tapas para escalerillas y bandejas, (Tramos tapas, se incluyen los clips de fijacion y la perneria
rectos y curvas), se incluyen los clips de para su instalacion. Esto aplica para bandejas tipo
fijacion y todos los accesorios necesarios escalera y tipo ranurada incluyendo sus
para su instalacién (pernos, tuercas, accesorios. Ver archivo “ClipsTapas.pdf”
arandelas, etc.). Esto aplica para las
escalerillas, bandejas ranuradas y sus
fittings asociados.
1.3 FLUOR FALUMSA | 18/01/19 | Confirmar que junto con el suministro de las 29/01/19 Se confirma que dentro del suministro de las Cerrado
S.R.L. escalerillas y bandejas, se incluyen las bandejas tipo escalera y tipo ranurada se incluyen
eclisas de union y todos los accesorios los accesorios de empalme conformado por las
necesarios para su correcta instalacion uniones, perno cabeza coche, tuerca hexagonal y
(pernos coche, tuercas, arandelas, etc). La arandela plana. Ver “Bandejas_Quellaveco.pdf’
eclisa debe ser reforzada, de acero Para las bandejas tipo escalera, 2 uniones (tipo
galvanizado, apta para su uso con placa)
escalerillas tipo NEMA 20C Para Bandeja perforada, 1 unién (union U)
La cantidad de eclisas por pieza se indica a La perneria para bandejas tipo escalera y
continuacion: perforada es la siguiente:
Tramos rectos de escalerillas o bandejas: 2 16 pernos cabeza coche Y2"x %", 16 tuercas
pares. hexagonales de %" y 16 arandelas planas de 4"
Curvas para escalerillas o bandejas: 1 par. Curvas y reducciones; 4 placas (Escalera) o 2
Tee para escalerillas o bandejas: 2 pares. uniones (ranurada), 32 pernos cabeza coche 4"x
Cruz para escalerillas o bandejas: 3 pares. %", 32 tuercas hexagonales de V4" y 32 arandelas
Se debe asegurar que las perforaciones de planas de %4”.
las eclisas y de las escalerillas sean Tees; 6 placas (escalera) o 3 uniones (ranurada),
coincidentes entre si y deben permitir una 48 pernos cabeza coche Y4"x %”, 48 tuercas
correcta instalacion del perno coche hexagonales de %4" y 48 arandelas planas de 4"
(diametros adecuados). Cruz; 8 placas (ecalera) o 4 uniones (ranurada),
64 pernos cabeza coche 4"x %", 64 tuercas
hexagonales de %" y 64 arandelas planas de V4.
1.4 FLUOR FALUMSA | 18/01/19 | Confirmar que se esta considerando tanto 29/01/19 Se confirma que todo el sistema de canalizaciones | Cerrado
S.R.L. para las escalerillas, bandejas y fittings una debera tener un carril de alto de 100 mm. Ver
altura exterior de 100 mm. archivo “Planos_Quellaveco.rar”.
15 FLUOR FALUMSA | 18/01/19 | Respecto a los items 62190201001 y 29/01/19 Para todas las bandejas tipo escalera y perforada, | Cerrado
S.R.L. 62190401001, Falumsa no adjunta se incluyen los accesorios de empalme
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informacién, se requiere que las placas
terminales para escalerillas y bandejas
deben considerar el suministro de todos los
accesorios para su correcto montaje
(pernos coche, tuercas, arandela, etc.).

Se debe asegurar que las perforaciones de
las terminales y de las escalerillas sean
coincidentes entre si y deben permitir una
correcta instalacion del perno coche
(diametros adecuados).

Las placas terminales deben ser aptas para
escalerillas y bandejas de altura exterior
100 mm.

conformado por uniones, perno cabeza coche,
tuerca hexagonal y arandela plana. Ver archivo
“TapaFinBandejas_Quellaveco.pdf”.

1.6 FLUOR FALUMSA | 21/01/19 | Confirmar que los separadores para 29/01/19 Se confirma que en todos los separadores se Cerrado
S.R.L. escalerillas, incluyen todos los elementos incluye los pernos tipo coche, tuercas y arandelas.
para su fijacién. Estos tornillos o pernos Ver archivo “Separadores.pf”.
deben ser del tipo coche para evitar dafiar
los cables durante el tendido.
17 FLUOR FALUMSA | 21/01/19 | Confirmar que se estan considerando 29/01/19 Se confirma que se esté considerando tramos de Cerrado
S.R.L. tramos de 1500 mm de largo para las tapas 1500mm para las tapas de bandejas el cual
rectas (escalerillas y bandejas). incluye los 4 clips de fijacion por tapa. Ver archivo
Confirmar ademas que los clips de fijacion “TapasBandejas_Quellaveco.pdf”.
estan incluidos. (4 por cada tramo de 1500
mm).
1.8 FLUOR FALUMSA | 21/01/19 | Paralos items 62120241003; 29/01/19 Se adjunta informacion técnica de las bandejas Cerrado
S.R.L. 62121241000; 62122241000; perforadas y accesorios. A la espera de su

62123241000; 62124111000;
62125111000; 62126111000;
62127241000; 62128241000, (Bandeja
Ventilada).

Falumsa no adjunté informacién técnica.
Se requiere que las bandejas ventiladas
sean como se indica en la siguiente
imagen, todos los fittings y accesorios
deben ser del mismo tipo, se deben cumplir
las caracteristicas técnicas indicadas en el
BOM.

validacion. Ver archivo
“BandejaPerforada_Quellaveco.pdf”.
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1.9 FLUOR FALUMSA | 21/01/19 | Falumsa no adjunta informacion respecto a 29/01/19 Se adjunta informacion técnica de los separadores | Cerrado
S.R.L. los separadores que esta cotizando, se para bandeja perforada. A la espera de su
requiere esta informacion para evaluar validacion. Ver paina 2 en archivo
técnicamente la oferta. (item “Separadores.pdf’.
62180101003).
1.10 FLUOR FALUMSA | 21/01/19 | Falumsa no adjunta informacién respecto a 29/01/19 Se adjunta informacion técnica de las tapas de los | Cerrado
S.R.L. las tapas para curvas horizontales y accesorios (curvas horizontales y verticales). A la
verticales (exterior e interior) que esta espera de su validacion. Ver archivo de
cotizando, se requiere esta informacién “TapasAccesorios.pdf’.
para evaluar técnicamente la oferta. (items
62151011000; 62151012000;
62152011000; 62153011042).
111 FLUOR FALUMSA | 21/01/19 | Falumsa no adjunta informacion respecto a 29/01/19 Se adjunta informacion técnica de las tapas de los | Cerrado
S.R.L. las tapas para reducciones central, accesorios (Reducciones, tees, cruces). A la
izquierda y derecha, tees, cruz, para espera de su validacion. Ver archivo
escalerillas y bandejas portaconductores, “TapasAccesorios.pdf”.
se requiere esta informacion para evaluar
técnicamente la oferta. (items
62154011000; 62155011000;
62156011000; 62157011000;
62158011000).
1.12 FLUOR FALUMSA | 21/01/19 | Indicar si las tapas para escalerillas y 29/01/19 Para el proyecto se solicitan tapas a 2 aguas y Cerrado
S.R.L. bandejas ofertadas son iguales. Indicar que tapas planas, el clip de fijacion sera el mismo,
sistema de fijacion estan considerando para pero con una minima diferencia en la parte
ambas. superior del clip. Ver archivo “ClipsTapas.pdf’.
1.13 FLUOR FALUMSA | 21/01/19 | Confirmar que pueden suministrar curvas 29/01/19 Si, se pueden suministrar radios de curvaturas de Cerrado
S.R.L. con radios de curvatura solicitados (300 y 300 y 600 mm. Ver archivo
600 mm). En la informacion técnica adjunta “Planos_Quellaveco.rar”.
indican solo curvas con radio 150 mm.
1.14 FLUOR FALUMSA | 21/01/19 | Confirmar que pueden suministrar todos los 29/01/19 Si, se pueden suministrar todos los items Cerrado
S.R.L. items indicados en el BOM, respetando solicitados en el BOM. Ver archivo
dimensiones y radios de curvatura “Planos_Quellaveco.rar”.
indicados.
1.15 FLUOR FALUMSA | 21/01/19 | Falumsa no adjunta en su oferta técnica los 29/01/19 Se adjunta los planos solicitados, ver archivo Cerrado
S.R.L. planos solicitados en el documento SDDC “Planos_Quellaveco.rar”.
“Supplier drawings and data commitment”.
Se requiere que en estos planos se indique
el item code asociado.
Los planos deben indicar la geometria
completa de cada item (indicando
dimensiones acotadas), esta informacion es
importante para la evaluacion técnica de la
oferta.
1.16 FLUOR FALUMSA | 21/01/19 | Confirmar que junto con el suministro de 29/01/19 Si, se confirma que se entregaran los clips de Cerrado
S.R.L. separadores se incluyen los clips de unién. union para separadores. La cantidad total de

335




uniones es igual a la mitad del total de
separadores suministrados. Ver archivo
“UnionSeparador.pdf”.

1.17 FLUOR FALUMSA | 05/02/19 | Respecto a los clips de fijacion, para tapas 05/02/19 Referente a los clips de fijacion; estos accesorios Cerrado
S.R.L. de escalerillas y bandejas, el método de no necesitan ningdn perno para fijacién, su
fijacion considerada no es factible de instalacion es solo a presion. Se le adjunto en el
realizarlo. archivo una imagen isométrica del producto
E ] instalado.
Para las bandejas, no se tendra acceso a
atornillar desde la cabera del perno coche.
En las escalerillas, sucedera lo mismo una
vez tendidos los cables.
Considerar otro método de fijacion. Se
sugiere, el siguiente sistema. En laimagen mostrada de vista frontal se aprecian
> los pernos, tuercas y arandelas instaladas de los
d ‘ empalmes de la union entre 2 bandejas.
) L 06/02/19: Vamos a considerar el modelo
s sugerido segln requerimiento se va preparar
una oferta de las tapas considerando el
06/02/19: El clip de fijacion a presién no modelo seglin imagen, tanto para las tapas
cumple con nuestro requerimiento, planasy a 2 aguas
considerar apriete mediante pernos o
usar la alternativa propuesta mas arriba.
1.18 FLUOR FALUMSA | 05/02/19 | En el archivo bandejas_Quellaveco.pdf, 05/02/19 Este punto es de vital importancia para ambos. Se | Cerrado
S.R.L. pagina 2, se muestra escalerillas y se hace ajunta un informe sobre este tema. Ver archivo
alusién a la Norma NEMA 8C. “CapacidadCarga.pdf”.
Se recuerda que las escalerillas deben ser NOTA: hay otra opcién que no es estandar de
NEMA 20C, las bandejas ranuradas se fabricacion, que los laterales de las bandejas de
aceptan como NEMA 8C. 100mm. De alto, se use un espesor mayor para
07/02/18: llegar a la clase 20C. Subiendo el costo del
Producto. Por general siempre la clase 20C son
de 125y 150mm. De alto ya que va almacenar
mas cantidad de cable y por l6gico mas peso. (en
breve te enviamos la ficha del modelo)
06/02/19 se adjunta modelo PDf
07/02/19 Las bandejas escalerillas se
fabricaran en tramo de 6 metros con capacidad
de carga 20C teniendo como punto de apoyo
cada 3 metros
1.19 FLUOR FALUMSA | 05/02/19 | Se requiere conocer la procedencia del 05/02/19 La procedencia del material es de China. Ver Cerrado
S.R.L. acero a utilizar en la fabricacién. archivo “CertificadoPlanchas.pdf tenemos como
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proveedor principal a Sider Peru del Grupo
Gerdau”

1.20 FLUOR FALUMSA | 05/02/19 | Se requiere que una vez fabricados los 05/02/19 Referente a las pruebas de carga. Realizamos los | Cerrado
S.R.L. items se realicen pruebas para certificar el ensayos a todos nuestros productos y se le
cumplimiento de las Norma NEMA VE1. enviara el informe de ensayos de carga antes del
Esto para tramos rectos de escalerillas y primer despacho, tal como se solicita.
bandejas. Lo mismo se requiere para
respaldar las cargas maximas admisibles
en los soportes tipo unistrut P2542@p2546.
Estos certificados deberan ser entregados
via control de documentos antes del primer
despacho.
1.21 FLUOR FALUMSA | 06/02/19 | Confirmar que, junto con el suministro de 06/02/19 No estaba contemplado clip de sujecién para Cerrado
S.R.L. las bandejas, se incluyen el elemento de bandeja lisa, vamos a considerar para la oferta
fijacion al riel tipo P1000. (Clamp tipo Z), segun lo requerido.
considerar 4 unidades por cada tramo de
recto de 3 metros. No considerar pernos, 07/02/19 te adjunto modelo de sujecion de las
arandelas y tuercas de fijacion de este bandejas perforadas a soportes pdf
Clamp.
L
1.22 FALUMSA FLUOR 06/02/19 | Tenemos claro que las bandejas 07/02/19 Se acepta que las escalerillas sean ensayadas Cerrado
S.R.L. escalerillas van ser de 6 metros, también considerando soportes cada 3 metros.

que estas van tener como soporte cada 3
metros. Teniendo estos alcances. Las
pruebas de ensayo para la primera entrega
se realizaran teniendo como punto de
soporte cada 3 metros de distancia a la
bandeja de 6 metros, Para llegar a la clase
20C. De lo contrario se tendria que
aumentar el espesor del lateral.

Confirmar si se acepta.

Lo mismo se debe realizar para las bandejas
ventiladas, ya que también seran soportadas cada
3 metros max.

También se requiere que se ensayen los soportes
tipo ménsula (Tipo Unistrut P2542@P2546) para
respaldar las capacidades de carga maxima
ofrecidas.

07/02/19 Tanto las bandejas escalerillas, lisas
perforadas y soportes tipo ménsula pasaran
por pruebas de ensayo antes de la primera
entregay se entregara los certificados de
calidad en dosier.

07/02/19 Las bandejas escalerillas se
fabricaran en tramo de 6 metros con capacidad
de carga 20C teniendo como punto de apoyo
cada 3 metros

Fuente: Quellaveco Project Expeditng
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ANEXO 4 TECHNICAL CLARIFICATION LOG — POST ADJUDICACION

ITEM | ORIGINATOR TO DATE QUESTION DATE ANSWER ACTION | STATUS
ANSWER BY
1 FLUOR FALUMSA | 18-12-19 De acuerdo a la visita realizada el pasado | 20-12-19 (23-Dic-19) Falumsa emite informe de FALUMSA | Closed
miércoles 18-Dic, se requiere emision del fabricacion.
proveedor al viernes 20-Dec, de:
- Informe de existencias
- Pla de Fabricacion y entrega
- Estatus de ensayos a soporte
- Documentacién
2 FLUOR FALUMSA | 03-01-20 Emisién de documentos de ingenieria 10-01-20 Se actualizaron los documentos solicitados. FALUMSA | Closed
Se requiere que planifique y emita una Referente a los documentos
nueva version de los documentos con "D1,3_BANDEJA"y "D1,3_RIEL", fueron
estampa B, a fin de resolver los reemplazados por los documentos enviados
comentarios hechos por nuestra ingenieria "WPS-004-2019_0-A.pdf"y "WPS-001-
en 7 documentos (se emite reporte de 2019_0-A.pdf" respectivamente, que ya
planos). Se destaca al proveedor, que tienen estampa A.
debe cumplir con la fabricacion Referente a los demas planos que fueron
considerando los requerimientos actualizados y subidos nuevamente al portal
contractuales, las especificaciones con estampa A, es porgue se encontraron
técnicas y por, sobre todo, lo declarado y algunas desviaciones internas.
aceptado en los planos
2.1 FLUOR FALUMSA 07-02-20 Debido a que estamos liberando las bandejas
perforadas y para empalmar una bandeja con
otra se utilizan las uniones tipo U, en los
planos enviados inicialmente se colocaba una
medida de 92mm de alto para las uniones,
pero en la realidad se realizan a 83mm de
altura para no afectar a la pestafia de la tapa
cuando este se coloque. Necesitamos la
aprobacién a través de este medio para
empezar a liberar los empalmes de union,
pues tener las bandejas sin empalmes no se
podran instalar.
2.2 FLUOR FALUMSA | 11-02/20 FLUOR condiciona la aceptacién de estas
medidas y los planos enviados a que se
realice el montaje de estas con presencia
de nuestro inspector, verificando que las
medidas son las correctas y que el
ensamble sea el correcto.
3 FLUOR FALUMSA | 03-01-20 Respecto a las areas de fabricacion: Se 10-01-20 | Segun lo conversado con Ubal Loreto, se FALUMSA | Closed

requiere que el proveedor emita al lunes 6
de enero, resumen que identifique por

realizara la fabricacion de casi todas las
areas juntas para cumplir con los tiempos de
entrega después de la liberacién de parte de
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linea de su Bill of Material, las cantidades
especificas requeridas por area.

su inspector lo separamos por areas para el
despacho, esto tomara 2 dias adicionales
aprox. después de la liberacién. Se adjunta
estado actual de fabricacién y linea de
fabricacion.

4 FLUOR FALUMSA | 03-01-20 Se requiere que Falumsa emita Plan 10-01-20 Se envia los planes de accién de Calidad. Y FALUMSA | Closed
correctivo de Calidad para resolver las los documentos para su aprobacion.
observaciones levantadas por el Inspector
de proyecto.

5 FLUOR FALUMSA | 03-01-20 SOR 903: Material no cumple con el 06-01-20 El material observado es de otro cliente, las FALUMSA | Open
grosor requerido. tapas se encuentran en FALUMSA con el
Real wall thickness 1.14mm; Drawing wall espesor indicado en el plano. La otra parte de
thickness: 1.5mm. las tapas se encuentra en nuestro proveedor
Line 0043: Cover Straight Section — DWG de corte IMRED. Se realizo plan de accion.
601008-01-DR-0014-B REV.D - STATUS
“A” FLUOR
Line 0046: Cover Straight Section — DWG
601008-01-DR-0015-B REV.D - STATUS
“A” FLUOR
IMPORTANTE: Esta desviacion no fue
aceptada por ingenieria Fluor. Los planos
emitidos con el Transmittal 13, seran
rechazados.

Se requiere informar actividades
correctivas y los plazos.

5.1 FLUOR FALUMSA | 03-01-20 El inspector en planta se encargara de 15-01-20 | Ok. Segun la reunién del lunes 13/01 el
revisar el grosor requerido para cada inspector se encontrara en FALUMSA como
escalerilla. De no cumplirse con lo minimo 2 veces por semana.
solicitado, se rechazaré la entrega.

6 FLUOR FALUMSA | 03-01-20 SOR 904: Material sin pruebas de cargas. 10-01-20 | Se envian las pruebas de carga. (informe de FALUMSA | Closed
Los test se realizaron recién el 23 de Dic la UNI). El informe fue observado por el
pasado y estamos a la espera. No hubo inspector, el cual sugirié que llevara el cédigo
planificacion. de la bandeja y sugirié quitar en el campo
De todas formas, se realizé a material que "Equipos Utilizados"; la palabra que decia
no cumple con la especificacion (SOR pesas 1,7kg. porque no era un equipo
903). calibrado era un pedazo de lamina cortada

por nosotros para este tipo de ensayos de
carga.

6.1 FLUOR FALUMSA | 15-01-20 Lo primero es verificar que el material 15-01-20 El material cumple con la especificacion, se
cumple con la especificacion. Si esta confirmara esta informacion el dia de mafiana
aprobado por nuestro inspector, en su visita a FALUMSA.
verificaremos los test realizados.

6.2 07-02-20 Existen 2 métodos para realizar las pruebas

de carga en la bandeja segin norma NEMA
VE-1; es el método de destruccion (A) y el
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método de deflexién (B), nosotros hemos
realizado el método B sin embargo el
inspector de INTERTEK indica que no se
define ninglin método en los requisitos de
ingenieria. Necesitamos tu confirmacion del
método utilizado, ambos ensayos determinan
a que clase pertenece una bandeja.

6.3 11-02-20 Se acepta el método de deflexion, sin
embargo, FLUOR solicita que el inspector
de Intertek asista a la realizacion de esta
prueba. No se considera como validas las
gue se realizaron el afio pasado, hay que
rehacerlas.

7 FLUOR FALUMSA | 03-01-20 SOR 905: Posicion de los orificios 10-01-20 Se realizo un sustento técnico donde este FALUMSA | Closed
LINE 0001: The length from the axis of the agujero es utilizado para aterramiento, no
hole adjacent to the outdated grounding perjudica la bandeja para nada ya sea a 40 o
Aguero -10mm (Nominal distance 50mm- 50mm de separacién del oblongo.
Real difference is 40mm). This in Necesitamos su aprobacién para continuar
approximately 80% of the material shown. con la fabricacién de bandejas. Actualmente
see photos 06, 07 & 08 — SR06 estamos trabajando para las bandejas
IMPORTANTE: Esta desviacion no fue perforadas a una distancia de 50mm del
aceptada por ingenieria Fluor. Los planos oblongo.
emitidos con el Transmittal 13, seran
rechazados.
Se requiere informar actividades
correctivas y los plazos.

7.1 FLUOR FALUMSA | 15-01-20 Se debe adjuntar este soporte técnico a 15-01-20 Se adjunta informe técnico emitido por
este Log. Hemos revisado la informacion y FALUMSA, cabe aclarar que la observacion
se acepta la separacion de 40 mm solo fue por las bandejas perforadas que se
para las escalerillas que ya han sido encuentran a 40mm. Las bandejas tipo
fabricadas de esta forma. De ahora en escalerilla se encuentran a 135mm del
adelante solo deben ser de acuerdo a lo oblongo; sin embargo, el agujero realizado es
requerido. para aterramiento no influye en el objetivo

principal de la bandeja. Ver Plano 601008-01-
DR-0002_B-A
7.2 03-02-20 Para continuar con la liberacion de los

productos INTERTEK solicita que también se
dé una confirmacién por este medio para las
bandejas tipo escalerillas (Linea 0002, 0003,
0004), en el LOG enviado el 15/01 solo se
entiende que el visto bueno son para las
bandejas perforadas (Linea 0001) que se
realizé un lote a 40mm y no a 50mm se
adjunté un informe para ambos tipos de
bandejas ya que para las bandejas tipo
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escalerilla por ser de 6 metros de largo
nuestro estandar de fabricacion es a una
distancia de 135mm del oblongo del
empalme lateral, sin embargo se enviaron
inicialmente planos a 50mm; se adjuntaron
los planos actualizados en el Transmital 015.
Recordar que esta perforacién es una opcién
para el aterramiento y no perjudica en
absoluto al objetivo principal del uso de la
bandeja.

7.3

FLUOR

FALUMSA

03-02-20

Fluor confirma la aceptacién de las
bandejas tipo escalerillas que se detallan
en el punto anterior. Puede proceder con
la liberacion.

FLUOR

FALUMSA

03-01-20

SOR 906: Problemas de Pintura en el
galvanizado.

Se requiere informar actividades
correctivas y los plazos.

10-01-20

Se hizo la accion correctiva, se adjunta
documento para su aprobacién. El plazo es
de 5 dias aproximadamente.

FALUMSA

Open

8.1

FLUOR

FALUMSA

15-01-20

De acuerdo a la visita por nuestros
especialistas de calidad, las escalerillas
seran revisadas una a una, si tienen
problemas de galvanizado seran
rechazadas, no se acepta la accién
correctiva.

15-01-20

El dia de mafiana empezamos con las
revisiones.

8.2

03-02-20

Se limpiaron todas las bandejas que
estuvieron con pintura y se enviaron a
TUPEMESA, para que puedan reparar las
zonas afectadas de acuerdo a su
procedimiento de resane. Sin embargo
FALUMSA cuenta con una minima cantidad
de productos en su planta dado que el resane
es una practica muy sencilla de realizar
nosotros estamos acoplando el
procedimiento de TUPEMESA al nuestro,
utilizando las mismas herramientas y la
misma metodologia de resane; nos parece
innecesario enviar 3 o0 4 bandeja tipo
escalera de 6 metros a TUPEMESA de un
lote de 250 unidades en éptimas condiciones
para ser reparadas; por lo tanto solicitamos
gue se apruebe también nuestro
procedimiento de resane a través de este
medio para continuar con la liberaciéon de
todo el material que tenemos en FALUMSA.
Recordar que FALUMSA cuenta con un

FALUMSA

Closed
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porcentaje minimo de productos que se esta
liberando semanalmente y las demas
liberaciones se estén realizando en nuestro
proveedor (TUPEMESA).

9 FLUOR FALUMSA | 03-02-20 SOR 907: Deficiencias en el galvanizado 10-01-20 Se hizo la accion correctiva, se adjunta FALUMSA | Closed
Se requiere informar actividades documento para su aprobacién. El proveedor
correctivas y los plazos. Entregar datos del servicio de galvanizado es TUPEMESA y
del proveedor de galvanizado para realizar debido a este inconveniente se enviaran los
inspeccién: Orden de compra interna, productos a GALVANOMETAL. Se puede
alcances otorgados y plazos. realizar una inspeccién del galvanizado.
9.1 FLUOR FALUMSA | 15-01-20 En este punto se deben seguir las 15-01-20 Las liberaciones seran realizadas en nuestro
instrucciones acordadas por nuestra proveedor de servicio de galvanizado
persona de Calidad en visita a Falumsa TUPEMESA. Tendremos un inspector de
del 14 de Enero. FALUMSA y de INTERTEK full time en
TUPEMESA.
10 FLUOR FALUMSA | 03-01-20 Informe de existencias por area: El 10-01-20 | (08-Ene-19) Se requiere que el informe que FALUMSA | Closed
Material en maestranza, sigue sin poder envie Falumsa, primero sea verificado por el
clasificarse por area, lo que dificulta Inspector de Proyecto en planta. La emisién
confirmar las existencias de lo declarado. del informe, debe contar con la firma del
inspector. Se adjunta informe con la firma del
inspector.
FLUOR FALUMSA | 15-01-20 Informe debe adjuntarse a este Log. 15-01-20 Se adjunta informe. FALUMSA | Closed
11 FLUOR FALUMSA 12-02-20 | Se solicito una prioridad de lineas y se hizo FALUMSA | Open
hoy una inspeccién de la linea 110, sin
embargo, para poder liberar estan pendientes
2 requisitos el certificado de calidad del
material y el plano aprobado. Este plano ain
no esta aprobado por COREWORK,
necesitamos tu aprobacion para culminar la
liberacion.
11.1 FLUOR FALUMSA | 14-02-20 Se aprueba el plano. Estoy emitiéndolo a

través de coreworx pero tomara tiempo.
Favor considerar este tema como zanjado.

Fuente: Quellaveco Project Expedeting
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NOTA

BT OBE | o ionsns sttns st o in Wb S Sy ot ITEM 62101241013 (Ifnea 0005)
‘ + Bacaect d ko procuctos e paverEads &1 Clents U conme ASTM ALZY 62101241013 (linea 0006)
VERSION 01| ; B deis s
—— e s AR et 62101241013 (linea 0007)
. e 5 | 62101241013 (linea 0008)
i 7 B2=="0 62101241013 (linea 0009)
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021928 e UNION TIPO PLACA VESTA ISOMETRICA
\mA.NmI‘L B=oiL-a) T
) :‘al;!s-uumml,w.yr
* X2 TUBRCAS MEXAGONALES DE L4
FLUOR, * X2 AUANADELAS PLANAS DE 3/4°

D — DATA ACCEPTED FOR
INFCRMATION ONL Y

e = iy am o ot e Puniatn S
8y Parvaate sare ot w54, 2570

& LNIONES TIPO PLACA PARA 100 OF ALTD

NOTA: EL LARGOD DE LOS PUENTES VARIA DE ACUERDO

AL ANCHO (W)

LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 SIDE RAIL NEM 20C

VTP ITEM W - R ANGULO B] PESO
ESC/(1:8) 62101241013 (linea 0005) | 300 mm 100 mm | 300 mm 900 4.365 Kg
62101241013 (lnea 0006) [ 600 mm | 100 mm | 300 mm 900 6.867 Kg
62101241013 (linea 0007) | 900 mm | 100 mm | 300 mm 900 9,360 Kg
62101241013 (linea 0008) | 300 mm | 100 mm | 600 mm 900 5.703 kg
62101241013 (linea 0003) | 600 mm | 100 mm | 600 mm 900 8.211kg
62101241013 (linea 0010) | 900 mm | 100 mm | 600 mm 900 10.713 kg
AS POR. Yoo |FECHA: 2908200 N' FLAND
mM& eV MO C Merce |FECHA: 20080300 .
W2 Gandhs Propsctos. | AURCE POI: ) Gaver  [FECHA: 2008200 JORZCRISCON
Cate 0 ot 0 138 e 39 inke 33 LAZOER Taar, HORLIONTAL BEAD, 108 S

CUENTE AAQEA - FLUOR

RAIL NEMA 200, HOGAF STIEL, L0 M4 RUING SPACING |

T[S [ e we e e G T WA e PROYECTO  QUELLAVECD, FERD —
== — ALIAD yOomehoe
D 3 ¥ m—uone pscaa  [ND  [Meovecoon
om ] wm | coctwroa o - L el PAGINA 03 FONMATS: A3 Ry ©
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ITEM 62102241013 (linea 0011)
62102241013 (linea 0012)

GC'F,'OOI :ﬂyts-um--emn-ummhm
YERSIDNOE]! SESESAMSaeadasmorn maman

62102241013 (linea 0013)
62102241013 (linea 0014)
62102241013 (linea 0015)

9. 13w e
:L . /—— 62102241013 (linea 0016)
™ & l k & AGLEROS ORLONGD
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VISTA 1ISOMETRICA
ESC/(1:6)
00000CCOO0ODD{
1
€ A0S CmOwD
OF 1t
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o M 1
b &yl
4+ 4 T T
VISTA FRONTAL
er(1:8)
iNGUE
* 32 PERNCE COOE DE & x 34"
s 32 TUBRCAS MEXAGOMALES 08 14"
- 32 APANADELAS PLANAS DE U8
- 4 USOOMES TSP PLACA PARA 120 OB ALTD
NOTA: EL LARGO DE LOS PUENTES VARIA DE ACUERDD
AL ANCHO (W)
pep— = - £ 100 LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM INSIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF
CE T i e i STEEL, 150 MM, RUNG SPACING
e & @ o ITEM w H R |AncumoB| PESO
3 = 62102241013 (linea 0011) | 300 mm |100 mm| 300 mm 900 3.394 kg
® P & o 62102241013 (linea 0012) | 600 mm |100 mm| 300 mm 900 4713 kg
LNION 170 PLACA f 62102241013 (linea 0013) | S00 mm [100 mm| 300 mm 300 6.021 kg
ey 62102241013 (linea 0014) | 300 mm |100 mm| 600 mm 500 4.749 kg
s 62102241013 (lin=a 0015) | 600 mm |100 mm| 600 mm 900 6.057 kg
62102241013 (linea 0016) | 900 mm |100 mm| 600 mm 500 7.365 kg
L4 POoR Yiotoms |FECHA: 2805200 N* FLAND
MM& WEV PO C Vewce |PECHA: 28630313 bcantot e
W 0 Grands Proyectos | AURCE PO ) caver  [FECHA: 2088200 |ORZCRISCON
Cate Lo Pomtia W 138 M 3 inke 2D CLENTE ALQGSA - MUOR rxxmmn““
T e = e ) [Peoncio gueuavecd red e vk
= -::.l prerpyre— T e e e - 3L |escsa ND Imvm:on 60 PAGINA e |FONMATS: A3 |REV. €
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VERSION
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+  Puts & sane, tpo e

VISTA FRONTAL
BSC/(1:5)

e,
1 acatudo da ks procects @ gehvertadc &) calerts wgan ronme ASTM ALY

VISTA LATERAL
ESC/(1:5)

62103241013 (linea 0017)
62103241013 (linea 0018)
62103241013 (linea 0019)
62103241013 (linea 0020)
62103241013 (linea 0021)
62103241013 (linea 0022)

FaLumsa
AREA T NGO
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o B

£
'+' 4 AL COLINGDG
TR

m

Feo oo o o000 DY

VISTA ISOMETRICA

0000000000

BSC/(1:7)

)0000000O0O00

e

* 32 PERNGS COCHE DR 1)4' x 39

* 337 TUBRCAS MEXAGONALES OF 4"

" 32 ARANADELAS PLANAS OE 18"

* 4 UMONES TIPO PLACA PARA 103 0€ ALTO

NOTA: EL LARGO DE LOS PUENTES VARIA DE ACUERDO
AL ANCHO (W)

LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF

TR | e g0 STEEL, 150MM, RUNG SPACING

| A o pr | e e e e

R e inea 300 mm 100 mm | 300 mm 900 .
TP P P e 62103241013 (linea 0018) | 600 mm | 100 mm | 300 mm | 500 5.401 kg
UIION TIPO FLACA ¥ 62103241013 (linea 0019) | 900 mm | 100 mm [ 300 mm S00 6.709 Ea
(0 VISTA ISOMETRICA 62103241013 (linea 0020) | 300 mm | 100 mm | 600 mm| 900 5.875 kg
BC/(1:4) 62103241013 (finea 0021) | 600 mm | 100 mm [ 600 mm 900 7.183 kg
62103241013 (linea 0022) | 900 mm | 100 mm | 600 mm 900 8.491 kg

48 POR Yhotoae |FECHA: 20082010 N’ FLAND
Lt

FECHA: 280501
FECHA: 2009200

FALUMSA|— =
=

W% Cranges Frowctce | APRCE POIC ) Saver

OLZTIINC DN

Gt 0 ot W 138 M. 33 inke 33 CUENTE AAGEA - MUOR nb‘a‘&wu&ﬂhmﬂ
: m::-_—-._—-m == — PROYESTO  quelLaveco, perd ECALIDAD YOuehoe
) £ = T
e o | o e e e ama | ESCHA [ND Iw . GQ PAGINA % |FONMATC. A3 |REv. C
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VERSION 01
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Todes ua mesiies 30 dat en M TR 3D NOGUE b Ct e,

[ stateds de ioh producte o3 gaivacleds o calerte sgut ors ASTM ALZY
Pusre & wsarse, 1po tore de LIme

ITEM 62105241013 (lineas 0023)
62105241013 (lineas 0024)
62105241013 (lineas 0025)

VISTA FRONTAL
L 5__ ESC/(1:5)
| ] L tewr
: . -4 0] mony By Eriem
L4
; 1 EX XX
Wia 8 =
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| e o
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HHO0D00000000000000000DDD0D0
VISTA ISOMETRICA
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H)D000000DDD —
" e
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Wi = INFORMATION ONLY - 2 umnnm:uu::.:f,u-
VISTA PLANTA ey Saes o : xi mwnr!‘:l;m‘mntsf:
EsC/(1:5) \__ Oy man 0457 o Sep A3, 2000
NOTA: EL LARGO DE LOS PUENTES VARIA DE ACLERDO
AL ANCHO (W)
B{(1:5)
e o e e e LADDER TRAY, RIGTH REDUCER, 100MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL,
4 g+ A+ RUNG
g 2 $ ITEM Wi w2 H L PESO
&+ 4 4 62105241013 ( inea 0023)| 600 300 100 | 450 | 3164 kg
e \ 2o omonco 62105241013 ( linea 0024) | 500 300 100 450 | 4,061 kg
. 62105241013 ( linea 0025) | 500 600 100 350 |3, 947 kg
NS 1 LR

CIS PON._ Vhotaws |FECHA: 2908220 |N' FLAND
mmg REV PO JGever | PECHA:  24p80m

Wit Crangic Proyoe | APRCE POIC ) Caver  |FECHA: 290800  |ORZCRINCON

e e P W 138 e 33 e 35 CUENTE TRAY, RIGTH REDUCTR, 300MM ST

- LALCER TRAY,
A4GS4 AW RAL, M I, MOGAS STRIL. NG SIACMG

PROYECTO  QUELLAVECS, PERY
T o

_ALILRD ¥ SR

| e e e o [escan  IND I‘mvw:oneo
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GC-F-001
VERSION 01| -

NOTA:
*  Tos ek radides a2 Sen en ifiretes sz nde i contraria.

B ecanads de Ko Dodsun € GEWETREL an calerts sagan rorme ASTM ALZS

Puerts & ular, Bpo save de 1.2nn

VISTA FRONTAL
ESC/(1:5)

+

e

st

opopooooQoOODODODOOOCODDDO

\{000000000000000

opo00000D0D00D

Wit

VISTA FLANTA
ES/(1:5)

B(1:5)

252 1%
4
E
o
H—4 | -
9
[—F
"

AGITRO COLONTD
et

2591 3em

ety
* @ oy

o b & o

it

UMION TIPO PLACA
VISTA PRONTAL
ey (2:4)

VISTA 1SOMETIICA
ey us)
FLUOR,
D — para accesrenror o
INFORMATION ONLY
f—
o kil i B Pt

By mn 1 40T of Sep 10, 030

ITEM

NOTA: EL LARGO DE LOS PUENTES VARLA DE ACUERDO
AL ANCHO (W)

62106241013 (linea 0026)
62106241013 (linea 0027)
62106241013 (linea 0028)

FALUMSA

ARa Ot Sealma e
— (m]
Ao s AN X ]
AR AT [
[
p—— m]

-

VISTA ISOMETRICA
BSC/(1:8)

mauee :
12 PERNDS COCHE DE 3" x 304"
* X2 TUBRCAS HEXAGONALES DR L4
*  X) ARARADELAS FLANAS DE Y4*
4 LIKIONES TIPG PLACA PARA 100 D2 ALTO

LADDER TRAY, LEFT REDUCER, 100MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL,
RUNG

4+ +‘ = ITEM Wi W2 H L PESO
. 62106241013 ( linea 0026)| 600 300 100 | 450 | 3,164 kg
N e A oo 62106241013 ( linea 0027) | 900 300 100 450 | 4,061 kg
62106241013 ( linea 0028) 900 600 100 450 [3,947 kg
A8 POn Yiotome |FECHA: 2900000 N' FLAND
OFALUMSA T s et
o Crandec Frowctor | APRCE POIC ) Gaver  |FECHA: 20080020 | OEZCRINCION
PR ——— T AAGSA, - TR gyt
- “__“—"'—‘ — PROYEETO QuELLAVECD), PeRy ALUDAD Youoh
e — e l;:-.—:'—"—“ oo |esoaa  (ND Iwu-'m:u\ G® [Fon: o Jromere & [ o

Fuente: FALUMSA S.R.L.

349



G6C-F-001
VERSION 01

L

. 't readuien u in en wridrets sedvs hndsue O e,
‘s moductoe

]
o Puerts & wane, 5o omege

VISTA FRONTAL
EsC/(1:8)
L

rerrae ASTM ALZS

Hi

000db00000
0p0anoanng
0000000000

0p0ab00000d

y ineas
62107241013 (lineas 0030)
62107241013 (lineas 0031)
62107241013 (lineas 0032)
62107241013 (lineas 0033)
62107241013 (lineas 0034)

VISTA 1SOMETRICA
0 (1:20)
o ) -
e a 2 © S =
L
5| =|
&b & B |
UNION TIFO PLACA BaiEs) .’cﬂtmmmtmm‘-:,r
VISTA FRONTAL + 4 TUERCAS NEXAGONALES OF 1#'
50 (1:4) + 4 AUANACELAS PLANAS OE 3i&
¢ § LNICWES TIPO FLACA PARA 100 DE ALTO
NOTA: £ LARGO DE LOS PLENTES VARIA DE ACUERDO
AL ANCHO (W)
LADDER TRAY, TEE, 100MM SIDE RAIL, NEMA
ITEM w H R |ANGULO B L PESO

62107241013 (lineas 0029)[ 200x300X300 mm

100 mm| 300 mm

1100 mm| 7.617 kg

62107241013 (lineas 0030)[ 300X300X300 mm

100 mm| 600 mm

1700 mm| 11.853 kg

G- BATA ACCEPIRD POR

62107241013 (lineas 0031)[ 600x600X600 mm

100 mm| 300 mm

1400 mm| 17.140 kg

62107241013 (lineas 0032)[ 600x600X600 mm

100 mm| 600 mm

2000 mm| 12.848 kg

62107241013 (lineas 0033) 900X900X500 mm

100 mm| 300 mm

1700 mm| 17,386 kg

62107241013 (lineas 0034)[ 500X300X500 mm

100 mm| 600 mm

SEEEEE

2300 mm| 23.720 kg

IOFALUMSA

A8 POon

YMoboas |FECHA: 2805300 |N'FLAND

Chbexs |FECHA: 2668030
o Crandes Fromctos, | APMCE POIG ) Gaver  |PECHA: 2068200 [OEZCRINGON
ot Pt W 130 M0 ke E AAQEA - FLUOR LAZCRR Thar, TEE, 13004 5108 AL, WD
Plepowy 3
T [Gees [eees e e ET o T B PROYECTO  QUELLAVECD, FER) OPECALIDAD Youehoe
. ) T I T T e N (Y, S T
o | 1T s S PAGNA & |rommsre as [eev ©

Fuente: FALUMSA S.R.L.
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GC-F-001 rw‘ru--r-u.-ummmm-\emmnm FRLUMEA ITEM 62108241013 ( linea 0035)
VERSIONOI|: Remsamegocnm - M _.__""“'"'"“D 62108241013 ( Iinea 0036)
et 5 62108241013 ( linea 0037)
8(1:5) ====o
| Ssmcma
B s > =
VISTA FRONTAL . y
B0/(1:15) 0 _ 8 |~
125 S | ey
L T | e HMIE
m S —¢- ry =
GO OMLOND
wxs
VISTA 1SOMETRICA
ESC/(1:20)
i AGLLERO CELONGD — £ 13w
= nis 2 = s P
: ® e @ P
: b & b b
E UMDN T30 PLACA
- VESTA PRONTAL VISTA [SOMETIICA
= (L 4) egeEs)
; NG -
. B4 PEENGS CU’.)'CN:E N _\‘f =
D — DATA ACCEPTED FOR FLUOR. B RIS RS D8 UL
INFORMATION ONLY . @ UNDORES TIRO PLACA PARA LO0 OF ALTO
R fom e R NOTA: EL LARGD DE LOS FUENTES VARIA DE AQUERDO
AL ANCHO (W)
LADDER TRAY, CROSS, 100MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150MM RUNG
VISTA FLANTA SPACING
ESC/ (1:15) ITEM W H R ANGULO B PESO
62108241013 ( linea 0035)| 600 mm | 100 mm | 300 mm 900 7.850 kg
62108241013 ( linea 0036)| 900 mm | 100 mm | 300 mm 500 19,311 kg
62108241013 ( linea 0037)| 900 mm | 100 mm | 600 mm 300 27.082 kg
A8 POR Yhotcme |FECHA: 28053013 IN' FLAND
m”& REV PO Chbeue |[FECHA: 2003030 ———_—"
o Crandes Froyector | ALOCE PO | Gaver | FECHA: 2008200 |ORZCHINGON
Tt e P W £330 ke 35 CUNTE un.u.n: wﬁwum
5 E'm T | e = PSRRI, SILCALIGAD _ MCNSCIOS Y ORERE
e | — .:-: | oo sy s s e e | ESCAA [ND Imo-u;:uu EQ PAGNA @ TONMATT: A3 |REv C
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GC.F001 | "% ITEM 62121241000 (linea 38)
” *  Totws les meddes s dee e sdirebos shvo NS o Correne.
VERSION 01 . B ecased: de 8 podeitn @ geweroedo e calerte smgun Asrres ASTM ALZYL
VISTA FRONTAL
£/ ( 1:6) 8
P po0 O O o o p o o (=] = J‘ A ‘ =
E joo 0 © © po o 9 = S
£ L Seww
D- FLUOR,
DATA ACCEFTED YOR
INFORMATION OMLY
; muumunmm-ﬁrmw
VISTA ISOMETRICA
ESC/(1:6)
mCure
. X PERNDS COOHE DR 14"« 3\
. 2 TUERCAS MEALONLES OF 18"
. X ARANADELAS PLANAL D 104"
- 2 UNSON TIFO U
SLOTTED BOTTOM TRAY, HIORIZONTAL BEND, 100MM DEPTH, NEMA 20C, HDGAF
STEEL
ITEM W [ H | R [ANGUOB][ PESO
62121241000 (linea 38) | 300mm [100mm| 300mm | 900 | 5475kg
A8 POn Yiotoms |FECHA: 2408000 N' FLANOD
omw & REV POR 4 Swlvws TECHA:  osonn
o randec Frovecioe | APRCE POIG ) Gaver | TECHA: 2068002 | OEZCRINGON
e redariitoel CLENTE ALGEA - RUOR m;gms‘mmmmﬁ
T | oo 3 T WAL ron)  COPECALIBRD PRONSTIOS ¥ SRS
v | e s = l‘_:;’ Escax  [ND irm-u;::oﬁ = e [rommarc as [nev. o

Fuente: FALUMSA S.R.L.
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ITEM 62122241000 (linea 0039)

GC-F-001 | »m
2 o Toces ka Techii ae den @1 e sive raget b crtrera. a FALUMSA
VERSION 01| ¢ = ecetuco o ics producios e gubvanioeds en calass segan narme ASTM ALIS. =
™ ——— Q
:.-u..umg’
Sennsmcarce o
VISTA LATERAL
VISTA FRONTAL £5E/ (1:6) e
ESC/(1:6) ————
Mald L) N p—
3 - ‘\
= L % X, >
“ ALLERD JO.ONVD
nie /
%
xis %
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ANEXO 6 ORDEN DE COMPRA

LINE PO omy || @Iy

LONE | memcope | PO . | size DESCRIPCION TOTAL | TOTAL
(EA) | (UND)

T | o212021008 | PO 0 gé’oggglifgggy TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM DEPTH, NEMA o128 | 3976

T o ro [0 | A S W SRR [ o [

o |70 [0 | M S SETon SO SRR R | |10

oo [ro [0 | S SRS ST WSS RAL NS ooz e

5 | 62101241013 | PO 300 x 300 x 90 ;QCD’DﬁgeTARFAgEELRV'lZS%NJQLR%'E’\(‘;D'SéiOC':’,'\PéS'DE RAIL, NEMA 120 120

6 | 62101241013 | PO 600 x 300 x 90 hﬁ%ﬁ?&ﬁ’éﬁj T G S A W MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 211 211

7 | 62101241013 | PO 900 x 300 x 90 hg%'i?;;g: T NG aoAc o) MV SIDE RAIL, NEMA 20C. 45 45

8 | 62101241013 | PO 300 x 600 x 90 h’g%'i?s?;é[' O G o o9 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 57 57

o | 62101241013 | PO 600 x 600 x 90 ';";DG&EFRS?EQE T URG aoac o9 M SIDE RAIL, NEMA 20C, 35 35

10 | 62101241013 | PO 900 x 600 x 90 hg%'i'?s?ég: NG o, 199 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 140 140

11 | 62102241013 | PO 300 x 300 x 90 ';";DG&EFRS?EQE T e A > 100 MM SIDE RAIL, NEMAZ0C, © 1 409 109

12 | 62102241013 | PO 600 x 300 X 90 ';“[\DDG%EFRS?SEE: T e i D, 100 MM SIDE RAIL, NEMA20C, | 454 169

13 | 62102241013 | PO 900 x 300 x 90 ';";DG&EFRS?EQE T a0 100 MM SIDE RAIL, NEMA20C, 1 54 24

14 | 62102241013 | PO 300 x 600 X 90 thG%EFRs?é/EE: o R oAt D, 100 MM SIDE RAIL, NEMA20C, | g5 38

15 | 62102241013 | PO 600 X 600 X 90 }I:Ig%?AIIE:RS?I;éI: D g BEND: 100 MM SIDE RAIL, NEMAZ0C, | 47 37

16 | 62102241013 | PO 900 x 600 x 90 h’g%'i?s?;é[' T Ao, 100 MM SIDE RAIL, NEMA20C, | 77 77

17 | 62103241013 | PO 300 x 300 x 90 ';";DG&EFRS?E’EE e o 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C | 57 127

18 | 62103241013 | PO 600 x 300 X 90 hg%'i'?s?ég: AL BED: 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C. | ;g5 185

19 | 62103241013 | PO 900 x 300 x 90 h’;%i'?;;g: e oA g D 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C. | 59 29

20 | 62103241013 | PO 300 x 600 x 90 hﬁ%ﬁ'?&ﬁé{j 150 W RUNG SonCig D 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C. | 54 54

21 | 62103241013 | PO 600 x 600 x 90 h’;%i'?;;g: e oA g D 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C. | 45 42

22 | 62103241013 | PO 900 x 600 x 90 hg%i'?;é’é{: T R oL BEND. 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, | 5 104

2| eo105001013 | PO 500 x 300 ;/;[E)EEEE%} RIGHT REDUCER, 100 MM SIDE RAIL, NEWA 20C, RDGAF | ¢ o

ot | 62105241013 | PO 900 % 300 LADDER TRAY, RIGHT REDUCER, 100 MM SIDE RAIL, NEWA 20C, FOGAF | | )

25 | 62105241013 | PO 900 x 600 ;'Ar[E)[E)ERl;gQYM i'&,\"g ;‘F',EECUI(,\?ER' 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF | »g 28

26 | 62106241013 | PO 600 x 300 ;"AI'[E)[E)Enggl\A/ITV] e e, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF | 45 13

27| eo106041013 | PO 900 x 300 ;/;[E)EEEE%} LEFT REDUCER, 100 MV SIDE RAIL, NEWA 20C, FDGAF | ¢ .

28 | 62106241013 | PO 900 x 600 ;"AI'[E)[E)Enggl\A/ITV] e e, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF | 1 19

2 | ea107241013 | PO 300300 300 | LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEVA 20C, FDGAF STEEL, 150 | ¢ .

% | 62107241013 | PO 300 x 300 600 | LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEVA 20C, HDGAF STEEL, 150 | N

a1 | ea1072a1013 | PO 500 x 600 300 | LADDER TRAY, TEE, 100 WM SIDE RAIL, NEVA 20, HDGAF STEEL, 150 | ;55 0

2 | 62107241013 | PO 500 x 500 x 600 | LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEWA 20C, HDGAF STEEL, 150 | ¢ .

5 | ez107241013 | PO 900 x 500 200 | LADDER TRAY, TEE, 100 i SIDE RAIL, NEWA 20C, HDGAF STEEL, 150 | "

o | 62107241013 | PO 200 x 900 x 600 | LADDER TRAY, TEE 100 VM SIDE RAIL, NEVA 20C, HDGAF STEEL 150 | 5, o

o | 62100241013 | PO 500 600 200 | ACDER TRAY, CROSS, 100 I SIDE RAIL, NEVIA 20C, HOGAF STEEL, = "

w6 | 62108041013 | PO 200 x 900 x 300 | LADDER TRAY, CROSS, 100 MM SIDE RAIL, NEWA 20C, HDGAF STEEL . .

57 | ea108041013 | PO 900500 600 | LADDER TRAY, CROSS, 100 1M SIDE RAIL, NEVA 20C, HDGAF STEEL, ) )

w6 | 62121241000 | PO 200x 30090 | SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MV DEPTH, NEVA 8C, | 10 10

39 | 62122241000 | PO 300 x 300 x 90 f‘LEfA;TBEg DO TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 234 | 234
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SLOTTED BOTTOM TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH,

40 | 62123241000 | PO 300x300x90 | mEpne2 BOCION TRAY 255 255
41 | 62127241000 | PO 300X 300 X300 | SLOTTED BOTTOM TRAY, TEE, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL | 65 65
42 | 6114192010 | PO 300 COVER STR NON-VENT PEAKED FLG HDG 6,859 | 4,573
43 | 6114192010 | PO 600 COVER STR NON-VENT PEAKED FLG HDG 3250 | 2173
44 | 6114192010 | PO 900 COVER STR NON-VENT PEAKED FLG HDG 1456 | 971
45 | 6114191010 | PO 300 COVER STR NON-VENT FLAT FLG HDG 500 334
46 | 6114191010 | PO 600 COVER STR NON-VENT FLAT FLG HDG 273 182
47 | 6114191010 | PO 900 COVER STR NON-VENT FLAT FLG HDG 102 68
w5 | 62180101003 | PO o S CABLE TRAY BARRIER, STRAIGHT, FOR 75 MM LOAD DEPTH, HDGAF o8 o
o [ [0 v e e T
50 | 6182101001 | PO |30 GALVANIZED STEEL. REF. UNISTRUT Pobasl botes) Paa44) pasdsi pases. | 1362 | 1362
s1 | eis2i0m000 | PO |24 CALVANIZED STEEL REF. UNISTIRUT p542] Posasl pasaqf pasesip2sss, | 15 | 15
52 | 6182101001 | PO |18 GALVANIZED STEEL. REF. UNISTRUT Pobasl Potsa Pasa4) pasdsi pasas. | 1715 | 1715
53 | 62161221010 | CH.0#01 | <No Size> EWELEEDRBA?LT‘ T%’,'?C,\I’EBJEJSAJD%'}F'CSETEECY' EXPANSION, FOR 100 50 50
54 | 62161241010 | CH.0#01 | <No Size> ﬁéa';\EZB'g":Dsgkf;?éJ E, EXPANSION, FOR 100 MM SIDERAIL, FOR | 100
55 | 62163241030 | CH.0#01 | <No Size> gﬁﬁ%iggﬁéﬁ&ggYP'_‘LS(T;i’FVSETRETE'EAL ADJUSTABLE, FOR 100 MM SIDE | ¢ 630
56 | 62164241040 | CH.O#01 | <No Size> g;?)?ELFEZ;I'E,AIZOSRPII:IIEI\E . Iigg,EHgg/FingT’\Iggt ADJUSTABLE, FOR 100 MM 280 280
57 | 611419101Q | CH.0#02 | 300 COVER STR NON-VENT FLAT FLG HDG 240 160
58 | 611419101Q | CH.0#02 | 600 COVER STR NON-VENT FLAT FLG HDG 120 80
50 | 611419201Q | CH.0#02 | 300 COVER STR NON-VENT PEAKED FLG HDG 1428 | 952
60 | 611419201Q | CH.0#02 | 600 COVER STR NON-VENT PEAKED FLG HDG 876 584
5 [ [com| v | S e e
2 [ [orom =
TR
o+ [ [orom [
65 | 62101241013 | CH.0#02 | 300 x 300 x 90 h’;%i'?&';é{: T NG SoAc ) MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 30 30

66 | 62101241013 | CH.0#02 | 600 x 600 x 90 hg%i?syééﬁ O i, 199 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 5 5

67 | 62102241013 | CH.0#02 | 600 x 600 x 90 h’;%i'?&';é{: g e, 100 MM SIDE RAIL, NEMAZ0C, | 55 25

68 | 62103241013 | CH.0#02 | 600 x 600 x 90 hg%i?syééﬁ T et SoAC SD. 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, | o5 25
69 | 62105241013 | CH.0#02 | 600 x 300 ;ﬁggiiggaﬁ Rlor SEDUCER: 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF | 5 3

70 | 62105241013 | CH.0#02 | 900 x 300 ;"AI'[E)[E)Enggl\A/ITV] R I e 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF | 9

71| 62107241013 | w02 | 200x 300 300 | LACDER TRAY, TEE, 100 VM SIDE RAIL, NEWA 20C, HDGAF STEEL 150 | )

72| 62107241013 | CHO#02 | 600600 x 600 | LADDER TRAY, TEE, 100 Wi SIDE RAIL, NEWIA 20C, HDGAF STEEL, 150 | 5

o | 62120981003 | cromon | 200 géé;gga':sgggy TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM DEPTH, NEMA 1500 | 500
74 | 62122241000 | CH.0#02 | 300 x 300 x 90 f‘LE(,?AT;BEg B I TRAY: INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 15 15
75 | 62127241000 | CH.0#02 | 300 x 300 x 300 | SLOTTED BOTTOM TRAY, TEE, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL | 5 5

o | 62180101003 | CH.0%02 | <No Sizen CABLE TRAY BARRIER, STRAIGHT, FOR 75 MM LOAD DEPTH, HDGAF 07 oo
77| 62151012000 | CHowo2 | 200x 30060 | CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED FLANGED, | 1o, 15
76 | 62151012000 | CO#02 | 200x600x80 | CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED. | .

76| 62151012000 | CHow02 | 600x 30090 | CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, | 11, ™
80 | 62151012000 | CHO#02 | 600x600x90 | CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, | 7 .

81 | 62151012000 | CHO#02 | 900x300x90 | CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, | ¢ "
o2 | 62151012000 | cr.0702 | 900 <600 x 60 | CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, | L0 ”

HDGAF STEEL
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CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED,

83 | 62152011000 | CH.0%02 | 300x300x90 | SABLE TRAY € 240 240
81 | 62152011000 | CHo%02 | 300x600x o0 | CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, | 4 .
85 | 62152011000 | CHO#02 | 600x300x90 | CABLE TRAY COVER INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED. | 155 08
8 | 62152011000 | CH.o%02 | 600x600xo0 | CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, | o
87 | 62152011000 | CHO#02 | 900x 30050 | CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, | "
@ | 2152011000 | C.O%02 | 900x 600 x00 | CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT. FLANGED, | .
89 | 62153011042 | CH.0#02 | 300 x 300 x 90 EfENngg’AJD%i\éESRT'EOELIJ_’Tﬁ'ODFE R T AL SEND, SOLID, FLAT, 268 268
A e ETel et e e PR
91 | 62153011042 | CH.0#02 | 600 x 300 x 90 EfENngg’AJD%i\éESRT'EOELIJ_’Tﬁ'ODFE R T AL SEND, SOLID, FLAT, 128 128
N el et e e L PR
T s ey e e L PR
oo o [ owroon | S IO S L O SR T |
o | 62155012000 | CH.0702 | 900 x 500 CABLE TRAY COVER, RIGHT REDUCER, SOLID, PEAKED, FLANGED, ) )
96 | 62157011000 | CH.0#02 | 300 x 300 X 300 | CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 19 19
97 | 62157011000 | CH.0%#02 | 600 x 600 x 300 | CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 1 1
98 | 62157011000 | CH.0#02 | 600 x 600 x 600 | CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 3 3
99 | 62157011000 | CH.0#02 | 900 x 900 x 300 | CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 1 1
100 | 62190201001 | cr.omoa | 200 BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR LADDER TRAY, | ;¢ o8
101 | 62190201001 | choz02 | 600 BLIND END, FOR 100 WM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR LADDER TRAY, | 15 126
102 | 62190201001 | cromo | 900 BLIND END, FOR 100 MV SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR LADDER TRAY. |, "
103 | 62161221010 | CH.0#02 | <No Size> aﬁ;LEEDRE;?I T,%“Q%’EBJE;CR’AJD%PALF'CSETEECY' EXPANSION, FOR 100 50 50
104 | 62161241010 | CH.0#02 | <No Size> EQ?ALAE;)?:SEEFC;PELSJ E, EXPANSION, FOR 100 MM SIDERAIL, FOR | ;14 118
105 | 62163241030 | CH.0#02 | <No Size> gﬁﬁ_&ig?ﬁg&“ﬁgYpﬁgéi’FVSETFfETE'EAL ADJUSTABLE, FOR 100 MM SIDE | 7, 270
106 | 62164241040 | CH.0#02 | <No Size> g;;BE"E ;IIE,AIIOSRPII:III(E:S ; ;ggiggig&“‘gg& ADJUSTABLE, FOR 100 MM 220 220
107 | 62100241014 | CH.0%02 | 450 h’g%'i'?srég; T e At 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 402 67
108 | 62100241014 | CH.0%02 | 600 hﬁ%&?&g’é{: T NG apai 00 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 2112 | 352
109 | 62100241014 | CH.0%02 | 750 h’g%'i'?srég; T e o 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 120 20
o [omaroon [onoea 0| BscmE SO secen e oo o[
g ey e PO | e L e P
112 | 62121241000 | CHO#3 | 200x 30060 | SOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM DEPTH, NEVABC, | 1o, 50
113 | 611419101Q | CH.0#03 | 900 COVER STR NON-VENT FLAT FLG HDG 75 50
114 | 62151012000 | CH.O#03 | 900x 60090 | CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, | ¢ .
115 | 62157011000 | CH.0#03 | 300 x 300 x 600 | CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 4 4
116 | 62156012000 | cr.om0 | 600 % 300 CABLE TRAY COVER, LEFT REDUCER, SOLID, PEAKED, FLANGED, . .
117 | 62156012000 | CH.0703 | 900 x 500 CABLE TRAY COVER, LEFT REDUCER, SOLID, PEAKED, FLANGED, . .
115 | 62155012000 | cr.o70a | 600 x 300 CABLE TRAY COVER, RIGHT REDUCER, SOLID, PEAKED, FLANGED. . .
170 | 62155011000 | CH.O703 | %00 600 CABLE TRAY COVER, RIGHT REDUCER, SOLID, PEAKED, FLANGED, . .
120 | 62163241030 | CH.0#03 | <No Size> gﬁﬁ%’igﬁﬁ&iﬂ%ﬁypﬁééi’,:stTRETE'EAL ADJUSTABLE, FOR 100 MM SIDE |, 54, | 4 509
121 | 62164241040 | CH.0#03 | <No Size> CS:ﬁDl?ELE/:\rIIE,AIZOSRPII;IIEI\I/EI : ;ggiggi'ﬁ%’\gﬁj ADJUSTABLE, FOR 100 MM 380 380
122 | 62161221010 | CH.0#03 | <No Size> aﬁ);LEEDRBA?I T,%“"'?C,\IAEBJEJSAJD%PAL;CSETE?_Y' EXPANSION, FOR 100 100 100
123 | 62160241001 | CH.0#03 | <No Size> ESE{LEETN'T:;O%F”%JSE :FLQTT%ESJ';‘EE"E';TI'_I'?\"S'Q%ESF(%T# 100 MM SIDE RAIL, | 509 | 600
125 | 62151012000 | CH.0703 | 900 x 300 x00 | CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, | = "
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LADDER TRAY, LEFT REDUCER, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF

126 | 62106241013 | CH.0%03 | 900 x 300 oL o RUNG SoAOING 3 3
127 | 62107241013 | CH.0#03 | 900 x 900 x 600 | b ook dame e 00 MM SIDE RAIL, NEMIA 20C, HDGAF STEEL, 150 | 4 3
128 | 62105241013 | CH.0%03 | 900 x 300 ;'AI'EEESL-SI-ORQYI\;I RISHT REDUCER. 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF | 5 2
25 | 62190201001 | cromoa | 200 BLIND END. FOR 100 MM SIDE RAIL, FDGAF STEEL FOR LADDER TRAY, | 5, "
120 | 62190201001 | cr.om0a | 600 BLIND END, FOR 100 WM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR LADDER TRAY, | 5, w
131 | 62190201001 | criomoa | 500 BLIND END, FOR 100 VM SIDE RAIL, FDGA STEEL, FOR LADDER TRAY, | "
122 | 62190201001 | chor0z | 450 BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR LADDER TRAY. | 1 o
125 | 62190201001 | cromoa | 780 BLIND END FOR 100 MM SIDE RAIL, FDGAF STEEL FOR LADDER TRAY, | "
125 | 62120041003 | chor03 | 150 gg)gggli BOTTOW TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM DEPTH, NEVA 1o o
136 | 62123241000 | CH.0#03 | 300 x 300 x 90 ELE(,\)ATATSEg B LA LTRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 8 8
137 | 62122241000 | CH.0#03 | 300 x 300 x 90 ELE(,\)ATATSEg B S TRA Y+ INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 18 18
13 | 62126241000 | CH.O#03 | 200x 300300 | SOTTED BOTTOM TRAY, CROSS, 100 MW DEPTH, NEWA 8C, HDGAF . .
139 | 62161221010 | CH.0%03 | 300 ;WELEEDRBA?LT‘ T%g%%%%;gﬂ)%%%%ggév, EXPANSION, FOR 100 42 42
T E R A v L PR
141 | 62103241013 | CH.0#03 | 300 x 300 x 90 h’g%'i'?s?ég: T e AoAC S D, 100 MM SIDE RAIL, NEMA20C, | 4 10
142 | 62102241013 | CH.0#03 | 300 x 300 x 90 ';"BDG[;EFRS?EQE T e e Ac o 100 MM SIDE RAIL, NEMA20C, | 6
143 | 62102241013 | CH.0#03 | 900 x 600 x 60 h’g%'i?s?;é[' T Aoy 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, | 4 7
144 | 62101241013 | CH.0#03 | 900 x 600 x 90 hg%a?sﬁét' T N aac ey MV SIDE RAIL, NEMA 20C, 5 5
145 | 62108241013 | CH.O#03 | 900 x 900 x 300 | LADDER TRAY, CROSS, 100 i SIDE RAIL, NEVIA 20, HDGAF STEEL, . .
146 | 611419201Q | CH.0#03 | 300 COVER STR NON-VENT PEAKED FLG HDG 890 504
147 | 611419201Q | CH.0#03 | 600 COVER STR NON-VENT PEAKED FLG HDG 215 144
148 | 611419101Q | CH.0#03 | 300 COVER STR NON-VENT FLAT FLG HDG 03 62
149 | 611419101Q | CH.0%03 | 600 COVER STR NON-VENT FLAT FLG HDG 50 34
150 | 62163241030 | CH.0#03 | <No Size> gﬁﬁ%i;ﬁﬂﬁ;ﬂ%g,PﬁégibstTFeETEIE_AL ADJUSTABLE, FOR 100 MM SIDE | 4 40, | 1 480
151 | 62160241001 | CH.0#03 | <No Size> FORNEMA 200 HDGAF STEEL REE BILINE o7-sons 0 MM SIPERAL 420 1 420
152 | 62164241040 | CH.0#03 | <No Size> S ;IIE,AIIOSRPII:IIECI\I/EI ; ;gg%ggi'ﬁgﬁgg& ADJUSTABLE, FOR100MM | ¢, 62
153 | 62161241010 | CH.0#03 | <No Size> ﬁ’éﬁfzﬁf‘ﬁ&'%"éﬁf E, EXPANSION, FOR 100 MM SIDERAIL, FOR | 4, 180
154 | 62157011000 | CH.0%#03 | 300 x 300 x 300 | CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 5 5
155 | 62157011000 | CH.0%#03 | 600 x 600 x 600 | CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 2 2
T e T e e e e L PR
7 oo cnoms [ sovomon | SiE o oSEEvEmet e soll e ;|
o [vomion | croms | morwone | GRE e S s e[|
o st cmoms oo ron | Sk T Conr lSEE Ve ot solB 10|
R e ) e PR T
161 | 62152011000 | CHO#03 | 200x300x80 | CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, | ;5 "
162 | 62152011000 | CH.O#03 | 600x 30090 | CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, | ¢ .
163 | 62152011000 | CHOH03 | 200 x600x90 | CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, | ;7 .
164 | 62151012000 | CH.O#03 | 200x 30045 | CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED. |, "
165 | 62151012000 | CHO#03 | 200x300x90 | CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, | 15 o
166 | 62151012000 | CH.O#03 | 600x 30090 | CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, | ¢ .
167 | 62151012000 | CHO#03 | 200x300x80 | CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED. | 5 .
166 | 62151012000 | CH.O03 | 300x 60090 | CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, | ¢ .
165 | 62151012000 | CH.0703 | 900x 600 x50 | CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, |, .
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CABLE TRAY COVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED,

170 62151011000 | CH.O#03 | 600 x 300 x 45 HDGAF STEEL 3 3
171 62151011000 | CH.O#03 | 300 x 300 x 90 ﬁézLAI?ZERI'?ETELCOVERY HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 10 10
172 62151011000 | CH.0#03 | 600 x 300 x 90 ggzl_AliTsl?réTELCOVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 8 8
173 62180101003 | CH.0#03 | <No Size> &A_IIEBIIEETRAY BARRIER, STRAIGHT, FOR 75 MM LOAD DEPTH, HDGAF 78 26
174 611419201Q | CH.O#04 | 150 COVER STR NON-VENT PEAKED FLG HDG 240 160
v | somonor | cmones| 2 D e e rzs |+ |
v | swmonor | cmones| 9
w7 | omonor | cmones|
178 62100241014 | CH.O#04 | 150 h?)%?AIIE:RSTFEéI: fggalﬁg-&sgcg;ggi&go MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 80 14
179 62101241013 | CH.O#04 | 600 x 300 x 90 }I:IAD%I?AIIE:RSI'E'EE: TE%R'\L'Z’\/?QSQI(_;%EP’\L%&%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 25 25
180 62101241013 | CH.O#04 | 900 x 600 x 90 hAD%I?A\I'E:RS?EéE: TE%RI\LZ[V?QJQIE;%%\A%H:EJ%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 9 9
181 62102241013 | CH.O#04 | 600 x 300 x 90 ::‘ADDG?A‘I'E:RS-;EQI: ;_ngll\alra\éiRNT(lgcsA;AB(E’[\\jlg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 5 5
182 62102241013 | CH.O#04 | 900 x 600 x 60 hg%?AIIE:RS.;EéI: ‘!I-NS(S)IaI’\EA\I/?%IT\‘T(I;CSAg_A%I?’L\IGD, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 7 7
183 62103241013 | CH.O#04 | 600 x 300 x 90 ::‘AD%?;'E:RS-{—E/EI: ?5?5:\,?5&/,5225?&&?'1 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 8 8
184 62108241013 | CH.O#04 | 900 x 900 x 300 i?gaﬁRRTURNAGY,S(;ingNSé 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 5 5
185 62120241003 | CH.0#04 | 300 gg);gglil?cs):rr;gl_\/l TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM DEPTH, NEMA 450 150
186 62122241000 | CH.O#04 | 300 x 300 x 90 EII_E?/I-I—ATEI%EC? E‘g{;&%’g}?@:’ INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 7 7
187 62123241000 | CH.O#04 | 300 x 300 x 90 EII_E?A;T;? E'%g;?:’vélgé:’ OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 6 6
188 62127241000 | CH.O#04 | 300 x 300 x 300 | SLOTTED BOTTOM TRAY, TEE, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3
189 62128241000 | CH.0#04 | 300 x 300 x 300 g_ll__(éEIED BOTTOM TRAY, CROSS, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF 2 4
100 | avtoanons | cromme| oseer | EASCIEN SPICEFUTE STRAGHT MO0 FORTOWISOETAL | 515 | 5i
192 | 62164041080 | CHOMA | Nosizer | CABLE TRAY SPLICE PLATE HORIZONTAL ADIUSTABLE FOR100MM | 5| 5
103 62180101003 | CH.0#04 | <No Size> gﬁgIéETRAY BARRIER, STRAIGHT, FOR 75 MM LOAD DEPTH, HDGAF 200 67
194 62151011000 | CH.O#04 | 300 x 300 x 90 SSEI'AITZE?AETELCOVER' HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 10 10
195 62151011000 | CH.0#04 | 600 x 300 x 90 ngl_AI?:TSI?rAETELCOVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 8 8
196 62151011000 | CH.O#04 | 600 x 300 x 45 SSEI_AI?:'I'SI?I_AETELCOVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 3 3
197 611419101Q | CH.O#05 | 150 COVER STR NON-VENT FLAT FLG HDG 47 32
198 611419101Q | CH.O#05 | 300 COVER STR NON-VENT FLAT FLG HDG 380 254
199 611419101Q | CH.O#05 | 600 COVER STR NON-VENT FLAT FLG HDG 123 82
200 611419201Q | CH.O#05 | 150 COVER STR NON-VENT PEAKED FLG HDG 543 362
201 611419201Q | CH.O#05 | 300 COVER STR NON-VENT PEAKED FLG HDG 2,788 1,859
202 611419201Q | CH.O#05 | 600 COVER STR NON-VENT PEAKED FLG HDG 723 482
205 | semonor | cvones| 2
01| somonor | cones| 9
205 | smonor | cvones|
206 | 62100241014 | cH0%05 | 150 LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION. 100 M SIDE RAIL NEWAZOC, | 1 405 | 244
207 | earoozarors | croms | a0o LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 WM SIDE RAIL NEMAZOC, | 1 100 | 100
e oA CTTA SCTDL WWISDERAL NEw e[, |,
209 | earo0aarots | croms | soo LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 WM SIDE RAIL NEWAZIC, | 107 | 55
210 62101241013 | CH.O#05 | 300 x 300 x 90 Il:iAD%?AIIE:RS:II—'Eé\L(: TSOOR'\IAZMOSSQEBSEP’\L%”:\L‘OGO MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 66 66
211 | eototzators | cHos | a00xsonxso | LACDERTRAY. FORIZONTAL GEND, 100 Vi SDE RAIL NEWAZOC, | , |
212 62101241013 | CH.0#05 | 300 x 600 x 90 LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 1 1
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LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

213 62101241013 | CH.O#05 | 600 x 300 x 90 HDGAF STEEL. 150 MM RUNG SPACING 20 20
214 62101241013 | CH.O#05 | 600 x 600 x 90 }I:IAD%I?AIIE:RSI'E'EE: TE%RI\LZ[\AOQL-EQI(-;%ED,\L%&%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 9 9
215 62101241013 | CH.O#05 | 900 x 600 x 90 h?)%?AIIE:RSTFEéE: TSO()R'\LZ’\?SJQI('BB’SEQ‘A%I':\L‘%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 2 2
216 62101241013 | CH.O#05 | 300 x 300 x 45 }I:IAD%I?AIIE:RSI'E'EE: TE%R'\L'Z’\/?QSQI(_;%EP’\L%&%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 11 11
217 62101241013 | CH.O#05 | 600 x 300 x 45 hAD%I?AI'E:RS-;EéE: ?E%RBLIZI\;:)SLEQI(_B%%\‘A%H:\LI%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 9 9
218 62101241013 | CH.O#05 | 450 x 300 x 90 }I:IAD%I?AIIE:RS?EQI: ;‘ES())R'\I/'Z’\?SJQEBS%\‘A%&‘%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
219 62101241013 | CH.O#05 | 300 x 300 x 30 h?)%?AIIE:RSTFEéE: TSO()R'\LZ’\?SJQI('BB’SEQ‘A%I':\L‘%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 14 14
220 62101241013 | CH.O#05 | 300 x 600 x 45 }I:IAD%I?AIIE:RSI'E'EE: TE%R'\L'Z’\/?QSQI(_;%EP’\L%&%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
221 62101241013 | CH.O#05 | 300 x 300 x 60 h?)%?AIIE:RSTFEéE: TSO()R'\LZ’\?SJQI('BB’SEQ‘A%I':\L‘%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 4 4
222 62101241013 | CH.O#05 | 900 x 300 x 45 }I:IAD%I?AIIE:RSI'E'EE: TE%R'\L'Z’\/?QSQI(_;%EP’\L%&%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 11 11
223 62101241013 | CH.O#05 | 600 x 600 x 45 hAD%I?A\I'E:RS?EéE: ?&)R&Zr\?gmlf;%%u%@%o MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 2 2
224 62101241013 | CH.O#05 | 900 x 600 x 45 ::‘ADDG?A‘I'E:RS-;EQI: ?&R&Z,\;:)ESQEBS%\L%&%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 2 2
225 62101241013 | CH.O#05 | 600 x 300 x 60 hg%?AIIE:RS.;EéI: T&R&ﬁ)gsﬁézﬁpﬁ%”ﬁ(g MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 2 2
226 62101241013 | CH.O#05 | 900 x 600 x 30 ::‘AD%?;'E:RS-{—E/EI: TFS)RBLZI\;)EISQE%E”\L%H]\]%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 4 4
227 62102241013 | CH.O#05 | 300 x 300 x 90 ::‘ADDG?A‘I'E:RSI-EQI: !I_ngll\l:jlllil\l/?ELJRNT(ISCSAIL_A%I?I\\IIg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 12 12
228 62102241013 | CH.O#05 | 600 x 300 x 90 ::‘ADDG?A‘I'E:RS-;EQI: ;_ngll\alra\éiRNT(lgcsA;AB(E’[\\jlg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 11 11
229 62102241013 | CH.O#05 | 300 x 300 x 45 ::‘ADDG?A‘I'E:RSI-EQI: !I_NSgII\EBIII%A\IIRELJRNT(ISCSAIL_A%I?I\\IIg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 9 9
230 62102241013 | CH.O#05 | 600 x 300 x 45 hg%DAI'E:RS-II—-EéI: ;_nglafn\éiRNTéCSA;A%ﬁ:\\:g' 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 7 7
231 62102241013 | CH.O#05 | 300 x 300 x 30 ::‘ADDG?A‘I'E:RSI-EQI: !I_NSgII\EBIII%A\IIRELJRNT(ISCSAIL_A%I?I\\IIg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 4 4
232 62102241013 | CH.O#05 | 300 x 600 x 45 hg%DAI'E:RS-II—-EéI: Eg”aaﬁii,g%&%mg' 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 4 4
233 62102241013 | CH.O#05 | 600 x 300 x 30 ::‘ADDG?A‘I'E:RSI-EQI: !I_NSgII\EBIII%A\IIRELJRNT(ISCSAIL_A%I?I\\IIg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
234 62102241013 | CH.O#05 | 600 x 600 x 45 h)AD%?AIIE:RS-'II—'EéI: _!I_ngll\l:/)lll\zn\ll?i?\jT(I;CSAFI’_ABcllzlr\]‘g‘ 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 1 1
295 | 62102241013 | CH.O%05 | 300 x600 x50 | LACDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 WM SIDE RAIL NEWAZ0C. | 4| ,
236 62103241013 | CH.O#05 | 300 x 300 x 90 hg%DAlf:RsTrEéE: ]?S%TSII\IIIDEL\J/I\I?GRES:&&EGND' 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 11 11
237 62103241013 | CH.O#05 | 600 x 300 x 90 h'AD%?AIIE:RSTFEéE: ?S%TSRI?EJIEEQSQEIEEGND' 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 10 10
238 62103241013 | CH.O#05 | 300 x 300 x 45 hg%DAlf:RsTrEéE: ]?S%TSII\IIIDEL\J/I\I?GRES:&&EGND' 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 9 9
2% | 62103241013 | CH.0%05 | 600 x 300 x45 | LACDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE RALL NEWAZ0C, [ ;| ;
240 62103241013 | CH.O#05 | 300 x 300 x 30 hg%DAlf:RsTrEéE: ]?S%TSII\IIIDEL\J/I\I?GRES:&&EGND' 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 7 7
241 | 62103241013 | CH.O%05 | 300 x 600 x45 | LACDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE RAIL NEWAZ0C, [ 4| ,
242 | 62103241013 | CH.0%05 | 600 x300 x50 | LACDER TRAY, OLTSIDE VERTICAL GEND, 100 MM SIDE RAIL NEWAZ0C, [ 3| 4
243 | 62103241013 | CH.O%05 | 300 x300 x50 | LACDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE RAIL NEWAZ0C, [ || ;
214 | 62103241013 | CH.O¥05 | 600 x 600 x45 | LACDER TRAY, OLTSIDE VERTICAL GEND, 100 MM SIDE RAIL NEWAZ0C, [~ | |
245 | 62103241013 | CH.O%05 | 300 x600 x50 | LACDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE RAIL NEWAZ0C, [ || ;
246 62107241013 | CH.O#05 | 300 x 300 x 300 bﬁgﬁﬁggﬁx&ﬁg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 19 19
247 62107241013 | CH.O#05 | 600 x 600 x 300 IIIIIAIJIDII:?)[EJE;Z?’XC-II—II\EIE 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 14 14
248 62108241013 | CH.0#05 | 600 x 600 x 300 k?gaﬁRRTURNAGYégig?NSG' 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1 1
249 62110241003 | CH.0#05 | 300 agéIEFBSOJgIS_M TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM DEPTH, NEMA 20C, 29 10
250 62120241003 | CH.0#05 | 150 géyogggli'?g:rr;gl_\/l TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM DEPTH, NEMA 1,801 601
251 62120241003 | CH.0#05 | 300 g(IE’OJSEIZFBg:rI'EgII_\/I TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM DEPTH, NEMA 1,991 664
252 62121241000 | CH.0#05 | 300 x 300 x 45 EEOGT;'—:ESDTBEEITOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, 11 1
253 62121241000 | CH.0#05 | 300 x 300 x 30 albOG-;LESDTBEgITOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, 14 14
254 62121241000 | CH.0#05 | 300 x 300 x 60 EEOGT;'—:ESDTBEEITOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, 3 3
255 62121241000 | CH.0#05 | 150 x 300 x 30 SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, 6 6

HDGAF STEEL
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SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM DEPTH, NEMA 8C,

256 62121241000 [ CH.O#05 | 150 x 300 x 90 HDGAF STEEL 8 8
257 62121241000 | CH.0#05 | 150 x 300 x 45 all_j(();TAW":ESDTIECE)'II:TOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, 3 3
258 62122241000 | CH.O#05 | 300 x 300 x 90 ﬁIII_E(I\)/I-LTtI}E(I:D, E%‘(I-B&?:Né'l-[gél_yv INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 19 19
259 62122241000 | CH.O#05 | 300 x 300 x 45 EIE(I\DATATEISECI?, El%‘l(;TAOFNéIEéLYY INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 8 8
260 62122241000 | CH.O#05 | 300 x 300 x 30 ﬁléc,\)ATAng ﬁ%{;&%@‘??@? INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 6 6
261 62122241000 | CH.O#05 | 150 x 300 x 30 ﬁléc’\)ATAng EI%E;%%"ITEQLY’ INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 1 1
262 62122241000 | CH.O#05 | 150 x 300 x 90 ﬁIII_E(I\)/I-LTtI}E(I:D, E%‘(I-B&?:Né'l-[gél_yv INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 2 2
263 62122241000 | CH.O#05 | 150 x 300 x 45 EIE(I\DATATEISECI?, El%‘l(;TAOFNéIEéLYY INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 2 2
264 62123241000 [ CH.O#05 | 300 x 300 x 90 ﬁIII_E(I\)/I-LTtI}E(I:D, E'%-é&?:’\glgéz’ OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 30 30
265 62123241000 | CH.O#05 | 300 x 300 x 45 EIE(I\DATATEISECI?, El%‘l(;TAOFNéIEéLYY OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 8 8
266 62123241000 | CH.O#05 | 300 x 300 x 30 EIE(I\DATATEISECI?, EI%‘(I-;&?:’V;;[EQLY’ OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 6 6
267 62123241000 | CH.O#05 | 300 x 300 x 60 EII_E?/I-I—ATEI%EC? E‘ggrA?:’\g;—rgé:’ OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 1 1
268 62123241000 | CH.O#05 | 150 x 300 x 90 EI[_E(I\)ATATEI;E(I:D, E{%I;&([)Z’\gq:gél\_(’ OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 3 3
269 62123241000 | CH.O#05 | 150 x 300 x 45 EII_E(I\)ATATgCI:D, E‘ggrA?:’g;—ERéLY' OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 2 2
270 62127241000 | CH.O#05 | 300 x 300 x 300 | SLOTTED BOTTOM TRAY, TEE, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 24 24
271 62151011000 | CH.0#05 | 300 x 300 x 45 ES(B;—AI?:-I—SB[AETEEOVERI HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 4 4
272 62151011000 | CH.O#05 | 300 x 300 x 30 ggzLAI?:TSBrAETEEOVERI HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 4 4
273 62151011000 | CH.0#05 | 600 x 600 x 45 (HZSZLAI?:TSI?I_AETEI(_ZOVER. HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 2 2
274 62151012000 | CH.O#05 | 300 x 300 x 90 ggzl_AI?:'l'SBrﬁéTEEOVER. HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 15 15
275 62151012000 | CH.0#05 | 600 x 300 x 90 ESZLAI?:TSI?rAETEEOVERI HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 1 1
276 62151012000 | CH.O#05 | 300 x 300 x 45 ggzl_AI?:'l'SBrﬁéTEEOVER. HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 1 1
277 62151012000 | CH.0#05 | 600 x 300 x 45 ESZ‘LAI?:-I-SBrAETEEOVERI HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 2 P
278 62151012000 | CH.O#05 | 300 x 300 x 30 SSEI_AI?:'I'SI?I%TELCOVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 2 2
279 62151012000 | CH.0#05 | 300 x 300 X 60 ngl_AI?:TSI?rETELCOVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 2 P
280 62151012000 | CH.O#05 | 900 x 300 x 45 SSEI_AI?:'I'SI?I%IYELCOVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 1 1
281 62151012000 | CH.0#05 | 900 x 600 x 30 ngl_AI?:TSI?rETELCOVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 2 P
282 62151012000 | CH.O#05 | 150 x 300 x 90 SSEI_AI?:'I'SI?I%IYELCOVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 1 1
283 62151012000 | CH.0#05 | 150 x 300 x 45 ngl_AI?:TSI?rETELCOVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 2 4
284 62151012000 | CH.O#05 | 900 x 600 x 45 SSEI_AI?:'I'SI?I%IYELCOVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 1 1
285 62152011000 | CH.0#05 | 300 x 300 x 90 SSZ‘I_AI?:'I'SI?I%TELCOVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 8 8
286 62152011000 | CH.O#05 | 300 x 600 x 90 SSEI_AI?:'I'SI?I%IYELCOVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 2 2
287 62152011000 | CH.0#05 | 300 x 300 x 45 SSZ‘I_AI?:'I'SI?I%TELCOVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 2 4
288 62152011000 | CH.O#05 | 300 x 300 x 30 SSEI_AI?:'I'SI?I%TELCOVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 3 3
289 62152011000 | CH.0#05 | 600 x 300 x 90 ESEI_AI?:'I'SI?I%TEEOVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 7 7
o0 [emsonona | crors | o0xom x| SHETAOFR OTSCEETIER TR SR N 1 |
2o [smsmone | croms | sooxam | S TEALCORR QTSEE VIO e ST |5 |,
2 [cosmonoe | oroms | sooromxm | SETFATCORR QTSEC VIO BB se [, |
A e Bl o e e e L PR
o [cosmonoe | croms | soorom x| SETEATCORR QTSEC VIO BB s T |5
205 |smsmonn | croms | 0x o | SETAORR QTSEE VIO e sl T, |,
200 [sosmonoe | cnoms | sorom x| SETEATCORR QTS VIO e s T |7 |
297 62157011000 | CH.O#05 | 300 x 300 x 300 | CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 1 1
298 62157011000 | CH.O#05 | 600 x 600 x 300 | CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 1 1
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209 | 62158011000 | CH.0%05 | 300 x 300 x 300 | CABLE TRAY COVER, CROSS, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL | 1 1
300 | 62160241001 | CH.0#05 | <No Size> ‘F:égLEET@:;OSCF’HSE :FL’ETTEE'ET';AE'S';T’U'f\lfg%_;%i 100 MM SIDE RAIL, | 5, 122
A R e e S R
302 | 62161241010 | CH.0#05 | <No Size> ﬁéﬁfz&ﬁggkfgféé\g E, EXPANSION, FOR 100 MM SIDE RAIL, FOR | g 25
303 | 62164241040 | CH.0#05 | <No Size> ng‘?E"E/II'E”"goSRPHEﬁ . Iz_ég,EHggileg#zTét ADJUSTABLE, FOR 100 MM 54 54
304 | 62102241013 | CH.0#05 | 300 x 600 x 90 hg%'i'?s?ég" T e e Ao, 100 MM SIDE RAIL, NEWA20C, | 6
305 | 62109041001 | CH.0%05 | 300 goFeFf&I REDUCING SPLICE PLATE, HDGAF, NEMA 20C, REF. B-LINES()- | 4 13
306 | 62103241013 | CH.0#05 | 150 x 600 x 90 hg%'i'?s?ég" R oA o D: 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, | 5 3
307 | 62101241013 | CH.0#05 | 150 x 300 x 90 h?)%?AIIE:RS:II:EéE: O TP, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
308 | 611419101Q | CH.0#06 | 150 COVER STR NON-VENT FLAT FLG HDG 46 31
309 | 62100241014 | CH.0%06 | 300 hg%ﬁiﬁg; e At 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 276 | 46
310 | 62100241014 | CH.0%06 | 600 ';"BDG[;EFR;EQ[: S e e 00 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 200 |49
311 | 62101241013 | CH.0%06 | 300 x 300 x 90 ';“[\DDG%EFRS?SEE: O e, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 7 7
312 | 62103241013 | CH.0#06 | 300 x 300 x 90 ';‘gDG'iEFRS?é’E[' D R AL BEND: 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, | 1
15 | 62120041003 | Ch.0%08 | 300 gé?;ggifcs)ggy TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM DEPTH, NEMA | o
314 | 62122241000 | CH.0%#06 | 150 x 300 x 90 ELE?ATATSES DA LY, INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 1 1
315 | 62123241000 | CH.0%#06 | 150 x 300 x 90 ELE?ATATSEg B L TRAY: QUTSIDE VERTICAL BEND. 100 MM DEPTH, 2 2
316 | 62152011000 | CH.O#0B | 200x 30090 | CABLE TRAY COVER INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED. | )
317 | 62152011000 | CHOWOB | 150x300x 90 | CABLE TRAY COVER INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, | | 1
s omonoe s sovvom v | ST TR OIS IR IR T [,
o oo cnom| oo | SAES LR T I G SO TR [,
20 | 62120241003 | cr.om06 | 150 gg);ggifgggy TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM DEPTH, NEMA Lar8 | 223
321 | 62100241014 | CH.0%06 | 300 h’g%'i'?srég; T e ot 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 822 137
322 | 611419101Q | CH.0#07 | 150 COVER STR NON-VENT FLAT FLG HDG 23 16
323 | 611419101Q | CH.0#07 | 300 COVER STR NON-VENT FLAT FLG HDG 1,786 | 1,191
324 | 611419101Q | CH.0#07 | 600 COVER STR NON-VENT FLAT FLG HDG 26 18
325 | 611419101Q | CH.0#07 | 450 COVER STR NON-VENT FLAT FLG HDG 4 3
326 | 611419201Q | CH.0#07 | 150 COVER STR NON-VENT PEAKED FLG HDG 12 8
327 | 611419201Q | CH.0#07 | 300 COVER STR NON-VENT PEAKED FLG HDG 773 516
328 | 611419201Q | CH.0#07 | 600 COVER STR NON-VENT PEAKED FLG HDG 286 191
320 | 611419201Q | CH.0#07 | 900 COVER STR NON-VENT PEAKED FLG HDG 265 177
330 | 611419201Q | CH.0#07 | 450 COVER STR NON-VENT PEAKED FLG HDG 70 47
o [ | cromr| ey PR P
o [ [ cromr |
o [ | cromr
AR
e
S e T R e L PR P
337 | 62100241014 | CH.0%07 | 300 hg%'i?;ég; R e oty 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 1071 | 179
338 | 62100241014 | CH.0%07 | 600 hg%i'?&gg; T NG a0 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 4870 | 812
339 | 62100241014 | CH.0%07 | 900 hg%'i?;ég; R e oty 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 420 70
340 | 62100241014 | CH.0%07 | 450 hg%i'?&gg; T N e 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 1024 | 171
o1 | 62101241013 | CH.0707 | 200x 300 x 00 | LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, I o

HDGAF STEEL, 150 MM RUNG SPACING
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LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

342 | 62101241013 | CH.O#07 | 300 x 600 x 90 HDGAF STEEL. 150 MM RUNG SPACING 10 10
343 | 62101241013 | CH.O#07 | 600 x 300 x 90 II:IAD%I?AIIE:RSI'E'EE TE%RI\LIZIV?};‘LIQI(_;BSEP’\L%H:\LI%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 49 49
344 | 62101241013 | CH.O#07 | 600 x 600 x 90 h?)%?AIIE:RS:II-'EéI ?&R,\LIZMOSSQEZE\A%”%‘%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 26 26
345 | 62101241013 | CH.O#07 | 900 x 600 x 90 II:IAD%I?AIIE:RSI'E'EE TE%RI\LIZIV?};‘LIQI(_;BSEP’\L%H:\LI%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 19 19
346 | 62101241013 | CH.O#07 | 450 x 600 x 90 II:IAD%I?AIIE:RSI'EQI TE‘::())RI\LIZI\?SL-EQI(_;%ED’\‘A%II:\LI%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 11 11
347 | 62101241013 | CH.O#07 | 450 x 300 x 90 II:IAD%I?AIIE:RS-;EQI TES())RI\LIZI\?SL-EQI(_B%ED’\‘A%II:\LI%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 14 14
348 | 62102241013 | CH.O#07 | 300 x 300 x 90 h?)%?AIIE:RS:II-'EéI !]_,\slgll\allavR%RNTéchEA%ﬁmg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 28 28
349 | 62102241013 | CH.O#07 | 300 x 600 x 90 II:IAD%I?AIIE:RSI'E'EE ;’;ﬁlafﬂ\/REURNTéCéAPLA%ﬁNNg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 10 10
350 | 62102241013 | CH.O#07 | 600 x 300 x 90 h?)%?AIIE:RS:II-'EéI !]_,\slgll\allavR%RNTéchEA%ﬁmg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 24 24
351 | 62102241013 | CH.O#07 | 900 x 300 x 90 II:IAD%I?AIIE:RSI'E'EE _!I_ngll\lallr\z/l\}/?%Rl\jT(lzCSAFI’-A%IIEr\’]‘GD 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 2 2
352 | 62102241013 | CH.O#07 | 900 x 600 x 90 II:'AD%I?AI'E:RSI_E@E ;’gglafﬂ\é%RNTécgéA%ﬁNNg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 1 1
353 | 62102241013 | CH.O#07 | 450 x 600 x 90 ::‘ADDG?A‘I'E:RS?EQI ;nglaﬁ\éimTécsA;A%mg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
354 | 62102241013 | CH.O#07 | 450 x 300 x 90 thGIIDA‘I'E:RS-{—EéI ;_’;‘glaﬁvR%RNTéC?sA%ﬁNNg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 9 9
355 | 62103241013 | CH.O#07 | 300 x 300 x 90 hg%i?:zﬁ;@t ?S%Tjk?gdﬁgggﬁélﬁEND 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 29 29
356 | 62103241013 | CH.O#07 | 300 x 600 x 90 ::‘ADDG?A‘I'E:RSI_EQI ?S%Tagggﬁgggﬁélﬁ%’\m 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 7 7
357 | 62103241013 | CH.O#07 | 600 x 300 x 90 ::‘ADDG?A‘I'E:RS?EQI ?S%TSII\I?EL\J/I\IIEEESQEIEEND 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 30 30
358 | 62103241013 | CH.O#07 | 450 x 600 x 90 ::‘ADDG?A‘I'E:RSI_EQI ?S%Tagggﬁgggﬁélﬁ%’\m 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
359 | 62103241013 | CH.O#07 | 450 x 300 x 90 hg%DAI'E:RSTrEéI ?S%TI\?II\/?EJIESQSQEIEEND 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 11 11
360 | 62105241013 [ CH.O#07 | 600 x 300 ;?EE)[E)II_EF\;I.;?:‘/IYM Efﬁg?gg&ﬁ? 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF 3 3
361 | 62105241013 [ CH.O#07 | 600 x 450 é)'AI'EIE)[E)II_EF\;.-Sr(?:‘/IYIVI EE?:;Q?EE;EER 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF 2 2
362 | 62106241013 [ CH.O#07 | 600 x 300 ;?EE)[E)II_EF\;I.;?:‘/IYM Iﬁiﬂ@%&ﬁﬁg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF 8 8
363 | 62107241013 | CH.O#07 | 300 x 300 x 300 bﬁgﬁﬁggﬁ;&ﬁg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 6 6
364 | 62107241013 | CH.O#07 | 600 x 600 x 300 IRA'%)QEEQEQXCTEE 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 37 37
365 | 62107241013 | CH.O#07 | 600 x 600 x 600 bﬁgﬁﬁggﬁ;gl—ﬁg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 2 2
366 | 62107241013 | CH.O#07 | 450 x 450 x 600 IRA'%)QEEQEQXCTEE 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 1 1
367 | 62108241013 | CH.O#07 | 600 x 600 x 300 k?{??ﬂfARRTURNAGY'S,?DiglsNSG' 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 10 10
368 | 62120241003 | CH.0%07 | 150 géo;gg[;sg}l’;gl_\/l TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM DEPTH, NEMA 118 20
369 | 62120241003 | cH.0#07 | 300 géo:{'ggifg}r;gl_\/l TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM DEPTH, NEMA 4216 1,406
370 | 62121241000 | cH.0#07 | 300 x 300 x 90 a;%;‘I';EgTBEgITOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, 17 17
371 | 62121241000 | cH.0#07 | 150 x 300 x 90 a;%‘l;ll':EgTBE%I:TOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, 5 5
372 | 62122241000 | CH.O#07 | 300 x 300 x 90 EII_E?/I-I—ATSECD E|ODI3-I—AOF’2'I§I?IY INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 45 45
373 | 62123241000 | CH.O#07 | 300 x 300 x 90 EII_E?/I-I—ATch E'ODELOF’\%IEQE OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 51 51
374 | 62127241000 [ CH.O#07 | 300 x 300 x 300 | SLOTTED BOTTOM TRAY, TEE, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL | 22 22
375 | 62127241000 | CH.O#07 | 150 x 150 x 300 | SLOTTED BOTTOM TRAY, TEE, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL | 1 1
376 | 62128241000 | CH.0#07 | 300 x 300 x 300 g_ll__gEIED BOTTOM TRAY, CROSS, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF 9 9
377 | 62151011000 [ CH.O#07 | 300 x 300 x 30 ﬁgzlﬁz-l—seréEEOVER HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 19 19
378 | 62151012000 | cH.0#07 | 300 x 300 x 90 ESZLAI?:-I-Sl?r?EEEOVER HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 14 14
379 | 62151012000 | cH.0#07 | 600 x 300 x 90 ESEI_AI?:EI?@EEOVER HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 6 6
380 | 62151012000 | CH.0#07 | 450 x 600 x 90 ESZLAI?:-I-Sl?r?EEEOVER HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 2 2
381 | 62151012000 | cH.0#07 | 300 x 300 x 45 ESEI_AI?:EI?@EEOVER HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 1 1
382 | 62151012000 | CH.0#07 | 450 x 300 x 90 ESZLAI?:-I-Sl?r?EEEOVER HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 2 2
383 | 62152011000 | CH.0%07 | 300 x 300 x 90 ESEI_AI?:EI?@EEOVER INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 15 15
384 | 62152011000 | CH.0#07 | 300 x 600 x 90 CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 1 1

HDGAF STEEL
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385 | 62152011000 | CHO#07 ] 600x300x80 | CABLE TRAY COVER INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, | ¢ .
386 | 62152011000 | CH.O07 | 900x 30090 | CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, | )
387 | 62152011000 | CHO#07 | 450x600x80 | CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, | 1
386 | 62152011000 | CH.O07 | 300x 30030 | CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED. | ,; "
39 | 62152011000 | CH.O#07 | 150x 30090 | CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, | , )
o o o[ swr | SO e OO Sy |
s samios| comr [ sovrom o | (RO QS e sme s T |
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o[ cvomr | moroon | CSlE IO o et o sep T |,
397 | 62157011000 | CH.0%#07 | 300 x 300 x 300 | CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 5 5
308 | 62158011000 | CH.0#07 | 300 x 300 X 300 | CABLE TRAY COVER, CROSS, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL | 1 1
399 | 62160241001 | CH.0#07 | <No Size> ESELI\I?ETNIIQAA\Z(O%}?I;-:SEEII:_QTI'EE’ESLTRREIISgTLI?VIEL)E;—g(%T# 100 MMSIDERAIL, | 3 643 | 1,643
400 | 62161221010 | CH.0#07 | <No Size> aﬁ;LEEDRE;?I T,%“"'?%/EBJE;CR’AJD%PALF'CSETEECY' EXPANSION, FOR 100 24 24
e E R s P e
403 | 62161241010 | CH.0#07 | <No Size> ﬁéﬁ;ﬂg’g":ggk’fg&fg E, EXPANSION, FOR 100 MM SIDERAIL, FOR | ¢ 67
404 | 62164241040 | CH.0#07 | <No Size> A A-I:IIE,AFYOSRPII:JIEI\I/EI ; ;ggiggi'ﬁ%’gg& ADJUSTABLE, FOR 100 MM 34 34
205 | 62190201001 | croror | 300 BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR LADDER TRAY, | 3, -
206 | 62190201001 | crio%07 | 500 BLIND END. FOR 100 MM SIDE RAIL, FDGAF STEEL FOR LADDER TRAY, | ¢ "
207 | 62190201001 | crioror | 450 BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR LADDERTRAY. | 17 | 47,
408 | 62190401001 | CH.0#07 | 150 gg??oﬁ'?hi?%lgg WM SDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR SLOTTED 3 3
409 | 62190401001 | CH.0#07 | 300 Sﬁ'?o'i?‘?&?ﬂ%’ﬁ T SDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR SLOTTED 65 65
410 | 611419101Q | CH.0#08 | 150 COVER STR NON-VENT FLAT FLG HDG 6 4
411 | 611419101Q | CH.0#08 | 300 COVER STR NON-VENT FLAT FLG HDG 6 4
412 | 611419201Q | CH.O#08 | 150 COVER STR NON-VENT PEAKED FLG HDG 105 70
413 | 611419201Q | CH.O#08 | 600 COVER STR NON-VENT PEAKED FLG HDG 114 |76
414 | 611419201Q | CH.O#08 | 450 COVER STR NON-VENT PEAKED FLG HDG 12 8
415 | 6182101001 | CH.O¥08 | 18 GALVANIZED STEEL, FEF. UNISTRUT Pobasl bou4a) Paaadl pasdsi posss, | 108 | 108
416 | 6182101001 | CH.O408 | 24 CALVANIZED STLEL RER. DNISTIEUT pa42] Posasl basay pastsi p2sss, | 18 | 18
417 | 6182101001 | CH.O#08 | 30 GALVANIZED STEEL, FEF. GNISTRUT pobaol bouda) posad) masasi pasas. | 273 | 278
418 | 6182101001 | CH.O¥08 | 36 GALVAMIZED STLEL REF. UNISTRUT p2542) botas) passys posasp2sss, | 2@ | 2@
419 | 62100241014 | CH.0#08 | 300 hg%'i?;ég; T ety 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 66 1
420 | 62100241014 | CH.0#08 | 600 hg%i'?&gg; T N e 00 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 606 101
421 | 62100241014 | CH.0#08 | 900 hg%'i?;ég; R ety 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 78 13
422 | 62100241014 | CH.0#08 | 450 hg%i'?&gg; T N a0 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 24 4
423 | 62101241013 | CH.0%#08 | 300 x 600 x 90 hg%'i?&';é{: O i, 190 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 6 6
424 | 62101241013 | CH.0%#08 | 600 x 300 x 90 hg%i'?&';é{: A aoac o9 M SIDE RAIL, NEMA 20C, 12 12
425 | 62101241013 | CH.0%#08 | 600 x 600 x 90 hg%'i?&';é{: O i, 190 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 9 9
426 | 62101241013 | CH.0#08 | 900 x 600 x 90 hg%iEFRS?E‘E\E: R aoAc o9 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
427 | 62101241013 | CH.O#08 | 450X600X90 | {1ooAr §1eeL O O A PP, 100 MIM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
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LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

428 62101241013 | CH.O#08 | 450 x 300 x 90 HDGAF STEEL. 150 MM RUNG SPACING 6 6
429 62102241013 | CH.O#08 | 300 x 300 x 90 hAD%?AIf:RsI'EEE ;_’;“,(S)lhall\zﬂ\}/?%'?\jT(lzC?;Aillzr\’]‘GD 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 6 6
430 | 62102241013 | CH.O#08 | 300 x 600 x 90 h?)%?AIIE:RSTFEéI Eﬁlafn\/R%RNTéCngA%ﬁ\Njg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
431 62102241013 | CH.O#08 | 600 x 300 x 90 hAD%?AIf:RsI'EEE !]_,;‘,‘gllalr\zﬂvRELJRNT(;CéAPLA%ﬁNNg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
432 62102241013 | CH.O#08 | 600 x 600 x 90 hAD%I?A\I'E:RS-;EéE ggﬁﬁﬁ%ﬂggs&mg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
433 62102241013 | CH.O#08 | 450 x 600 x 90 hAD%I?A\I'E:RSI-EéI ;_nglafﬂ\}/}iRNT(lgcsApl’_AEéﬁng 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
434 | 62102241013 | CH.O#08 | 450 x 300 x 90 h?)%?AIIE:RSTFEéI :ll_ngll\?lll\Ell\I/?ELJ'T\lT(éCSAFI’_A?:IIEI\’]‘g 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
435 62103241013 | CH.O#08 | 300 x 300 x 90 hAD%?AIf:RsI'EEE ?S%Tsﬁggﬁgggﬁélﬁ%ND 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 6 6
436 62103241013 | CH.O#08 | 300 x 600 x 90 h?)%?AIIE:RSTFEéI ?S%Tsﬁggﬁgggﬁélﬁ%ND 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 8 8
437 62103241013 | CH.O#08 | 600 x 300 x 90 hAD%?AIf:RsI'EEE %%TS:\/?EL\J/[\IJESESQEKEND 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 6 6
438 62103241013 | CH.O#08 | 600 x 600 x 90 II:'AD%I?A\I'E:RS-{-E'QE ?S%Tgﬁggﬁgggﬁélﬁ%’\m 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 12 12
439 62103241013 | CH.O#08 | 450 x 600 x 90 ::‘ADDG?A‘I'E:RSI-EQI ?5%T5:\,?Ealﬁgggﬁé|ﬁg\m 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
440 | 62103241013 | CH.O#08 | 450 x 300 x 90 thG?A‘I'E:RS.{—EéE ?S%Thi:\l?gdﬁgggﬁélﬁ%’\m 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
441 62105241013 | CH.O#08 | 900 x 300 ;#EEESL;?QYM Ellj;,\';g ggf(l;‘:ﬁ(E;R 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF 3 3
442 62106241013 | CH.O#08 | 900 x 600 ;?EE)[E)II_ER;I.;(??/IYI\A Il_?i'i\-erRggAUé:I:\Ejg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF 6 6
443 62107241013 | CH.O#08 | 300 x 300 x 600 bﬁgﬁﬁggﬁ;&ﬁg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 3 3
444 | 62107241013 | CH.O#08 | 600 x 600 x 300 bﬁgﬁﬁggﬁ;aﬁg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 9 9
445 62107241013 | CH.O#08 | 600 x 600 x 600 bﬁgﬁﬁggﬁ;&ﬁg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 3 3
446 62107241013 | CH.O#08 | 900 x 900 x 300 bﬁgﬁﬁggﬁ;aﬁg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 3 3
247 62108241013 | CH.0#08 | 600 x 600 x 300 kég)ﬁ)ﬂliﬂRRTURNAGY,S(;igISNSéloo MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 3 3
248 62108241013 | CH.0#08 | 900 x 900 x 300 i?gaﬁRRTURNAGY,S(;iglsNSé 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 3 3
249 62120241003 | cH.0#08 | 150 géo;gglzfcs)}r;gl_\ﬂ TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM DEPTH, NEMA 18 6
450 | 62120241003 | CH.0#08 | 300 géo;gglzfg}l’;gl_\ﬂ TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM DEPTH, NEMA 360 120
451 62121241000 | CH.O#08 | 150 x 300 x 90 f'IE)OeTA'I":EgTBE%I:TOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, 3 3
252 62121241000 | CH.0#08 | 300 x 300 x 90 alb%;'I';EgTBEg'II_'TOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, 15 15
453 62122241000 | CH.O#08 | 300 x 300 x 90 EII_E?/I-I:ATgCD EBE—AOF“Q:II:EQE INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 3 3
454 | 62122241000 | CH.O#08 | 150 x 300 x 90 EII_E?/I-I—ATSECD E'ODELOF%IEQE INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 3 3
455 62123241000 | CH.O#08 | 150 x 300 x 90 EII_E?/I-I:ATgCD EBE—AOF’\%:::EQZ OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 3 3
456 62123241000 | CH.O#08 | 300 x 300 x 90 EII_E?/I-I—ATSECD E'ODELOF’\%:::EQE OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 3 3
457 62127241000 | CH.O#08 | 300 x 300 x 300 | SLOTTED BOTTOM TRAY, TEE, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL | 12 12
458 62128241000 | CH.0#08 | 300 x 300 x 300 g_ll__gEIED BOTTOM TRAY, CROSS, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF 3 3
459 62151011000 | CH.0#08 | 900 x 600 x 90 SSZLAE:-I—;-AET;EOVER HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 3 3
460 | 62151011000 | CH.0%#08 | 300 x 300 x 30 SSEI_AI?:'I'SI?I_AETELCOVER HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 6 6
261 62151012000 | CH.0#08 | 300 x 300 x 90 ﬁgzl_Ali'l'Sl?ré\l(EEOVER HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 6 6
262 62151012000 | CH.0#08 | 300 x 600 x 90 ESZI_AI?:'I'SI?I_@I(EEOVER HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 6 6
263 62151012000 | CH.0#08 | 600 x 300 x 90 ﬁgzl_Ali'l'Sl?ré\l(EEOVER HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 3 3
464 | 62151012000 | CH.0#08 | 450 x 600 x 90 ESZI_AI?:'I'SI?I_@I(EEOVER HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 3 3
265 62152011000 | CH.0#08 | 300 x 300 x 90 ﬁgzl_Ali'l'Sl?ré\l(EEOVER INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 6 6
266 62152011000 | CH.0#08 | 300 x 600 x 90 ESZI_AI?:'I'SI?I_@I(EEOVER INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 3 3
267 62152011000 | CH.0#08 | 600 x 300 x 90 ﬁgzl_Ali'l'Sl?ré\l(EEOVER INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 3 3
268 62152011000 | CH.0#08 | 900 x 300 x 90 ESZI_AI?:'I'SI?I_@I(EEOVER INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 3 3
469 62152011000 | CH.0%08 | 900 x 600 X 60 ﬁgzl_Ali'l'Sl?ré\l(EEOVER INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 3 3
470 | 62152011000 | CH.0%08 | 450 x 600 x 90 CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 3 3

HDGAF STEEL
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471 | 62152011000 | CH.0%08 | 1502000 | CABLE TRAY COVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, | 4 .
T T e e s e e e L PR
o [ somno | cnoms [ ovsoono0 | SIE T SO SUSEE e s sl ;|
it [ cnoms] sor o | o T eV SV s ST,
s [ smsomnon | cnoms [sovono0 | e T SIS e s sl A, |
o [ cnoms| sormon | e S eov Sl STV s S5
7 oo cnoms [ o0 | e SO SUSEE e s sl ;|
o [saomon [ cnoms] wormon | e e S s e ;|
i3 oo cnoms | o0 | e SOV SUSEE e s sl ;|
480 | 62157011000 | CH.0#08 | 300 X300 x 300 | CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 9 9
481 | 62157011000 | CH.0#08 | 300 x 300 x 600 | CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 3 3
482 | 62160241001 | CH.0#08 | <No Size> gég",\'fETN'T:‘;OiP’ﬂgE:FLQTTE’ESJRR’E'S"éTI’_I',Q\"Eg;_SF&i 100 MM SIDERAIL, | 4 5q 129
483 | 62161221010 | CH.0#08 | <No Size> ;WELEEDRBA?LT' T%’,'?C,\I’EBJEJSAJDSG'}F'CSETEECY' EXPANSION, FOR 100 12 12
s || onowa| 1| ST BOTONGILE [ e ot s n ||
s crozno| cnoms [ ow | S o OHOLE T e AR SO RO,
486 | 62161241010 | CH.0#08 | <No Size> ﬁéa';\EZBE{":DSgkngZLéJ E, EXPANSION, FOR 100 MM SIDERAIL, FOR | 4, 30
487 | 62164241040 | CH.0#08 | <No Size> ng‘?E"E/II'E”"gOSRPHES . Iz_gg,EHgg/Fi:rng’\gSt ADJUSTABLE, FOR 100 MM 9 9
208 | 02180101003 | cH.0708 | <No Ses CABLE TRAY BARRIER, STRAIGHT, FOR 75 MM LOAD DEPTH, HDGAF wn | 208
55 | 62190201001 | crozos | 200 BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR LADDER TRAY. | 5, o
290 | 62150201001 | cri.0%08 | 500 BLIND END, FOR 100 MV SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR LADDER TRAY, | 5 9
w01 | 62190201001 | croz0s | 900 BLIND END, FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR LADDER TRAY, | ¢ .
492 | 62190401001 | CH.0%08 | 150 chanT\‘TDoEl\/’l\‘?hi?Bngg N ST RAIL HDGAF STEEL, FOR SLOTTED 6 6
493 | 62190401001 | CH.0%08 | 300 Sﬁ'?o'i?‘?&?ﬂ%’ﬁ T SDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR SLOTTED 30 30
494 | 611419101Q | CH.O#09 | 300 COVER STR NON-VENT FLAT FLG HDG 126 84
495 | 611419101Q | CH.0#09 | 600 COVER STR NON-VENT FLAT FLG HDG 30 20
496 | 611419101Q | CH.0#09 | 450 COVER STR NON-VENT FLAT FLG HDG 3 2
497 | 611419201Q | CH.0#09 | 150 COVER STR NON-VENT PEAKED FLG HDG 99 66
498 | 611419201Q | CH.O#09 | 300 COVER STR NON-VENT PEAKED FLG HDG 447 298
499 | 611419201Q | CH.O#09 | 450 COVER STR NON-VENT PEAKED FLG HDG 15 10
o [ [crom|n | e s e e
s [ | orom [
502 | 62100241014 | CH.0%09 | 300 h’;%[;'?srégj S e e 00 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 1425 | 238
503 | 62100241014 | CH.0%09 | 900 hg[c);[/)xEFRsTrFégj R e ot 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 842 141
504 | 62100241014 | CH.0%09 | 450 hg%i'?&gg; T N a0 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 30 5
505 | 62101241013 | CH.0#09 | 300 x 300 x 60 hg%'i?&';é{: O i, 190 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
506 | 62101241013 | CH.0#09 | 600 x 300 x 90 hg%i'?&';é{: A S o9 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 15 15
507 | 62101241013 | CH.0%#09 | 600 x 600 x 90 hg%'i?&';é{: O i, 190 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 6 6
508 | 62101241013 | CH.0%#09 | 900 x 300 x 90 hg%i'?&gé{: NG e 199 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
509 | 62101241013 | CH.0%#09 | 900 x 600 x 90 hg%'i?&';é{: O i, 190 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 21 21
510 | 62101241013 | CH.0%#09 | 450 x 600 x 90 hg%i'?&gé{: NG e, 199 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
511 | 62101241013 | CH.0#09 | 300 x 300 x 45 hg%'i?&';é{: O i, 190 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
512 | 62101241013 | CH.0#09 | 600 x 300 x 45 hg%iEFRS?E‘E\E: T R aoac o9 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
513 | 62101241013 | CH.O%09 | 450x300x90 | E olRIRAY: O T, B, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
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LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C,

514 62101241013 | CH.O#09 | 300 x 300 x 30 HDGAF STEEL. 150 MM RUNG SPACING 3 3
515 62101241013 | CH.O#09 | 300 x 600 x 45 }I:IAD%I?AIIE:RSI'E'EE: TE%R'\L'Z’\/?QSQI(_;%EP’\L%&%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
516 62101241013 | CH.O#09 | 900 x 300 x 45 h?)%?AIIE:RSTFEéE: TSO()R'\LZ’\?SJQI('BB’SEQ‘A%I':\L‘%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
517 62101241013 | CH.O#09 | 900 x 600 x 30 }I:IAD%I?AIIE:RSI'E'EE: TE%R'\L'Z’\/?QSQI(_;%EP’\L%&%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
518 62101241013 | CH.O#09 | 150 x 300 x 90 hAD%I?AI'E:RS-;EéE: ?E%RBLIZI\;:)SLEQI(_B%%\‘A%H:\LI%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
519 62101241013 | CH.O#09 | 600 x 600 x 45 hAD%I?AI'E:RS?;éI: TE%R&Z&JQJQEBSE\L%@%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
520 62101241013 | CH.O#09 | 900 x 600 x 45 h?)%?AIIE:RSTFEéE: TSO()R'\LZ’\?SJQI('BB’SEQ‘A%I':\L‘%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
521 62101241013 | CH.O#09 | 600 x 300 x 60 }I:IAD%I?AIIE:RSI'E'EE: TE%RI\LZ[\AOQL-EQI(-;%ED,\L%&%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
522 62101241013 | CH.O#09 | 300 x 600 x 90 h?)%?AIIE:RSTFEéE: TSO()R'\LZ’\?SJQI('BB’SEQ‘A%I':\L‘%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 30 30
523 62102241013 | CH.O#09 | 300 x 300 x 90 }I:IAD%I?AIIE:RSI'E'EE: ;’gﬁlafﬂ\/REURNT(lgCSDLABCﬁNNg’ 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 12 12
524 62102241013 | CH.O#09 | 300 x 600 x 90 hAD%I?A\I'E:RS?EéE: !]_’;‘,‘gllalr\zﬂvREURNT(;CéAPLAB(ﬁNNg’ 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 9 9
525 62102241013 | CH.O#09 | 600 x 300 x 90 ::‘ADDG?A‘I'E:RS-;EQI: ;_ngll\alra\éiRNT(lgcsA;AB(E’[\\jlg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 12 12
526 62102241013 | CH.O#09 | 900 x 300 x 90 hg%?AIIE:RS.;EéI: ngglaﬁvREURNT(lzC?sA%ﬁNNg’ 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 12 12
527 62102241013 | CH.O#09 | 900 x 600 x 90 ::‘AD%?;'E:RS-{—E/EI: ;’;‘glaﬁ\/REURNTGlC?;ABCFTNNg' 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 21 21
528 62102241013 | CH.O#09 | 300 x 300 x 45 ::‘ADDG?A‘I'E:RSI-EQI: _!I_ngll\[/)III\EA\IIREJRI\lT(I;CSAIL_A%IIEI[l\‘g‘ 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
529 62102241013 | CH.O#09 | 600 x 300 x 45 ::‘ADDG?A‘I'E:RS-;EQI: ;_ngll\alra\éiRNT(lgcsA;AB(E’[\\jlg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
530 62102241013 | CH.O#09 | 300 x 300 x 30 ::‘ADDG?A‘I'E:RSI-EQI: _!I_ngll\[/)III\EA\IIREJRI\lT(I;CSAIL_A%IIEI[l\‘g‘ 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
531 62102241013 | CH.O#09 | 300 x 600 x 45 hg%DAI'E:RS-II—-EéI: ;_nglafn\éiRNTéCSA;A%ﬁ:\\:g' 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
532 62102241013 | CH.O#09 | 600 x 300 x 30 ::‘ADDG?A‘I'E:RSI-EQI: !I_NSgII\EBIII%A\IIRELJRNT(ISCSAIL_A%I?I\\IIg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
533 62102241013 | CH.O#09 | 600 x 600 x 45 hg%DAI'E:RS-II—-EéI: ;_nglafn\éiRNTéCSA;A%ﬁ:\\:g' 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
534 62102241013 | CH.O#09 | 300 x 600 x 30 ::‘ADDG?A‘I'E:RSI-EQI: !I_NSgII\EBIII%A\IIRELJRNT(ISCSAIL_A%I?I\\IIg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
535 62103241013 | CH.O#09 | 300 x 300 x 90 h)AD%?AIIE:RS-'II—'EéI: ?S%Taﬁgalﬁggg:élﬁg\lu 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 9 9
536 62103241013 | CH.O#09 | 300 x 600 x 90 h'AD%?AIIE:RSTFEéE: ?5%TS:\/?EG/[\IJE§2§:E|§EGND' 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 15 15
537 62103241013 | CH.O#09 | 600 x 300 x 90 hg%DAlf:RsTrEéE: ]?S%TSII\IIIDEL\J/I\I?GRES:&&EGND' 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 9 9
538 62103241013 | CH.O#09 | 900 x 300 x 90 h'AD%?AIIE:RSTFEéE: ?5%TS:\/?EG/[\IJE§2§:E|§EGND' 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 9 9
539 62103241013 | CH.O#09 | 300 x 300 x 30 hg%DAlf:RsTrEéE: ]?S%TSII\IIIDEL\J/I\I?GRES:&&EGND' 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
540 62103241013 | CH.O#09 | 900 x 600 x 90 h'AD%?AIIE:RSTFEéE: ?5%TS:\,?EL\J/,5§T3|§:E£EGND' 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 21 21
541 62103241013 | CH.O#09 | 300 x 300 x 45 hg%DAlf:RsTrEéE: ]?S%TSII\IIIDEL\J/I\I?GRES:&&EGND' 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
542 | 62103241013 | CH.0%09 | 600 x 300 x45 | LACDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 VM SIDE RAIL NEWAZ0C, [ 3| 4
543 | 62103241013 | CH.O¥09 | 300 x 600 x45 | LACDER TRAY, OLTSIDE VERTICAL GEND, 100 MM SIDE RAIL NEWAZ0C, [ 3| 4
sta | 62103241013 | CH.0%0 | 600 x300 x50 | LACDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 WM SIDE RAIL NEWAZ0C, [ 3| 5
345 | 62103241013 | CH.0%09 | 300 x50 x60 | LACDER TRAY, OLTSIDE VERTICAL GEND, 100 MM SIDE RAIL NEWAZ0C, [ 3| 4
st6 | 62103241013 | CH.0%09 | 600 x600 x45 | LACDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM SIDE RAIL NEWAZ0C, [ 3| 4
547 62103241013 | CH.O#09 | 300 x 600 x 30 hAD%DAIf:RSTrEéE: ?S%TS:\/?EL\J/I\%EESQIC_II?JEGND' 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
548 62103241013 | CH.O#09 | 150 x 600 x 90 'I:'AD%?AI'E:RS:II—-EEZ" ?s%TS[I\/?EL\J/[\IjEGR-gg:aﬁEGND' 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 3 3
319 | 62105241013 | CHO¥09 | c00xas0 | LACDER TRAY, RIGHT REDLICER, 100 W SIDE RAIL NEWA 20C FDGAF | 3| 4
550 62106241013 | CH.O#09 | 600 x 300 ;ﬁ'E[E)ESL:’:r(?I\A/ITV‘I I'_?EUF,\-‘I-GRSEF?:C?EE’ 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF 3 3
551 62107241013 | CH.O#09 | 300 x 300 x 300 bﬁgﬁﬁggﬁx&ﬁg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 15 15
552 62107241013 | CH.O#09 | 300 x 300 x 600 bﬁ?ggﬁgz@x&ﬁg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 3 3
553 62107241013 | CH.O#09 | 600 x 600 x 600 II:/IAI\;IDSEEIC-;I—%QXC-II—EE 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 3 3
554 62107241013 | CH.O#09 | 450 x 450 x 600 bﬁ?ggﬁgz@x&ﬁg 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 3 3
555 62108241013 | CH.O#09 | 600 x 600 x 300 k?gaERRTURNAGY'S%i%SNSé 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 21 21
556 62108241013 | CH.O#09 | 900 x 900 x 600 LADDER TRAY, CROSS, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 3 3

150 MM RUNG SPACING
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R FRNE
558 62120241003 | CH.0#09 | 150 gé?;ggi,?gggy TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM DEPTH, NEMA 3 1
559 62120241003 | CH.0#09 | 300 gé?ggglil?(s):rrggll_\/l TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM DEPTH, NEMA 1,002 334
560 62121241000 | CH.0#09 | 300 x 300 x 90 all_j(();TAW":ESDTIECE)'II:TOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, % 9
561 62121241000 | CH.0#09 | 300 x 300 x 30 aII_DC();'I;A:I":ESDTBEg'II:TOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, 3 3
562 62121241000 | CH.0#09 | 300 x 300 x 60 aII_DC()B'I:A:I":ESDTBEE'II:TOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, 3 3
563 62121241000 | CH.0#09 | 150 x 300 x 30 aIE)%'E":EISDTIECE)'II:TOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, 3 3
564 62121241000 | CH.0#09 | 150 x 300 x 90 all_j(();TAW":ESDTIECE)'II:TOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, 3 3
565 62121241000 | CH.0#09 | 150 x 300 x 45 aIE)%'E":EISDTIECE)'II:TOM TRAY, HORIZONTAL BEND, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, 3 3
566 62122241000 | CH.O#09 | 300 x 300 x 90 EIE(I\DATATEISECI?, EI%‘(E&?:’%'ITEQLYV INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 6 6
567 62122241000 | CH.O#09 | 300 x 300 x 45 EIE(I\DATATEISECI?, ﬁ%{;&%’%-}[?@l' INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 3 3
568 62122241000 | CH.O#09 | 300 x 300 x 30 EII_E?/I-I—ATEI%EC? EICI;IBTA?:'\QWTEI?LYI INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 3 3
569 62122241000 | CH.O#09 | 150 x 300 x 90 EI[_E(I\)ATATEI;E(I:D, E‘g-{;&?:'\glgél_y' INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 3 3
570 62122241000 | CH.O#09 | 150 x 300 x 30 EII_E(I\)ATATgCI:D, E‘g-é&?:'\glgél_y' INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 3 3
571 62122241000 | CH.O#09 | 150 x 300 x 45 EII_E?/I-I—ATEI%EC? EI%IB&?:%WTEI?LYI INSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 3 3
572 62123241000 | CH.O#09 | 300 x 300 x 90 EII_E?/I-I—ATEI%EC? EI%E&?:%IEQIT’ OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 56 56
573 62123241000 | CH.O#09 | 300 x 300 x 45 EII_E?/I-I—ATEI%EC? EI%E&?:%IEQIT’ OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 3 3
574 62123241000 | CH.O#09 | 300 x 300 x 30 EII_E?A;T;? E'%g;?:’vélgé:’ OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 3 3
575 62123241000 | CH.O#09 | 300 x 300 x 60 EII_E?/I-I—ATEI%EC? EI%E&?:%IEQIT’ OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 3 3
576 62123241000 | CH.O#09 | 150 x 300 x 90 EII_E?A;T;? E'%g;?:’vélgé:’ OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 3 3
577 62123241000 | CH.O#09 | 150 x 300 x 45 EII_E?/I-I—ATEI%EC? EI%E&?:%IEQIT’ OUTSIDE VERTICAL BEND, 100 MM DEPTH, 3 3
578 62127241000 | CH.O#09 | 300 x 300 x 300 | SLOTTED BOTTOM TRAY, TEE, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3
579 62127241000 | CH.O#09 | 150 x 150 x 300 SLOTTED BOTTOM TRAY, TEE, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL 3 3
580 62128241000 | CH.0#09 | 300 x 300 x 300 g_ll__gEIED BOTTOM TRAY, CROSS, 100 MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF 3 3
581 62151011000 | CH.O#09 | 900 x 600 x 90 SSEI_AI?:'I'SI?I_AETELCOVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 3 3
582 62151011000 | CH.0#09 | 300 x 300 x 45 ngl_AI?:TSI?rAETELCOVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 3 3
583 62151011000 | CH.O#09 | 600 x 600 x 45 SSEI_AI?:'I'SI?I_AETELCOVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 3 3
584 62151012000 | CH.0#09 | 300 x 300 x 90 ngLAI?:g?réTEEOVER HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 54 54
585 62151012000 | CH.O#09 | 300 x 600 x 90 SSEI_AI?:'I'SI?I%TELCOVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 15 15
586 62151012000 | CH.0#09 | 600 x 300 x 90 SSZ‘LAI?:TS'?;TEEOVER HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 27 27
587 62151012000 | CH.O#09 | 450 x 600 x 90 SSEI_AI?:'I'SI?I%TELCOVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 3 3
588 62151012000 | CH.0#09 | 300 x 300 x 45 SSZ‘I_AI?:'I'SI?I%TELCOVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 3 3
589 62151012000 | CH.0#09 | 450 x 300 x 90 SSEI_AI?:'I'SI?I%TELCOVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 3 3
590 62151012000 | CH.0#09 | 300 x 300 x 60 ESEI_AI?:'I'SI?I%TEEOVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 3 3
501 62151012000 | CH.0#09 | 150 x 300 x 90 ESZI_AI?:'I'SI?I%TEEOVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 3 3
592 62151012000 | CH.0#09 | 150 x 300 x 45 ESEI_AI?:'I'SI?I%TEEOVER, HORIZONTAL BEND, SOLID, PEAKED, FLANGED, 3 3
593 62152011000 | CH.0#09 | 300 x 300 x 90 ESZI_AI?:'I'SI?I%TEEOVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 30 30
504 62152011000 | CH.0#09 | 300 x 600 x 90 ESEI_AI?:'I'SI?I%TEEOVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 6 6
595 62152011000 | CH.0#09 | 900 x 600 x 90 ESZI_AI?:'I'SI?I%TEEOVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 3 3
596 62152011000 | CH.0#09 | 900 x 300 x 90 ESEI_AI?:'I'SI?I%TEEOVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 3 3
597 62152011000 | CH.0#09 | 300 x 300 x 45 ESZI_AI?:'I'SI?I%TEEOVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 3 3
508 62152011000 | CH.0#09 | 300 x 300 x 30 ESEI_AI?:'I'SI?I%TEEOVER, INSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT, FLANGED, 3 3
599 | 62153011042 | CHO¥09| 300 x300 x50 | CAELE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL GEND, SOLID FLAT, % |
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CABLE TRAY COVER, OUTSIDE VERTICAL BEND, SOLID, FLAT,

600 | 62153011042 | CH.O#09 | 600x300x90 | £ ANGED, HDGAF STEEL, FOR 100 MM SIDE RAIL TRAY 12 12
o [smsmon | crows | movworse | GRE R S s ST ;|
s oo comn| wovmonss | GRS TEATCONR OTSEE Ee B s T |3
s [smsmon | crows | moxwores | GRE R S s e T ;|
s0n | 62156011000 | CH.0%09 | 500 x 300 CABLE TRAY COVER, LEFT REDUCER, SOLID, PEAKED, FLANGED, 5 R
605 | 62157011000 | CH.0#09 | 300 x 300 x 300 | CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 12 12
606 | 62157011000 | CH.O#09 | 600 x 600 x 300 | CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 3 3
607 | 62157011000 | CH.0#09 | 600 x 600 x 600 | CABLE TRAY COVER, TEE, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL 3 3
608 | 62158011000 | CH.0#09 | 300 x 300 x 300 | CABLE TRAY COVER, CROSS, SOLID, PEAKED, FLANGED, HDGAF STEEL | 3 3
609 | 62160241001 | CH.0#09 | <No Size> géng\llEETN'T:\Z(OSCF,)II_-:SE :FL/QTTEE'ESJ’;AE'S';T’meg%_g&; 100 MM SIDE RAIL, | 16, 162
610 | 62161221010 | CH.0#09 | 300 f/lll_\fyl—DEEDRBA(I)I T,%“QC,\‘AEBJEJCR’AJD%F}F'CSETEECY' EXPANSION, FOR 100 33 33
611 | 62161241010 | CH.0#09 | <No Size> ﬁéa';\EZBE{":DSgkngZLéJ E, EXPANSION, FOR 100 MM SIDERAIL, FOR | ¢ 60
612 | 62164241040 | CH.0#09 | <No Size> e /IITJOSRPHEC,\E : ;é\g%ggifg}\gﬁt ADJUSTABLE, FOR 100 MM 318 318
615 | 62190201001 | CH.0%08 | 600 EII_EIE%EITI’\IIDI,E.FOR 100 MM SIDE RAIL, HDGAF STEEL, FOR LADDER TRAY, | R
614 | 62190201001 | Crom00 | 450 BLIND END. FOR 100 MM SIDE RAIL, RDGAF STEEL, FOR LADDER TRAY, | ¢ .
615 | 62190401001 | CH.0#09 | 150 SI(_)”T\‘TDOIT\/’l\‘?hi?Bngg '\é_'\ﬁlsN'E E RAIL, HDGAF STEEL, FOR SLOTTED 3 3
616 | 62190401001 | CH.0#09 | 300 gg’}‘?gﬁ;‘?&?ﬁgg o P RAIL, HDGAF STEEL, FOR SLOTTED 12 12
617 | 62100241014 | CH.0#09 | 600 hg%%?;ég; i e ';LEECSTF',%;,\‘%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 201 34
615 | 62120241003 | cros10 | 150 gé(’)':ggtz\fcs)ggy TRAY, STRAIGHT SECTION, 100 MM DEPTH, NEMA 133 "
619 | 62100241014 | CH.0#10 | 300 hg%%?;ég; i ';LEECSTF',%;,\‘%O MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 84 14
620 | 62101241013 | CH.O#10 | 150 x 300 x 90 ';"BDG?AEFRSTTEQE O G o, o9 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 20 20
621 | 62101241013 | CH.O#10 | 300 x 300 x 90 hg%i'?;égz T%mﬁ’gmg%i’i%&%o MM SIDE RAIL, NEMA 20C, 26 26
622 | 62102241013 | CH.O#10 | 300 x 300 x 90 h’g%i?;ééﬁ T Aoy 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, | 5 2
623 | 62103241013 | CH.O#10 | 300 x 300 x 90 hﬁ%‘,ﬁ?&ﬁéﬁj ?5%T|ar|v||3 EL\J/r\ElgTslgﬁthlﬁEND' 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C. | 7
o240 | 62107241013 | CH.0#10 | 300 x 300 x 300 | LADDER TRAY, TEE, 100 MM SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150 | , 5

MM RUNG SPACING
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ANEXO 7 Quality and Certification Requirements — Electrical Equipment

Equipment Description: Cable Trays Rev: 0

Tag No.’s N/A DATE: 22-March-
2019

RFQ / P.O. Number: Q1C0-601008-01 Assignment Page of

REQUIREMENT TYPE: ACTION TYPE: DEFINITIONS:

I = Inspect

R = Review

V = Verify

W = Witness

H = Hold Point

O = Observation Point

B = First Article Only —
Random Thereafter

C1 = Random Inspection
(Engineered Equipment)
C2 = Random Inspection
(Non-Engineered
Equipment)

F = 100% Examination
X = Supplier Action
Required

Review: Physical examination of documents.
Verify: Verify all procedures as required by the PO
have been reviewed by SMI and authorized for
use, and physically verify the implementation of
those procedures as applicable, on a random
basis.

Hold Pt: Activity is not to proceed until Inspected
by SMI SQS.

Observations: SMI SQS to be notified — however,
the supplier may proceed if SMI SQS is not
available.

Random Inspection (Engineered Equipment) = In-
process planned and unsystematic patterns of all
necessary actions to provide adequate
confidences to the SMI SQS representative that
the product quality fulfills the PO Quality
Requirements.

Random Inspection (Non-Engineered Equipment)
= In-process planned and unsystematic
representative sampling activities necessary to
provide adequate confidence to the SMI SQS
representative that the product quality fulfills the

PO Quality requirements.

INSPECTION ACTIVITY

SMI

I JRIV]IW IJH]O

COMENTS

A. INSPECTION & TEST PLAN / PROCEDURE REVIEW

Supplier’s Inspection & Test
Plan

F

Vendor shall submit his detailed list of Inspection and
Test Plans (ITPS) for Project approval. (In Fluor form).

Supplier's QA Manual

B. DOCUMENT REVIEW

Order & Sub Orders

F
F

Material Test Reports

Origin of Material / AML

F

Galvanize process according to ASTM-A 123 and Steel
ASTM Quality.

C. IN PROCESS VERIFICATIONS (VISUAL/DIMENSIONA|

L)

Measuring & Test F|F
Equipment
Material As Specified F|F

Plan Cleanliness

F

D. NON-DESTRUCTIVE / SPECIAL TESTING

Functional Tests

F]F

Continuity Tests

Megger Tests

Hi-pot Tests

Resistance Tests

E. VISUAL & DIMENSIONAL INSPECTION
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Assembly Arrangement F

Name Plates F

Marking

Release number F According to Engineering Notes attached at the PO
Item code F According to Bill of Materials

Fuses

Indicating Lights

Overcurrent Relays

Voltage Relays

Volmeters, Ammeters, and
Wattmeter's

Watt-hour Meters

Differential Relays

Overload Relays

Control Switches

Control Relays

F. PAINT, MARKING, & SHIPPING PREPARATION

Surface Preparation F

Coating Appearance

Marking / Tagging

Name Plate Stamping

Ship Loose Items

m{mmmm

Packing & Preparation for
Shipment

-~

G. SUPPLEMENTAL VERIFICATION (as req’d per P.O. / Specifications)

Routine and special factory F
tests

Mechanical Certification F

Engineering Inspection

Drawing Control

Internal Insp. Prior to Final
Closure

Material Certifications F

Material Thick. & Condition F

Material As Specified F

Voltage / Frequency /
Phases

Electrical Operation and
Control Wiring Test

Mechanical Operation Test F

Dielectric Test

Partial Discharge Test for
MV and HV cables

Enclosure

Enclosure Paint Color

Control & Metering Devices

Grounding

Final Dimensional F X

Final Overall Visual F X

Quality Dossier F X Before Shipment

The Quality and Certification Requirement document provide guidelines to enable the supplier to understand
the minimum level of inspection involvement intented for the purchased equipment. The Quality and
Certification Requirements are not intended to outline all requirements for inspection and quality control as
required by the purchase order, material requisition, reference codes, specifications and standards listed in the
order requirements. Witnessed inspections, documentation review, procedural compliance checks and
supplemental inspections by the buyer will be conducted to ensure the equipment’s compliance with the
purchase order, applicable codes, specifications and standards has been attained.

The Quality and Certification Requirement document does not imply the SMI’s SQS representative will
performed 100% inspection on each listed activity or that the material or equipment will be accepted based on
that assumption.

The SMI SQS representative will issue an NCR to the seller when a product or service, presented to the SMI SQS
representative for SMI acceptance, fails to comply with PO (Purchase Order) quality requirements. The intent of
the NCR is to document the nonconforming condition for proper and timely disposition and to document the
corresponding failure in the supplier’s quality system.

HOLD POINTS ASSOCIATED WITH “REVIEW” ACTIVITIES WILL BE PERFORMED AT OR BEFORE FINAL RELEASE
FOR SHIPMENT AND IS NOT TO BE INTERPRETED AS AN ACTIVITY THAT HALTS MANUFACTURING.

HOLD POINTS ARE NOT INTENDED TO IMPEDE MANUFACTURERS PRODUCTION SCHEDULE PROVIDED
“HOLD POINT/OBSERVATION” NOTIFICATION IS PROVIDED TO SMI IN ADVANCE OF ACTIVITY.
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SUPPLIER ACTION REQUIRED - applies to Hold and Observation columns only. Supplier is to note all “X” marks and
transfer those points to their Inspection and Test Plans. The SMI SQS representative will review the other action types
(noted as b, c or f) with the supplier during the Supplier Quality Alignment Meeting. These other action types are to be
addressed in the Supplier’s Inspection and Test Plan sor supporting Quality System.

Notes:

Technical information for each item quoted, see engineering description in BOM.

The Supplier shall grant the Buyer’s representative free access to shops at all times and shall arrange al reasonable
facilities, necessary to verify that the materials and fabrication are in accordance with Buyer’s specifications.

The Buyer shall have the right to witness all test and shall be notified at least two weeks in advance of any tests to allow
a representative to be present at no extra cost.
Preparation for Shipment
Cable trays and accessories shall be covered with suitable material and strapped to protect from damage during transit,
outdoor storage, and handling.

Fuente: SMI Corporation
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ANEXO 8 Bill of Material Without Spares and Subitems

ITEM CODE 6 - 611419101Q SIZE QUANTITY UOM
COVER STR NON VENT FLAT FLG HDG 300 MM ‘ 500 ‘ M
ITEM - CABLE TRAY FITTING Desc: COVER STRAIGHT SECTIONS, FLAT, HDG STEEL
TYPE - COVER 600 MM ‘ 273 ‘ M

- STRAIGHT SECTION Desc: COVER STRAIGHT SECTIONS, FLAT, HDG STEEL
FEATURES - NONT-VENTILATED

- INCLUDE FIXTING CLAMPS AND
HARDWARE.

MATERIAL - GALVANIZED STEEL
FINISH - HOT DIPPED GALVANIZED (AF)
STANDARD - ASTM-A123
NOTE - SIZED FORWIDTH (MM)
REFERENCE — COOPER B-LINE OR APPROVED
EQUIVALENT

900 MM ‘ 102 ‘ M

Desc: COVER STRAIGHT SECTIONS, FLAT, HDG STEEL

ITEM CODE 6 — 611419201Q SIZE QUANTITY UoM
COVER STR NON VENT PEAKED FLG HDG 300 MM ‘ 6859 ‘ M
ITEM - CABLE TRAY FITTING Desc: COVER STRAIGHT SECTIONS, PEAKED, HDG STEEL
TYPE - COVER 600 MM 3259 ‘ M

- STRAIGHT SECTION Desc: COVER STRAIGHT SECTIONS, PEAKED, HDG STEEL
FEATURES - NONT-VENTILATED 900 MM ‘ 1456 ‘ v

- PEAKED WITH FLANGED Desc: COVER STRAIGHT SECTIONS, PEAKED, HDG STEEL

- INCLUDE FIXTING CLAMPS AND

HARDWARE.

MATERIAL - GALVANIZED STEEL
FINISH - HOT DIPPED GALVANIZED (AF)

STANDARD - ASTM-A123

NOTE - SIZED FOR WIDTH (MM)
REFERENCE — COOPER B-LINE OR APPROVED
EQUIVALENT

ITEM CODE 6 - 6182101001

SIZE QUANTITY UOM

DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED,
HOT DIPPED GALVANIZED STEEL, REF.
UNISTRUT P2542/ P2543/ P2545/ P2546.

ITEM - CABLE TRAY BRACKET
TYPE - DOUBLE CHANNEL
FEATURES - HOT DIPPED GALVANIZED STEEL
AF
-FOR 1 5/8” (41MM) WIDTH SERIE
FITTINGS
- SUNLIGHT & MOISTURE
RESISTANT

KIT CONTENT — BRACKET DOUBLE CHANNEL
SIZE - SEE SIZE COLUMN

STANDARD - ASTM-A123

REFERENCE — UNISTRUT P2542/ P2543/ P2545/
2546 OR SIMILAR.

18 IN 1715 ‘ EA

Desc: DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED,
HDGAF STEEL, REF. UNISTRUT P2542/ P2543/ P2545/
P2546

24 IN ‘ 15 ‘ EA

Desc: DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED,
HDGAF STEEL, REF. UNISTRUT P2542/ P2543/ P2545/
P2546

30 IN 1362 ‘ EA

Desc: DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED,
HDGAF STEEL, REF. UNISTRUT P2542/ P2543/ P2545/
P2546

36 IN 791 ‘ EA

Desc: DOUBLE CHANNEL BRACKET, PREFABRICATED,
HDGAF STEEL, REF. UNISTRUT P2542/ P2543/ P2545/
P2546
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ITEM CODE 6 — 62100241014

SIZE QUANTITY UOM

LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100MM SIDE
RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150MM RUNG

SPACING
ITEM - LADDER CABLE TRAY
TYPE - STRAIGHT SECTION
FEATURES - 150MM RUNG SPACING
-100MM SIDE RAIL
- 75MM LOAD DEPTH
-FURNISHED WITH SPLICE PLATES
AND STEEL ZINC HARDWARE.
MATERIAL - STEEL
FINISH - HOT DIPPED GALVANIZED AFTER
FAB

STANDARD - NEMA-VE1 CLASS 20C, ASTM-A123
NOTE - SIZED BY WIDTH (MM)
REFERENCE — COOPER B-LINE OR EQUIVALENT

300 MM ‘ 6312 ‘ M

Desc: LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100MM SIDE
RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL 1500MM RUNG SPACING

600 MM ‘ 11076 ‘ M

Desc: LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100MM SIDE
RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL 1500MM RUNG SPACING

900 MM 6512 M

Desc: LADDER TRAY, STRAIGHT SECTION, 100MM SIDE
RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL 1500MM RUNG SPACING

ITEM CODE 6 - 62101241013

SIZE QUANTITY UOM

LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100MM SIDE
RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150MM RUNG

SPACING
ITEM - LADDER CABLE TRAY
TYPE - HORIZONTAL BEND
FEATURES - 150MM RUNG SPACING
-100MM SIDE RAIL
- 75MM LOAD DEPTH
-FURNISHED WITH 1PR OF PLICE
PLATES AND STEEL ZINC
HARDWARE.
MATERIAL - STEEL
FINISH - HOT DIPPED GALVANIZED AFTER
FAB

STANDARD - NEMA-VE1 CLASS 20C, ASTM-A123
SYZEBY - WIDTH (MM) X RADIUS (MM) X
ANGLE (DEG)

REFERENCE — COOPER B-LINE OR EQUIVALENT

300X300X90 MMXMMXDEG 120 EA

Desc: LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100MM SIDE
RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG
SPACING.

300X600X90 MMXMMXDEG ‘ 57 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100MM SIDE
RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG
SPACING.

600X300X90 MMXMMXDEG ‘ 211 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100MM SIDE
RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG
SPACING.

600X600X90 MMXMMXDEG ‘ 35 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100MM SIDE
RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG
SPACING.

900X300X90 MMXMMXDEG ‘ 45 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100MM SIDE
RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG
SPACING.

900X600X90 MMXMMXDEG ‘ 140 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, HORIZONTAL BEND, 100MM SIDE
RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG
SPACING.

ITEM CODE 6 — 62102241013

SIZE QUANTITY UOM

LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100MM
SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150MM
RUNG SPACING

ITEM - LADDER CABLE TRAY

300X300X90 MMXMMXDEG 109 EA

Desc: LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100MM
SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG
SPACING.
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TYPE - INSIDE VERTICAL BEND
FEATURES - 150MM RUNG SPACING
-100MM SIDE RAIL
- 75MM LOAD DEPTH
-FURNISHED WITH 1PR OF PLICE
PLATES AND STEEL ZINC

HARDWARE.
MATERIAL - STEEL
FINISH - HOT DIPPED GALVANIZED AFTER

FAB

STANDARD - NEMA-VE1 CLASS 20C, ASTM-A123
SYZEBY - WIDTH (MM) X RADIUS (MM) X
ANGLE (DEG)

REFERENCE — COOPER B-LINE OR EQUIVALENT

300X600X90 MMXMMXDEG ‘ 38 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100MM
SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG
SPACING.

600X300X90 MMXMMXDEG ‘ 169 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100MM
SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG
SPACING.

600X600X90 MMXMMXDEG ‘ 37 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100MM
SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG
SPACING.

900X300X90 MMXMMXDEG ‘ 24 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100MM
SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG
SPACING.

900X600X90 MMXMMXDEG ‘ 77 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, INSIDE VERTICAL BEND, 100MM
SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG
SPACING.

ITEM CODE 6 — 62103241013

SIZE QUANTITY UOM

LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100MM
SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150MM
RUNG SPACING
ITEM - LADDER CABLE TRAY
TYPE - OUTSIDE VERTICAL BEND
FEATURES -150MM RUNG SPACING

-100MM SIDE RAIL

- 75MM LOAD DEPTH

-FURNISHED WITH 1PR OF PLICE

PLATES AND STEEL ZINC

HARDWARE.
MATERIAL - STEEL
FINISH - HOT DIPPED GALVANIZED AFTER

FAB

STANDARD - NEMA-VE1 CLASS 20C, ASTM-A123
SYZEBY - WIDHT (MM) X RADIUS (MM) X
ANGLE (DEG)

REFERENCE — COOPER B-LINE OR EQUIVALENT

300X300X90 MMXMMXDEG ‘ 127 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100MM
SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG
SPACING.

300X600X90 MMXMMXDEG ‘ 54 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100MM
SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG
SPACING.

600X300X90 MMXMMXDEG ‘ 185 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100MM
SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG
SPACING.

600X600X90 MMXMMXDEG ‘ 42 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100MM
SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG
SPACING.

900X300X90 MMXMMXDEG 29 EA

Desc: LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100MM
SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG
SPACING.

900X600X90 MMXMMXDEG 104 EA

Desc: LADDER TRAY, OUTSIDE VERTICAL BEND, 100MM
SIDE RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG
SPACING.

ITEM CODE 6 — 62105241013

SIZE QUANTITY UOM

600X300 MMXMM 16 EA
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LADDER TRAY, RIGHT REDUCER, 100MM SIDE
RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150MM RUNG

SPACING
ITEM - LADDER CABLE TRAY
TYPE - RIGHT REDUCER

FEATURES - 150MM RUNG SPACING
-100MM SIDE RAIL
- 75MM LOAD DEPTH
-FURNISHED WITH 1PR OF PLICE
PLATES AND STEEL ZINC

HARDWARE.
MATERIAL - STEEL
FINISH - HOT DIPPED GALVANIZED AFTER
FAB

STANDARD - NEMA-VE1 CLASS 20C, ASTM-A123
SYZEBY - WIDTH (MM) X WIDTH (MM)
REFERENCE — COOPER B-LINE OR EQUIVALENT

Desc: LADDER TRAY, RIGHT REDUCER, 100MM SIDE
RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG
SPACING.

900X300 MMXMM ‘ 1 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, RIGHT REDUCER, 100MM SIDE
RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG
SPACING.

900X600 MMXMM ‘ 28 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, RIGHT REDUCER, 100MM SIDE
RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG
SPACING.

ITEM CODE 6 - 62106241013

SIZE QUANTITY UOM

LADDER TRAY, LEFT REDUCER, 100MM SIDE
RAIL, NEMA 20C, HDGAF STEEL, 150MM RUNG

SPACING
ITEM - LADDER CABLE TRAY
TYPE - RIGHT REDUCER
FEATURES - 150MM RUNG SPACING
-100MM SIDE RAIL
- 75MM LOAD DEPTH
-FURNISHED WITH 1PR OF PLICE
PLATES AND STEEL ZINC
HARDWARE.
MATERIAL - STEEL
FINISH - HOT DIPPED GALVANIZED AFTER
FAB

STANDARD - NEMA-VE1 CLASS 20C, ASTM-A123
SYZE BY - WIDTH (MM) X WIDTH (MM)
REFERENCE — COOPER B-LINE OR EQUIVALENT

600X300 MMXMM ‘ 13 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, LEFT REDUCER, 100MM SIDE RAIL,
NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG SPACING.

900X300 MMXMM ‘ 6 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, LEFT REDUCER, 100MM SIDE RAIL,
NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG SPACING.

900X600 MMXMM ‘ 19 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, LEFT REDUCER, 100MM SIDE RAIL,
NEMA 20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG SPACING.

ITEM CODE 6 - 62107241013

SIZE QUANTITY UOM

LADDER TRAY, TEE, 100MM SIDE RAIL, NEMA
20C, HDGAF STEEL, 150MM RUNG SPACING
ITEM - LADDER CABLE TRAY
TYPE - TEE
FEATURES - 150MM RUNG SPACING
-100MM SIDE RAIL
- 75MM LOAD DEPTH
-FURNISHED WITH 2PR OF PLICE
PLATES AND STEEL ZINC
HARDWARE.

MATERIAL - STEEL

300X300X300 MMXMMXMM ‘ 6 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, TEE, 100MM SIDE RAIL, NEMA 20C,
HDGAF STEEL, 1500MM RUNG SPACING.

300X300X600 MMXMMXMM ‘ 7 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, TEE, 100MM SIDE RAIL, NEMA 20C,
HDGAF STEEL, 1500MM RUNG SPACING.

600X600X300 MMXMMXMM ‘ 106 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, TEE, 100MM SIDE RAIL, NEMA 20C,
HDGAF STEEL, 1500MM RUNG SPACING.

600X600X600 MMXMMXMM ‘ 8 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, TEE, 100MM SIDE RAIL, NEMA 20C,
HDGAF STEEL, 1500MM RUNG SPACING.

395




FINISH
FAB
STANDARD - NEMA-VE1 CLASS 20C, ASTM-A123
SYZEBY - WIDTH (MM) X WIDTH (MM) X
RADIUS (MM)

REFERENCE — COOPER B-LINE OR EQUIVALENT

- HOT DIPPED GALVANIZED AFTER

900X900X300 MMXMMXMM | 26 | EA

Desc: LADDER TRAY, TEE, 100MM SIDE RAIL, NEMA 20C,
HDGAF STEEL, 1500MM RUNG SPACING.

900X900X600 MMXMMXMM ‘ 24 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, TEE, 100MM SIDE RAIL, NEMA 20C,
HDGAF STEEL, 1500MM RUNG SPACING.

ITEM CODE 6 - 62108241013

SIZE QUANTITY UOM

LADDER TRAY, CROSS, 100MM SIDE RAIL, NEMA
20C, HDGAF STEEL, 150MM RUNG SPACING

ITEM - LADDER CABLE TRAY
TYPE - CROSS
FEATURES - 150MM RUNG SPACING
-100MM SIDE RAIL
- 75MM LOAD DEPTH
-FURNISHED WITH 3PR OF PLICE
PLATES AND STEEL ZINC
HARDWARE.
MATERIAL - STEEL
FINISH - HOT DIPPED GALVANIZED AFTER
FAB

STANDARD - NEMA-VE1 CLASS 20C, ASTM-A123
SYZEBY - WIDTH (MM) X WIDTH (MM) X
RADIUS (MM)

REFERENCE — COOPER B-LINE OR EQUIVALENT

600X600X300 MMXMMXMM ‘ 13 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, CROSS, 100MM SIDE RAIL, NEMA
20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG SPACING.

900X900X300 MMXMMXMM ‘ 4 ‘ EA

Desc: LADDER TRAY, CROSS, 100MM SIDE RAIL, NEMA
20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG SPACING.

900X900X600 MMXMMXMM | 2 | EA

Desc: LADDER TRAY, CROSS, 100MM SIDE RAIL, NEMA
20C, HDGAF STEEL, 1500MM RUNG SPACING.

ITEM CODE 6 — 62120241003

SIZE QUANTITY UOM

SLOTTED BOTTOM TRAY, STRAIGHT SECTION,
100MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL

ITEM -SLOTTED BOTTOM CABLE TRAY
TYPE - STRAIGHT SECTION
FEATURES -100MM LOAD DEPTH

- FURNISHED WITH PLICE PLATES

AND STEEL ZINC HARDWARE.

MATERIAL - STEEL
FINISH - HOT DIPPED GALVANIZED AFTER
FAB

STANDARD - NEMA-VE1 CLASS 8C, ASTM-A123
NOTE - SYZE BY WIDTH (MM)
REFERENCE — COOPER B-LINE OR EQUIVALENT

300 MM 10128 M

Desc: SLOTTED BOTTOM TRAY, STRAIGHT SECTION,
100MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL

ITEM CODE 6 — 62121241000

SIZE QUANTITY UOM

SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND,
100MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL

ITEM -SLOTTED BOTTOM CABLE TRAY
TYPE - HORIZONTAL BEND
FEATURES -100MM LOAD DEPTH

300X300X90 MMXMMXDEG 210 EA
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- FURNISHED WITH 1PR OF PLICE
PLATES AND STEEL ZINC

HARDWARE.
MATERIAL - STEEL
FINISH - HOT DIPPED GALVANIZED AFTER

FAB

STANDARD - NEMA-VE1 CLASS 8C, ASTM-A123
SYZEBY - WIDTH (MM) X RADIUS (MM) X
ANGLE (DEG)

REFERENCE — COOPER B-LINE OR EQUIVALENT

Desc: SLOTTED BOTTOM TRAY, HORIZONTAL BEND,

100MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL

ITEM CODE 6 — 62122241000

SIZE

QUANTITY UOM

SLOTTED BOTTOM TRAY, INSIDE VERTICAL
BEND, 100MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL
ITEM -SLOTTED BOTTOM CABLE TRAY
TYPE - INSIDE VERTICAL BEND
FEATURES -100MM LOAD DEPTH
- FURNISHED WITH 1PR OF PLICE
PLATES AND STEEL ZINC

HARDWARE.
MATERIAL - STEEL
FINISH - HOT DIPPED GALVANIZED AFTER

FAB

STANDARD - NEMA-VE1 CLASS 8C, ASTM-A123
SYZEBY - WIDTH (MM) X RADIUS (MM) X
ANGLE (DEG)

REFERENCE — COOPER B-LINE OR EQUIVALENT

300X300X90 MMXMMXDEG

234

EA

Desc: SLOTTED BOTTOM TRAY, INSIDE VERTICAL BEND,

100MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL

ITEM CODE 6 - 62123241000

SIZE

QUANTITY UOM

SLOTTED BOTTOM TRAY, OUTSIDE VERTICAL
BEND, 100MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL
ITEM -SLOTTED BOTTOM CABLE TRAY
TYPE - OUTSIDE VERTICAL BEND
FEATURES -100MM LOAD DEPTH
- FURNISHED WITH 1PR OF PLICE
PLATES AND STEEL ZINC

HARDWARE.
MATERIAL - STEEL
FINISH - HOT DIPPED GALVANIZED AFTER

FAB

STANDARD - NEMA-VE1 CLASS 8C, ASTM-A123
SYZEBY - WIDTH (MM) X RADIUS (MM) X
ANGLE (DEG)

REFERENCE — COOPER B-LINE OR EQUIVALENT

300X300X90 MMXMMXDEG

255

EA

Desc: SLOTTED BOTTOM TRAY, OUTSIDE VERTICAL
BEND, 100MM DEPTH, NEMA 8C, HDGAF STEEL

ITEM CODE 6 - 62127241000

SIZE

QUANTITY UOM
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SLOTTED BOTTOM TRAY, TEE, 100MM DEPTH,
NEMA 8C, HDGAF STEEL
ITEM -SLOTTED BOTTOM CABLE TRAY
TYPE - TEE
FEATURES -100MM LOAD DEPTH
- FURNISHED WITH 2PR OF PLICE
PLATES AND STEEL ZINC

300X30X300 MMXMMXMM 65

EA

Desc: SLOTTED BOTTOM TRAY, TEE, 100MM DEPTH,

HARDWARE. NEMA 8C, HDGAF STEEL
MATERIAL - STEEL
FINISH - HOT DIPPED GALVANIZED AFTER
FAB
STANDARD - NEMA-VE1 CLASS 8C, ASTM-A123
SYZEBY - WIDTH (MM) X WIDTH (MM) X
RADIUS (MM)
REFERENCE — COOPER B-LINE OR EQUIVALENT
ITEM CODE 6 — 62180101003 SIZE QUANTITY UOM
CABLE TRAY BARRIER, STRAIGHT, FOR 75MM

LOAD DEPTH, HDGAF STEEL.
STANDARD - NEMA-VE1 CLASS 8C, ASTM-A123

NO SIZE ‘ 168

‘ M

Desc: CABLE TRAY BARRIER, STRAIGHT, FOR 75MM

LOAD DEPTH, HDGAF STEEL.

Fuente: SMI Corporation
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