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UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO 
FACULTAD DE INGENIERÍA MECÁNICA Y DE ENERGÍA 
II CICLO TALLER DE TRABAJO DE SUFICIENCIA PROFESIONAL -2022 

 

ACTA N° 110 DE EXPOSICIÓN DEL INFORME DE TRABAJO DE SUFICIENCIA 

PROFESIONAL PARA LA OBTENCIÓN DE TÍTULO PROFESIONAL DE INGENIERO MECÁNICO O INGENIERO EN 
ENERGÍA 

 

 
LIBRO 001 FOLIO No. 158 ACTA Nº 110 DE EXPOSICIÓN DEL INFORME DE TRABAJO DE SUFICIENCIA 

PROFESIONAL PARA LA OBTENCIÓN DEL TÍTULO PROFESIONAL DE INGENIERO MECÁNICO 
 

 

A los 26 días del mes noviembre, del año 2022, siendo las 18:40 horas, se reunieron, en la sala virtual de Google meet: 

https://meet.google.com//yoo-uhwz-hwh, el JURADO DE EXPOSICIÓN DEL INFORME DE TRABAJO DE SUFICIENCIA 

PROFESIONAL para la obtención del título  profesional de INGENIERO MECÁNICO de la Facultad de Ingeniería Mecánica 

y de Energía, conformado por los siguientes docentes ordinarios de la Universidad Nacional del Callao: 

 
 

Dr. JUAN MANUEL PALOMINO CORREA                             : Presidente 

Dr.          NELSON ALBERTO DÍAZ LEIVA                                                                 : Secretario 

Mg.         JOSÉ LUIS YUPANQUI PÉREZ                                                                     : Miembro 

Dr.          GUERRERO ROLDÁN FÉLIX ALFREDO : Asesor 

Se  dio inicio al acto de exposición del informe de trabajo de suficiencia profesional del Bachiller MANDAMIENTO CHUMBES, 

HAROLD ERNESTO, quien habiendo cumplido con los requisitos para optar el Título Profesional de Ingeniero Mecánico, 

sustenta el informe titulado “SUPERVISIÓN DE LA FABRICACIÓN Y MONTAJE DE UN PUENTE GRÚA CON CAPACIDAD 

DE 15 TN PARA EL PROYECTO EN LA EMPRESA PRECOR. CHILCA- CAÑETE”, cumpliendo con la sustentación en acto 

público, de manera no presencial a través de la Plataforma Virtual, en cumplimiento de la declaración de emergencia adoptada 

por el Poder Ejecutivo para afrontar la pandemia del Covid-19, a través del D.S. N° 044-2020-PCM y lo dispuesto en el DU N° 

026-2020 y en concordancia con la Resolución del Consejo Directivo N°039-2020-SUNEDU-CD y la Resolución Viceministerial N° 

085-2020-MINEDU, que aprueba las "Orientaciones para la continuidad del servicio educativo superior universitario"; 

 
Con el quórum reglamentario de ley, se dio inicio a la exposición de conformidad con lo establecido por el Reglamento de 

Grados y Títulos vigente. Luego de la exposición, y la absolución de las preguntas formuladas por el Jurado y efectuadas las 

deliberaciones pertinentes, acordó: Dar por APROBADO con la escala de calificación cualitativa BUENO y calificación 

cuantitativa 15 (Quince), la presente exposición, conforme a lo dispuesto en el Art. 27 del Reglamento de Grados y Títulos 

de la UNAC, aprobado por Resolución de Consejo Universitario N° 099-2021- CU del 30 de junio del 2021. 

Se dio por cerrada la Sesión a las 19:06 horas del día 26 noviembre de 2022. 

 

 
 
 
 
 
 

    Dr. JUAN MANUEL PALOMINO CORREA                                                                                  Dr. NELSON ALBERTO DIAZ LEIVA 

                         Presidente                                                                                                                  Secretario 

 

 

              

Mg. JOSÉ LUIS YUPANQUI  PÉREZ 
Miembro                                                                                                                          

 
 
 

 
 
 
                                                             ___________________________________ 
                                                               Dr. FELIX ALFREDO GUERRERO ROLDÁN 
                                                                                                  Asesor 
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UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO 

FACULTAD DE INGENIERIA MECANICA Y DE ENERGIA 
JURADO DE EXPOSICIÓN 

 

INFORME N° 017-2023-JEXP-TSP 

 
Visto, el informe final del TRABAJO DE SUFICIENCIA PROFESIONAL titulado “SUPERVISIÓN DE LA FABRICACIÓN Y 

MONTAJE DE UN PUENTE GRÚA CON CAPACIDAD DE 15 TN PARA EL PROYECTO EN LA EMPRESA PRECOR. CHILCA- 

CAÑETE” presentado por el Bachiller en Ingeniería Mecánica, MANDAMIENTO CHUMBES, HAROLD ERNESTO. 

 

A QUIEN CORRESPONDA: 

 

El Presidente del Jurado de Exposición del II CICLO TALLER DE TRABAJO DE SUFICIENCIA PROFESIONAL 2022 

manifiesta que la exposición del TRABAJO DE SUFICIENCIA PROFESIONAL se realizó de manera virtual el día sábado 26 

de noviembre del 2022 a 18:40 horas encontrándose observaciones, las mismas que han sido revisadas cuidadosamente 

por cada uno de los miembros del Jurado y el interesado ha levantado correctamente. 

 

Se emite el presente informe para los fines pertinentes. 

 

Bellavista 10 de abril del 2023 

 

 

 

…………………………………………………………………………. 

Dr. Juan Manuel Palomino Correa 
PRESIDENTE DE JURADO 
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INTRODUCCIÓN 

 

El presente informe está ligado al área metalmecánico, en particular a la fabricación, 

instalación y montaje mecánicos de puente grúa. Actualmente estos equipos son usados 

para manipulación de cargas pesadas dónde prevalece la seguridad y reducción de 

costos a largo plazo. 

 

Cabe señalar que cada proyecto es diferente, es por ello que este informe no pretende 

ser una guía relacionada a puentes grúa. Sin embargo, hay procesos que se repiten de 

manera general en los diferentes proyectos que puede ser de ayuda al lector. 

 

El presente informe tiene como objetivo supervisar la fabricación de vigas tipo cajón de 

un puente grúa de 15TN y el montaje del mismo. 

 

Los resultados en cuanto a cumplimiento de normas calidad fueron muy satisfactorios, 

sin embargo, el cumplimiento del cronograma fue afectado colocando en primer plano 

la calidad y seguridad del proyecto. 

 

En el capítulo I, se describen los datos más relevantes del proyecto, así como dar a 

conocer de manera general la empresa dónde se llevó a cabo. Así mismo, se detallan 

los antecedentes tanto nacionales como internacionales que fueron nuestro soporte en 

el desarrollo del informe. 

 

En el capítulo II, se describe de manera general las etapas del proyecto que son 

Ingeniería preliminar, Fabricación y montaje y por último la instalación y puesta en 

marcha del proyecto. 

 

En el capítulo III, se detalla el desarrollo de la experiencia relatada de manera general 

en el capítulo II. Así como los resultados obtenidos de las diferentes fases. 
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En el capítulo IV, se discutirán los resultados del capítulo III y llegaremos a conclusiones 

para finalmente dar recomendaciones de manera general para proyectos similares. 

 

En el capítulo V, se darán las recomendaciones para que el lector pueda tomar en 

cuenta solo si el proyecto tiene algunas actividades similares al suyo. 

 

En el capítulo VI, se detalla la bibliografía que dio soporte al presente informe y poder 

llevarlo a cabo con sustento. 
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I. ASPECTOS GENERALES 

 

En este capítulo se plantean los objetivos que se llevaron a cabo durante el proyecto, 

así como dar a conocer de manera general el lugar dónde se llevó a cabo. También se 

da a conocer el área dónde se realizó el proyecto y la experiencia adquirida. 

 

1.1. Objetivos 

 

1.1.1. Objetivo general 

 Supervisar la fabricación y el montaje de un puente grúa con capacidad 

de 15TN. 

 

1.1.2. Objetivos específicos 

 Supervisar la fabricación del puente grúa con capacidad de 15TN. 

 Supervisar el montaje del puente grúa con capacidad de 15TN. 

 Dar a conocer la importancia de la supervisión en el éxito del proyecto de 

acuerdo al cumplimiento de la normatividad de calidad. 

 

1.2. Organización de la empresa 

 

1.2.1. Reseña histórica 

Precor es una empresa de capitales peruanos, fundada en 1982 con el 

compromiso de desarrollar y suministrar el Sistema de Construcción en 

Acero PRECOR a la medida de las necesidades de sus clientes. 

Este compromiso se materializa mediante la búsqueda permanente de 

nuevas tecnologías orientadas a desarrollar su sistema constructivo, 

ofreciendo alternativas de vanguardia que aportan beneficios a sus clientes 

de los sectores construcción, minería, agroindustria, comercial, industrial, 

entre otros. 
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A lo largo de más de 30 años en el mercado, Precor ha trabajado 

posicionando las principales familias de productos, como tubos y perfiles de 

acero, paneles metálicos con y sin aislante como referentes en el mercado, 

logrando un sólido liderazgo. 

Precor suministra la más completa línea para la construcción en acero, con 

la mayor calidad, la mejor asesoría pre y post-venta y una amplia gama de 

colores para sus coberturas y cerramientos. 

A continuación, se detalla los datos de la empresa dónde se realizó el 

proyecto: 

 

 Razón Social: Precor S.A. 

 Número de RUC:  20505506481 

 Domicilio Fiscal: Av. Manuel Olguin Nro 373 Int 901 Urb Los Granados 

Lima – Lima – Santiago de Surco. 

 Ubicación Planta Precor Chilca: Av. El Valle Lote 1 Mz F Urb Centro 

Industrial La Chutana Chilca-Cañete-Lima. 

 

1.2.2. Declaraciones estratégicas 

MISION 

Brindar soluciones constructivas no tradicionales relacionadas al acero, a 

distribuidores, contratistas, y constructores, con productos innovadores que 

generen un valor agregado a su negocio. 

 

VISION 

Ser el referente del mercado de soluciones de construcción no tradicionales 

relacionadas al acero. 
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VALORES 

 

 Comunicación: Capacidad para saber escuchar, hacer preguntas, 

expresar conceptos e ideas en forma clara y directa para lograr un 

objetivo común, generando así un óptimo ambiente de trabajo. 

 Trabajo en equipo: Capacidad para participar activamente en grupo, 

estableciendo acciones para lograr una meta común a través de buenas 

relaciones interpersonales, comunicación efectiva y empatía. 

 Orientación a resultados: Capacidad para lograr los objetivos y metas de 

la organización, con velocidad y sentido de urgencia considerando las 

necesidades del cliente interno y externo. 

 Iniciativa: Capacidad para pensar y actuar anticipadamente a los hechos. 

Implica mejorar situaciones a través de acciones concretas. 
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1.2.3. Estructura organizacional 

 

 

 

1.2.4. Funciones y responsabilidades 

A continuación, se describirán de manera breve las áreas de la empresa 

Precor: 

 

CADENA DE DESARROLLO Y MANUFACTURA 

Producción: Área encargada del proceso de transformar las bobinas de 

acero (materia prima) en perfiles metálicos (productos finales) teniendo en 

cuenta la eficiencia, productividad y costos. 

Figura 1 Organigrama empresa Precor 

Fuente: Precor 
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Ingeniería y desarrollo: Área encargada de brindar soluciones a las 

diferentes áreas materializándolas en proyectos. Esto es llevado a cabo en 

las líneas de producción, infraestructura y procesos. 

Mantenimiento: Área encargada de mantener en buenas condiciones de 

operación los activos de la empresa. Esto es medido por parámetros de 

confiabilidad, fiabilidad, disponibilidad y mantenibilidad. 

Calidad: Área encargada de buscar la excelencia en la empresa mediante el 

cumplimiento de normas a nivel de producto y procesos. 

 

CADENA DE SUMINISTRO 

Planeamiento: Área encargada de planificar la demanda del mercado en las 

diferentes líneas de producción. 

Compras: Área encargada del abastecimiento de bienes, materiales y 

servicios de la empresa. 

 

COMERCIAL 

Distribuidores. Unidad de negocio que promueve la venta de productos. 

Atiende a distribuidores o comercializadores de acero a nivel nacional. 

Proyectos. Unidad de negocio que promueve la venta de productos. Atiende 

a empresas constructoras que desarrollan proyectos que cuentan con EETT. 

Modular. Unidad de negocio promueve la venta o alquiler de soluciones o 

unidades modulares para diferentes tipos de usos: oficinas temporales, 

campamentos, comedores, etc. 

 

CAPITAL HUMANO Y SEGURIDAD 

Desarrollo organizacional: Área encargada de desarrollar el crecimiento de 

la empresa de los que la integran. 

Relaciones laborales: Área encargada de la gestión del capital humano de 

la empresa 
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Seguridad industrial: Área encargada de velar por la seguridad del capital 

humano de la empresa y todo personal externo que ingrese en ella. 

Seguridad patrimonial: Área encargada de velar por la seguridad del 

patrimonio de la empresa. 

 

1.2.5. Actividades realizadas post egreso 

A continuación, se detalla la participación del autor del presente informe en 

los diferentes proyectos luego de haber egresado de la Universidad Nacional 

del Callao: 

Pentatech Construccion SAC - Supervisor de calidad (11/18 - 04/20) 

Proyectos de ejecución: 

 Plataformas flotantes – EFB Platforms 

 Tanque de almacenamiento de aceite – Repsol 

 Secador Rotatorio 18 TN/H – Santo Domingo 

 Cajón Rompe Llamas – Miskimayo 

 Plataforma de acceso – EXSA 

 Skids de flotación – Aquaproduct 

 Planta de filtrado de relave – Coripuno 

 Hidrociclones – Nexa Cajamarquilla 

 Plataforma 14TN - Nexa Cajamarquilla 

 

Precor SA - Asistente de proyectos (02/21 – Actualidad) 

Actividades realizadas: 

 Fabricación y montaje de racks de seguridad para el almacén de tubos 

 Fabricación de herramentales de con aceros especiales K340, K110, 

K100, bronce SAE 430, Sleipner para las diferentes líneas de producción. 

 Fabricación de 50 chasis modulares. 

 Supervisión de la fabricación y montaje de los puentes grúa de 5, 6, 15, 

20 TN. 

 Procura de balanza de camiones para la planta Chilca 
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 Overhaul de grupo electrógeno para la planta Chilca 

 Supervisión de la fabricación y montaje de los cercos de seguridad para 

la planta Chilca. 

 Supervisión del desmontaje de perfiladora BSH 
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II. FUNDAMENTACION DE LA EXPERIENCIA PROFESIONAL 

 

En este capítulo se dan a conocer estudios previos que sustentan lo realizado durante 

la experiencia profesional. También se detallan las definiciones más importantes para 

que el presente informe sea de fácil entendimiento. Por último, se detallan en líneas 

generales las etapas del proyecto y un breve resumen de ellas. 

 

2.1. Marco teórico 

 

2.1.1. Antecedentes 

Supervisión efectiva y la calidad de obras civiles multifamiliares, 

Cercado de Lima 2020, Empresa constructora del Grupo Constructor 

Luxor S.A.C, Universidad Cesar Vallejo, LIMA-PERÚ [4]. 

El presente trabajo de investigación tiene el propósito de determinar la 

correlación que tiene la supervisión efectiva y la calidad de obras civiles 

multifamiliares ya que durante muchos años se viene observando que hay 

diferentes aspectos que afectan la construcción de edificaciones. 

El cuestionario consta de 40 preguntas que incluyen dos variables 

(supervisión efectiva y calidad de obras civiles); Los instrumentos fueron 

validados y sometidos a la prueba de confiabilidad en SPSS 26 por el 

método de alfa de Cronbach, donde variable 1 (alfa = 0,923) y variable 2 

(alfa = 0,932). Dicha investigación es de tipo No experimental – 

Correlacional, con una población de 75 trabajadores de la empresa 

constructora Luxor , sin embargo la muestra fue de 50 trabajadores puesto 

que nos encontramos en tiempos de pandemia y se obtuvo limitaciones, el 

tipo de muestreo es no probabilístico . La recolección de datos se aplicó de 

manera virtual por la coyuntura que estamos viviendo; Los resultados según 

la significación bilateral fue de 0,000 y el Rho de Spearman fue de 0,943 por 

lo cual si existe una correlación positiva muy alta, por lo cual se rechazó la 

hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna , esto quiere decir que se debe 

realizar una adecuada supervisión efectiva y así llegar a obtener una buena 

calidad en las obras civiles, a mayor supervisión una mayor calidad de obra. 

Esto quiere. Por lo cual llego a la conclusión que se debe enfocar en realizar 
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de manera adecuada y siguiendo los lineamientos de construcción, se podrá 

llegar a obtener una excelente edificación. 

 

Supervisión de la instalación y montaje mecánico de un molino 

semiautógeno de 15 FT por 16FT: Unidad Minera Tambomayo - 

Arequipa, Compañía Buenaventura, Universidad Nacional del Callao, 

2018. [7] 

La cual tuvo como objetivo general supervisar la instalación y montaje 

mecánico de un molino semiautógeno de 15 ft por 16 ft para garantizar su 

operatividad en la Unidad Minera Tambomayo, así como también llego a las 

siguientes conclusiones. 

 

La Revisión de las actividades previas de construcción nos permitió detectar 

incongruencias entre los documentos de ingeniería, los cuales fueron 

superados con una nueva emisión actualizada, el diseño del plan de 

instalación y montaje nos permitió contar con todos los recursos necesarios 

antes del inicio de los trabajos. 

 

La ejecución de la instalación mecánica del molino SAG se logró realizar de 

manera eficiente, se tuvo una dirección clara del proyecto permitiendo la 

instalación del molino de forma rápida, ordenada y segura, respetando las 

secuencias de instalación y las tolerancias de liberación. 

 

En la ejecución del montaje mecánico del molino se tuvo una dirección clara, 

se logró seleccionar adecuadamente los equipos y herramientas para el 

montaje, los cuales permitieron minimizar los riesgos de daños al equipo, 

daños a la propiedad y daños al personal. 

 

La ejecución del Plan de Inspección y Ensayos nos permitió asegurar que 

todas las inspecciones y ensayos se ejecuten, logrando el registro y la firma 

por los responsables del cliente, contratista y representante del vendedor 

para la liberación del molino y su entrega al área de pre comisionado. 
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Supervisión del montaje mecánico y puesta en servicio de una grúa 

portuaria tipo STS SUPER POST Panamax de 60 toneladas-Puerto 

Marítimo de Paita, TUV RHEINLAND PERU SAC, Universidad Nacional 

del Callao, 2017. [5] 

 

La cual tuvo como objetivo general supervisar y controlar los procedimientos 

del Montaje Mecánico de la Grúa Portuaria tipo STS Pórtico Súper Post 

Panamá de 60 Toneladas para garantizar su operatividad en el puerto 

marítimo de Paita, así como llego a las siguientes conclusiones: 

 

La planificación de las actividades logro fijar una secuencia de los trabajos 

de montaje, estableciendo de esta manera estrategias eficientes para el 

control y seguimiento del proyecto. 

 

Se logró prevenir contratiempos en el desembarco de los componentes de 

la Grúa Portuaria, debido a la supervisión planificada de las actividades 

desde el muelle hasta el lugar de almacenaje logrando inspeccionar el 

estado de cada elemento. 

 

La ejecución del Montaje de la Grúa Portuaria se logró realizar de manera 

eficiente y en el tiempo esperado debido al control y seguimiento de la 

planificación de las actividades programadas, evitando así contratiempos 

mayores o reprocesos. La puesta en servicio y entrega del proyecto se logró 

con éxito debido a la realización de las inspecciones y pruebas de 

condicionamiento que garantizaron un correcto funcionamiento del equipo, 

haciendo posible la aceptación y recepción del proyecto por parte de 

Terminales Portuarios Euro andinos Paita S.A. 

 

2.1.2. Marco conceptual 

En esta parte del informe se detallan los términos para que sea de fácil 

entendimiento: 
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Bobina de acero: Productos de acero acabados, envueltos en forma de 

círculo después de la laminación, como chapas finas o flejes. Pueden ser de 

diferentes materiales: LAC, LAF, galvanizado, aluzinc, etc). 

 

Camión grúa: grúa que consta de una superestructura giratoria (poste 

central o plataforma giratoria), una pluma, maquinaria operativa y uno o más 

puestos de mando montados en un bastidor fijado al chasis de un camión 

comercial, que suele tener capacidad de transporte de carga útil y cuya 

fuente de energía suele alimentar la grúa. Su función es elevar, bajar y girar 

cargas en varios radios. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Carga: el peso total superpuesto en el bloque de carga o gancho. 

 

Código: Es un conjunto de requisitos y condiciones, generalmente aplicables 

a uno o más procesos que regulan de manera integral el diseño, materiales, 

fabricación, construcción, montaje, instalación, inspección, pruebas, 

reparación, operación y mantenimiento de instalaciones, equipos, 

estructuras y componentes específicos. 

 

Ensamble: Es el armado de las vigas tipo cajón y los componentes de la 

grúa cumpliendo las tolerancias permitidas por norma. 

Fuente: Grúas móviles y locomotoras ASME B30.5 

Figura 2 Camión grúa 
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Especificación: Una especificación es una norma que describe clara y 

concisamente los requisitos esenciales y técnicos para un material, 

producto, sistema o servicio. También indica los procedimientos, métodos, 

clasificaciones o equipos a emplear para determinar si los requisitos 

especificados para el producto han sido cumplidos o no. 

 

Fabricación: Producir objetos en serie, generalmente por medios mecánicos. 

 

Montaje: Se entiende por montaje a la unión y mutua fijación de las unidades 

constructivas, distinguiéndose el montaje parcial de grupos constituidos por 

piezas sueltas y el montaje total o principal de la máquina a base de estos 

grupos. 

 

Norma: El término “norma” tal y como es empleado por la AWS, la ASTM, la 

ASME y el ANSI, se aplica de manera indistinta a especificaciones, códigos, 

métodos, practicas recomendadas, definiciones de términos, clasificaciones 

y símbolos gráficos que han sido aprobados por un comité patrocinador 

(vigilante) de cierta sociedad técnica y adoptados por esta. 

 

Rieles grúa: Son perfiles de acero que han sido diseñados para un uso 

específico, que es el de permitir el desplazamiento de las grúas, desde las 

más pequeñas hasta las más grandes. Se emplean tanto en los puertos y 

los terminales de carga como en industrias de todo tipo, donde se desplazan 

los productos a través de polipastos y grúas suspendidas en el techo. 
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Supervisar: Ejercer la inspección superior en trabajos realizados por otros. 

 

Topografía: Descripción detallada de la superficie de un terreno en una 

determinada región o lugar 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Catálogo HICASA 

Fuente: Catálogo HICASA 

Figura 3 Cotas de riel grúa 

Figura 4 Valores de las cotas de rieles grúa 
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2.1.3. Marco normativo 

 

Grúas aéreas y grúas pórtico ASME B30.2 [1]: El volumen B30.2 incluye 

disposiciones que se aplican a la construcción, instalación, operación, 

inspección y mantenimiento de grúas aéreas y de pórtico accionadas a mano 

o a motor que tienen un puente de una viga o de varias vigas de 

funcionamiento superior, con uno o más polipastos de carro de 

funcionamiento superior utilizados para la elevación y el descenso vertical 

de cargas suspendidas libremente y no guiadas, que consisten en equipos 

y materiales (véanse las figuras 2-0.2-1 a 2-0.2-5). Los requisitos incluidos 

en esta norma también se aplican a las grúas que tienen las mismas 

características fundamentales, como las grúas de pórtico en voladizo, las 

grúas de semipórtico y las grúas murales. No se incluyen en este volumen 

los requisitos de las grúas utilizadas para fines especiales, como, por 

ejemplo, el servicio de elevación no vertical, la elevación de una carga 

guiada o la elevación de personal. 

 

Términos de la norma: 

 

Grúa: Una máquina para elevar y descender una carga y moverla 

horizontalmente, con el mecanismo de elevación como parte integral de la 

máquina. 

 

Tipos de grúa: 

Grúa de pared: Una grúa que tiene un armazón voladizo, con o sin el carro, 

y está sostenida de una pared lateral o línea de columnas de un edificio. Es 

un tipo de grúa viajera y opera en una carrilera sujeta a la pared lateral o a 

las columnas 
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Grúa pórtico: Una grúa similar a una grúa elevada excepto que el puente 

que transporta el carro es sostenido rígidamente en dos o más columnas 

(piernas) que pasan por los rieles fijos u otra carrilera. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Grúa semipórtico: Una grúa con un extremo del puente sostenido 

rígidamente en una o más columnas (piernas) que corren por una carrilera 

o riel fijo, el otro extremo del puente es sostenido por un carro de traslación 

que viaja en una carrilera o riel elevado. 

 

Figura 5 Grúa de pared 

Figura 6 Grúa pórtico 
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Puente grúa: una grúa con un puente móvil de una o varias vigas que lleva 

un mecanismo de elevación móvil o fijo mecanismo de elevación móvil o fijo 

y que se desplaza por una pista de aterrizaje fija estructura 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Partes de un puente grúa: 

 Viga Puente: Parte de una grúa que consiste de una o más vigas, carro 

de traslación, tirantes de extremo, pasillos y mecanismos de manejo que 

transportan el trolley. 

 

Figura 7 Grúa semi pórtico 

Figura 8 Puente grúa 
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 Carrilera: un conjunto de raíles, vigas, soportes, y la estructura sobre la 

que se desplaza la grúa. 

 

 Polipasto: una unidad de maquinaria que se utiliza para elevar o bajar 

una carga suspendida libremente (no guiada). 

 

 Trolley: la unidad que se desplaza sobre los rieles del puente y soporta el 

bloque de carga. 

 

Especificación para la soldadura de grúas industriales y de planta y 

otros equipos de manipulación de materiales AWS D14.1 [2]: Esta 

especificación se aplica a la soldadura de todas las soldaduras estructurales 

principales y a todas las soldaduras primarias utilizadas en la fabricación de 

grúas para instalaciones industriales, de molinos, centrales eléctricas y 

nucleares. Además, la especificación se aplica a otras máquinas y equipos 

aéreos de manipulación de materiales que soportan y transportan cargas 

dentro de la capacidad nominal de diseño, vertical u horizontalmente, 

durante las operaciones normales, y, cuando se acuerde entre el Propietario 

y el Fabricante, a la carga causada por operaciones anormales o eventos 

ambientales, tales como cargas sísmicas. 

 

Norma de Términos y definiciones de soldadura AWS A3.0 [3]: El 

propósito de este documento es establecer términos y definiciones estándar 

para ayudar en la comunicación de la información relacionada con la 

soldadura, la unión adhesiva, la soldadura, el corte térmico y la pulverización 

térmica. Los términos y definiciones estándar publicados en este documento 

deben utilizarse en el lenguaje oral y escrito relacionado con estos procesos. 

 

 Defecto: Una discontinuidad o discontinuidades que, por su naturaleza o 

efecto acumulado, hacen que una pieza o producto no pueda cumplir las 

normas o especificaciones mínimas de aceptación aplicables. 

 

 Discontinuidad: Una interrupción de la estructura típica de un material, 

como una falta de homogeneidad en sus características mecánicas, 

metalúrgicas o físicas. Una discontinuidad no es necesariamente un defecto. 
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 Evaluación No Destructiva: El acto de determinar la disponibilidad de un 

material o componente para su aplicación, usando técnicas que no afectan 

su funcionalidad. 

 

 Welding procedure specification (WPS): Un documento que suministra 

las variables de soldadura para una aplicación específica, para asegurar la 

repetibilidad por medio de soldadores y operadores de soldadura 

entrenados apropiadamente. 

 

 Welder performance qualification (WPQ): La demostración de la habilidad 

de un soldador u operario de soldadura para producir soldaduras en 

conformidad con la(s) norma(s) prescritas. 

 

 Metal base: El metal o aleación que es soldado, “brazado” o cortado. 

 

 Material de aporte: Material que será agregado en la realización de una 

junta soldada (soldadura, soldadura fuerte o blanda). 

 

 Gas metal arc welding (GMAW): Un proceso de soldadura por arco que 

usa un arco entre un electrodo de metal de aporte continuo y el baño de 

soldadura. El proceso es usado con protección de un gas suministrado 

externamente y sin la aplicación de presión. 

 

 Shielded metal arc welding (SMAW): Un proceso de soldadura por arco, 

con un arco entre un electrodo recubierto y el baño de soldadura. El proceso 

es usado con la protección de la descomposición del recubrimiento del 

electrodo, sin la aplicación de presión y con metal de aporte desde el 

electrodo. 

 

 Soldadura: Una coalescencia localizada de metales o no metales 

producida por el calentamiento de materiales a la temperatura de soldadura, 
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con o sin la aplicación de presión o por la aplicación de presión sola y con o 

sin el uso de material de aporte. 

 

Sistemas de gestión de la calidad ISO 9001 [6]: La Norma ISO 9001 

describe los fundamentos de los sistemas de gestión de la calidad y 

especifica la terminología para los sistemas de gestión de la calidad. 

 

 Control de la calidad: orientada al cumplimiento de los requisitos de la 

calidad 

 

 Aseguramiento de calidad: orientada a proporcionar confianza en que se 

cumplirán los requisitos de la calidad 

 

 Proceso: se define como "conjunto de actividades mutuamente 

relacionadas o que interactúan, las cuales transforman elementos de 

entrada en resultados" 

 

 Calidad: grado en el que un conjunto de características (3.5.1) inherentes 

cumple con los requisitos (3.1.2) 

 

 Planificación de la calidad: parte de la gestión de la calidad (3.2.8) 

enfocada al establecimiento de los objetivos de la calidad (3.2.5) y a la 

especificación de los procesos (3.4.1) operativos necesarios y de los 

recursos relacionados para cumplir los objetivos de la calidad. 

 

 Gestión de la calidad: actividades coordinadas para dirigir y controlar una 

organización (3.3.1) en lo relativo a la calidad (3.1.1). 

 

 Trazabilidad: capacidad para seguir la historia, la aplicación o la 

localización de todo aquello que está bajo consideración 

 

 Conformidad: cumplimiento de un requisito 
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 No conformidad: incumplimiento de un requisito (3.1.2) 

 

 Plan de la calidad: documento que especifica qué procedimientos y 

recursos asociados deben aplicarse, quién debe aplicarlos y cuándo deben 

aplicarse a un proyecto, producto, proceso o contrato específico. 

 

2.2. Descripción de las actividades desarrolladas 

 

El desarrollo del Proyecto del Informe de Trabajo de Suficiencia Profesional, 

titulado: “Supervisión de la fabricación y montaje de un puente grúa con capacidad 

de 15TN para el proyecto en la empresa Precor Chilca-Cañete”, se realizó en 6 

meses comprendidos desde 12 de enero del 2021 hasta 16 de julio del 2021; el 

mismo que consta de 3 etapas. 

 

 

2.2.1. Ingeniería preliminar 

Precor SA a lo largo de sus más de 30 años de trayectoria ha crecido como 

empresa, es por ello que ha iniciado nuevas operaciones en su nueva planta 

dónde fue realizado el proyecto “Supervisión de la fabricación y montaje de 

un puente grúa con capacidad de 15TN para el proyecto en la planta Precor 

Cañete-Chilca”: 

La nueva planta está ubicada en: 

Item Descripción

1.- Ingeniería Preliminar

2.- Fabricación y montaje

3.- Puesta en marcha y certificación

Jun-22

Gantt - Planta Precor Chilca - Fabricación y Montaje de Puente Grúa 15TN

Ene-22 Feb-22 Mar-22 Abr-22 May-22 Jun-22

Inicio del proyecto
12/01/22 Cierre del proyecto

16/07/22

Figura 9 Cronograma de proyecto 

Fuente: Elaboración propia 
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 Departamento: Lima 

 Provincia: Cañete 

 Distrito: Chilca 

 Urbanización: Centro Industrial La Chutana 

 Avenida: El Valle Carretera Panamericana Sur KM 60.80 

 Manzana: F Lote 1-C 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 10 Ubicación de planta Precor Chilca 

Fuente: Precor 
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Precor SA, tomando como referencia su otra planta ubicada en Cercado de 

Lima, decidió implementar un puente grúa para manipulación de bobinas de 

acero de material galvanizado y aluzinc que tienen un peso promedio de 

10TN. 

 

 

 

 

 

 

Figura 12 Ejemplo de manipulación de bobinas con puente grúa 

Figura 11 Plano de localización de Planta Precocr Chilca 

Fuente:  

Fuente: Precor 
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Luego de haber seleccionado el tipo de grúa a utilizar se continuo con la 

etapa de licitación dentro de la cual eligieron como proveedor para la 

selección y compra de componentes a la empresa Kühnezug de Alemania. 

Algunos de los parámetros de selección fueron: 

 Espectro de carga 

 Número de ciclos por hora 

 Horas de trabajo por día 

 Días de trabajo por semana 

 Semanas laboradas por años 

 Vida útil en años 

 

De acuerdo a los parámetros anteriormente mencionados la empresa 

Kühnezug realizó la selección de un puente grúa con capacidad de 15TN, 

que incluye la selección de rieles de rodadura y accesorios de instalación 

(clips de fijación y almohadillas de amortiguamiento), y además realizó la 

ingeniería básica del puente grúa. 

 

 

 

Figura 13 Plano de ingeniería básica de puente grúa 15TN 

Fuente: Precor 
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La grúa de 15 TN se encuentra instalada en el Sector 4 – Nave N° 04. A 

continuación, se muestra gráficamente la ubicación dentro de la planta 

Precor. 

 

 

IMPORTACIÓN 

Los componentes que fueron brindados por la empresa Kühnezug son: 

 Polipasto 

 Gancho de carga 

 Tableros eléctricos 

 Trolley 

 Testeras 

NACIONAL 

Los partes del puente grúa que fueron adquiridos nacionalmente son: 

 Rieles de rodadura 

 Clips de fijación 

 Almohadillas de amortiguamiento 

Figura 14 Ubicación del puente grúa de 15TN dentro de planta Precor Chilca 

Fuente: Precor 
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 Puente compuesto por dos vigas tipo cajón de acero 

Precor definió los alcances para la adquisición de bienes y servicios 

nacionalmente. A continuación, se detallan los principales alcances por 

suministro y servicio: 

 

Definir el alcance de servicio de montaje de rieles: 

Se define el alcance del montaje de rieles, entre los principales puntos 

tenemos: 

a. Montar e instalar los rieles de rodadura bajo la norma DIN 4132. 

 

b. Realizar el levantamiento topográfico al finalizar el montaje de rieles para 

montar evitar desviaciones al momento de montar el puente grúa: 

Actividad realizada para verificar las tolerancias de instalación de los 

rieles de rodadura. 

 

c. Definir los entregables del montaje: 

 Cronograma del montaje de rieles: Programación de actividades con 

inicio y fin. 

 Plano de instalación de rieles de rodadura: Plano con información 

necesaria para realizar el montaje y la instalación de rieles. 

 Plan de instalación de rieles de rodadura: Documento que indica los 

pasos a seguir para la correcta instalación de rieles de rodadura. 

 Plan de aseguramiento y control de la calidad: Documento que indica los 

puntos de inspección que se llevarán a cabo durante el montaje e 

instalación de rieles. También detalla las normas y especificaciones de la 

instalación. 

 Protocolos de entrega: Documentos realizados para dar seguimiento a la 

trazabilidad del proyecto. En ellos se detallan la norma, desviaciones y 

toda actividad técnica realizada. 
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 Levantamiento topográfico de la instalación y montaje de rieles: 

Documento dónde se plasma como quedaron los rieles después del 

montaje. Esta entregable es la base para luego montar el puente grúa. 

 

Definir el alcance del suministro de rieles y accesorios: 

Los puntos principales del alcance fueron: 

a. Realizar la procura de los rieles de acuerdo a la especificación dada por 

el fabricante de los componentes de la grúa y al metrado de la nave N° 

4 ubicada en el sector 4 de la planta Precor Chilca. La especificación 

técnica es DIN536. 

 

Especificación técnica 

 

Tabla 1 Especificaciones mecánicas de rieles de rodadura tipo A75 

 

 

Riel Especificaciones 

A75 

Resistencia mínima: 690 N/mm2 

Según DIN 536/1 (Edición Sept. 91) 

Grado U71MN o equivalente 

Peso lineal: 74.3 Kg/m 

Dureza brinell (min): 204 

Tabla 2 Especificaciones químicas de rieles de rodadura tipo A75 

Acero 

Composición química % 

C Mn Si P S 

U71MN 0.40 - 0.80 0.80 - 1.20 0.35 (max) 0.045(max) 0.045(max) 

Fuente: Elaboración propia 

Fuente: Elaboración propia 
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b. Realizar la procura de los clips de fijación y almohadillas de 

amortiguación. Los clips de fijación serán de doble cuerpo y 

almohadillas tipo PAD. 

Especificación técnica: 

 

 

Tabla 4 Especificación técnica de almohadillas 

 

 

 

 

 

 

 

c. Definir los entregables del suministro: 

 Cronograma del suministro de rieles: Programación de actividades para 

la procura de rieles y accesorios. 

Tabla 3 Especificación técnica de clips de fijación 

Tipo de clip Características técnicas 

De doble cuerpo 

-Base soldable 

-Ajuste horizontal: 8mm 

-Max. Carga Lateral  admisible: 55KN 

-Tornillo de grado 8.8 

Almohadilla Características técnicas 

Tipo PAD 

- Vulcanizado con inserción metálica de acero 

- Ancho nominal de 195mm. 

- Suministrado en 12 m de largo. 

- Espesor de la almohadilla: 7 mm + 0,5 mm 

- Dureza Shore: 75 +/- 5 

- Rango de temperatura: -40 ° F a + 212 ° F 

- Resistencia última a la tracción: 2500 psi 

Fuente: Elaboración propia 

Fuente: Elaboración propia 
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 Certificados de calidad de los rieles de rodadura: documento dónde se 

detallan las características químicas y mecánicas de los rieles de 

rodadura. 

 Certificados de calidad de clips de fijación: documento dónde se detallan 

las características químicas y mecánicas de los clips de fijación. 

 Certificados de calidad de almohadillas de amortiguación: documento 

dónde se detallan las características químicas y mecánicas de las 

almohadillas. 

Normas aplicables a la fabricación: 

Control dimensional: DIN 536 

 

Definir el alcance de fabricación de vigas tipo cajón del puente: 

Para la fabricación del puente de la grúa se definieron los siguientes 

alcances: 

a. Suministro: 

Los materiales de fabricación de las vigas de acero del puente de la grúa 

tuvieron las siguientes especificaciones técnicas: 

 Los perfiles laminados y planchas serán de acero al carbono, calidad 

estructural, conforme a la Norma ASTM A36. Las propiedades mecánicas 

mínimas de estos aceros se indican a continuación:  

-Especificación ASTM A36 

-Esfuerzo de Fluencia (Kg. /mm²) 25 

-Resistencia en tensión (Kg. /mm²) 41-56 

-Alargamiento de rotura (%) 23% 

 Limpieza superficial 

La preparación de las superficies de acero, previa a la aplicación de 

pintura, se efectuará por el procedimiento de “Limpieza con chorro de 

abrasivo - Granallado / Arenado Semi Blanco”, según norma SSPC-SP-

10 del Steel Structures Painting Council (SSPC). 

 Recubrimiento superficial 
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Se usará un sistema de pintura epóxico formulado para mantenimiento 

industrial y marino. El sistema seleccionado debe ser de primera calidad 

y contar con las hojas técnicas de especificaciones, rango de aplicación 

y certificaciones correspondientes al producto. 

 Pintura de base 

La pintura de base será Epoxica de 4 mils de espesor (MACROPOXY 

646 de dos componentes (A+B)), formulado para mantenimiento 

industrial y marino. Deberá tener un contenido de sólidos no menor al 

50% en volumen de la mezcla de sus componentes y su formulación debe 

estar diseñada para garantizar un recubrimiento de excelente resistencia 

a la intemperie, contra agentes químicos poco agresivos tanto ácido como 

alcalino, a los solventes y al agua dulce o salada. Se aplicará según hoja 

técnica del proveedor. 

 Pintura de acabado 

La pintura de acabado será Epoxica de 4 mils de espesor (MACROPOXY 

646 de dos componentes (A+B)), formulado para mantenimiento 

industrial y marino. Deberá tener un contenido de sólidos no menor al 

50% en volumen de la mezcla de sus componentes y su formulación debe 

estar diseñada para garantizar una película de acabado de excelente 

resistencia a la intemperie, abrasión, a agentes químicos poco agresivos 

tanto ácido como alcalino, a los solventes y al agua dulce o salada. Se 

aplicará según hoja técnica del proveedor. 

 

b. Ingeniería: 

 Estudio de ingeniería de detalle 

 Realizar la memoria de cálculo: Actividad realizada para verificar el 

diseño estructural de las vigas del puente grúa. 

 Realizar los procedimientos de fabricación: Documentos que indican 

como se llevará a cabo la fabricación en cada proceso de fabricación 

como son habilitado, armado, soldado, pintado, etc. 

 

c. Definir los entregables de la fabricación: 
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 Memoria de cálculo: Documento técnico que valida el diseño a través de 

cálculos estructurales. 

 Cronograma de fabricación: Programación de actividades que tienen una 

secuencia y duración. 

 Planos de arreglos generales (plano de detalle y fabricación): Planos 

dónde se está toda la información para que la contratista y cliente puedan 

verificar la correcta construcción del puente grúa. 

 Dossier de calidad de fabricación: Documento dónde detalla y certifica 

que la fabricación se realizó bajo estándares. 

 

Normas aplicables a la fabricación 

Control dimensional: DIN 7168 

Soldadura: AWS A14.1 

Inspección visual por tintes penetrantes: ASTM E1220 

Recubrimiento superficial: SSPC-PA2 

 

Definir el alcance del montaje del puente grúa de 15TN: 

Entre los principales puntos definidos en el alcance del puente grúa 

tenemos: 

a. Montaje de la estructura del puente grúa 

 

b. Montaje del polipasto birriel 

 

c. Montaje eléctrico 

 

d. Pruebas en vacío 

 

e. Pruebas con carga 
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f. Entregables: 

 Cronograma de instalación 

 Plan de montaje de instalación 

 Dossier de instalación 

 Puente grúa 

 Garantía de instalación 

 

Visita a sitio de instalación 

Esta actividad consistió en realizar una visita en conjunto con la contratista 

al lugar dónde fue instalado el puente grúa con el fin de emitir observaciones, 

consultas y solicitudes del proyecto. 

En base a esta información Precor y la contratista procedieron a emitir los 

procedimientos de: 

 Fabricación 

 Montaje 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 15 Visita a sitio de proyecto 

Fuente: Precor 
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Luego de definir el alcance del proyecto, Precor adjudicó el proyecto a la 

empresa Movitécnica con el método de entrega llave en mano. Así mismo, 

se celebró un contrato entre ambas partes. Entre las características para la 

elección fueron: 

Costo 

Fecha de entrega 

Experiencia en el sector 

Estabilidad financiera 

Alianza estratégica con proveedor Kühnezug 

 

2.2.2. Fabricación y montaje 

Con la ingeniería preliminar realizada se procede a dar inicio a la fabricación 

y posteriormente al montaje. 

Es en esta etapa dónde se supervisa al contratista encargado de realizar 

ambas actividades para evitar cualquier desviación contractual, de 

fabricación y montaje. 

 

2.2.3. Puesta en marcha y certificación 

En esta etapa se revalida todo lo realizado en la etapa de fabricación y 

montaje corrigiendo en caso de ser necesario durante el funcionamiento del 

puente grúa. 

Una vez verificado que la grúa está funcionando correctamente se procede 

a gestionar la certificación del puente grúa. 
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III. APORTES REALIZADOS 

 

En el presente capítulo se describen las fases de Ingeniería Preliminar, Fabricación y 

Montaje y puesta en marcha y certificación. Se muestran las evidencias y aportes en 

cada proceso de las fases. 

 

3.1. Ingeniería Preliminar 

 

3.1.1. Planificación de la distribución de la información 

Con el fin de facilitar la comunicación efectiva entre Precor y contratista se 

implementaron documentos de intercambio de información. Los documentos 

implementados fueron: 

 Request for information 

 Transmittal 

Así mismo, para una supervisión eficaz se efectuaron visitas técnicas 

programadas y no programadas al taller del contratista. También se 

programaron reuniones semanales con el fin de ver temas de cronograma, 

alcance y temas contractuales. 

 

3.1.2. Seguimiento de entregables antes de la fabricación 

De acuerdo al contrato firmado entre Precor y contratista se solicitaron los 

siguientes entregables como prioridad y obligatorios antes de iniciar la 

fabricación: 

 Cronograma general de fabricación: cronograma dónde se detallan los 

procesos de procura de materiales, cortado, armado, soldadura, ensayos 

no destructivos, preensambles, trabajos de alineamiento, limpieza 

mecánica, recubrimiento superficial (pintado). 

 

 Arreglos generales del puente grúa 
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Este entregable, elaborado por la empresa contratista está compuesto de 

dos partes 

 

 

 Ingeniería de detalle: 

Plano dónde se detalla de medidas y ubicación del puente grúa de manera 

general. 

 

Figura 16 Cronograma de fabricación de vigas tipo cajón para puente grúa 

Figura 17 Plano de arreglo general del puente grúa de 15TN 

Fuente: Precor 

Fuente: Precor 
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 Planos de fabricación : 

Plano elaborado para brindar al personal involucrado en la fabricación y así 

poder verificar la correcta ejecución. 

 

 

 

 Memoria de cálculo 

Las consideraciones, análisis y resultados obtenidos en el presente 

documento se limitan a la verificación de los requerimientos del proyecto, 

cuyo objetivo es realizar el análisis y verificación de la estructura del puente 

grúa, que está conformada por dos vigas tipo cajón. 

 

 

Figura 18 Plano de fabricación general de vigas tipo cajón 

Fuente: Precor 
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 Plan de aseguramiento y control de la calidad 

Documento el cual tiene como objetivo determinar las actividades a 

desarrollarse antes, durante y después para garantizar la calidad en la 

fabricación de vigas del puente grúa de 15TN. 

 

3.1.3. Distribución y revisión de la información 

Como actividad preliminar se realizó la distribución de la información incluida 

en los contratos como planos, procedimientos de fabricación y montaje, 

especificaciones técnicas, estándares de calidad, etc. para asegurar que 

tanto el cliente como el contratista cumplan los requisitos contractuales del 

proyecto. También se realizó con el fin de identificar posibles errores 

mitigando así riesgos antes de iniciar la fabricación y montaje. Entre los 

principales documentos que se revisaron están: 

 

 Procedimiento de registro de materiales: Procedimiento de recepción 

e inspección de materiales: El presente procedimiento establece las 

pautas a seguir para la recepción e inspección de las materias primas, 

consumibles, equipos de todo tipo e instrumentos de medición y ensayos 

que formarán parte definitiva del proyecto. 
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 Procedimiento de trazabilidad de materiales: Este procedimiento tiene 

como objetivo poder asignar a cada elemento del proyecto un código de 

identificación y poder verificar con que material fue fabricada cada parte.  

 

Figura 19 Formato de recepción de materiales aprobado 

Fuente: Precor 
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 Procedimiento de control dimensional: Este procedimiento tiene como 

objetivo establecer los lineamientos y parámetros a seguir para realizar 

el control dimensional y así poder controlar durante el proceso de 

Figura 20 Formato de trazabilidad de contratista 

Fuente: Precor 



 

41 
 

fabricación las desviaciones y realizar las correcciones necesarias para 

cumplir con tiempo, costo y calidad establecida para el proyecto. 

 

El formato para registrar el control de dimensional aprobado por Precor es 

el siguiente: 

 

 

 

 Procedimiento inspección visual de soldadura: El presente 

procedimiento tiene como objetivo describir los métodos, requisitos y 

parámetros aplicables para la prueba de inspección visual durante la 

preparación, el proceso y una vez terminada una unión soldada. 

Establecer los criterios de aceptación y rechazo durante la inspección 

Figura 21 Formato de inspección control dimensional 

Fuente: Precor 
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visual de las juntas realizadas en las actividades de fabricación del 

Proyecto. 

 

 

 

Figura 22 Formato de inspección visual de soldadura 

Fuente: Precor 
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 Procedimiento inspección de uniones soldadas por líquidos penetrantes: 

Este procedimiento tiene como objetivo definir la normatividad, 

responsabilidades, pasos a seguir para la correcta aplicación de tintes 

penetrantes, criterios de aceptación y poder asegurar la calidad de los 

cordones de soldadura del proyecto. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 23 Formato de inspección de soldadura por líquidos penetrantes. 

Fuente: Precor 
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 Procedimiento de control de equipos de medición, inspección y 

ensayos: El presente procedimiento tiene como objetivo establecer la 

metodología para el control de instrumentos y dispositivos de inspección, 

medición y/o ensayos con el fin de asegurar su correcto funcionamiento 

y calibración durante el proyecto. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 24 Formato de calibración de equipos de medición 

Fuente: Precor 



 

45 
 

 Procedimiento de pintado: El presente procedimiento tiene como 

objetivo establecer la metodología para el pintado de la fabricación 

acorde a la norma establecida. 

 

 

Figura 25 Formato de inspección de recubrimiento superficial 

Fuente: Precor 
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 Procedimiento de pre ensamble: Determinar las actividades 

específicas para el pre ensamble del puente grúa y su registro para el 

proyecto, con la finalidad de garantizar la calidad de fabricación. 

 

 Plan de montaje e instalación: Determinar las actividades a 

desarrollarse antes, durante y después para garantizar la calidad del 

servicio de montaje de los puentes grúas. 

 

 Planos de fabricación: En los planos de fabricación se dan los detalles 

para facilitar la lectura de información y así facilitar  

 

 Topografía de carrileras: Tiene como objetivo visualizar las 

desviaciones del terreno dónde serán instalados los rieles y 

posteriormente el puente grúa. 

 

 Calificación del personal que participará en el proyecto 

-Calificación de soldadores 

-Calificación de aplicadores de recubrimiento superficial 

-Calificación de personal que realizará ensayos no destructivos 

-Calificación de personal operativo y staff por parte del contratista 

 

 Especificaciones técnicas de los suministros: En este documento se 

menciona las especificaciones técnicas que deben cumplir los materiales 

suministrados mencionados en los alcances. 
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3.1.4. Planificación de la fabricación 

Esta planificación consistió en listar las actividades para luego colocar 

plazos de cada uno. El listado de actividades nos ayudó para llevar un mejor 

control de cada una y poder planificar visitas periódicas al taller del 

contratista. 

A continuación, se detallan las actividades de fabricación en el orden 

correspondiente: 

 Trabajos de corte y habilitado 

 Trabajos de armado y apuntalado 

 Trabajos de soldadura 

 Pruebas de NDT 

 Preensamble en taller 

 Trabajos de alineamiento y nivelación 

 Limpieza mecánica 

 Trabajos de recubrimiento superficial 

 Embalaje 

 

3.1.5. Planificación del montaje de rieles 

Esta planificación consiste en verificar las actividades concernientes al 

montaje de rieles desde su procura hasta el montaje mismo. Las actividades 

acordadas con el contratista son las siguientes: 

 Importación de rieles 

 Trámites de desaduanaje 

 Traslado de rieles a obra 

 Inducción del personal contratista 

 Verificación de planimetría de placas base de rieles 

 Izaje de rieles 

 Instalación de clips y almohadillas 

 Inspección 

 Revalidación de planimetría 

 Entrega del montaje de rieles 
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3.1.6. Planificación del montaje de grúa 

Esta planificación detalla el montaje de lo que viene a ser el puente grúa de 

15TN. Se listaron las actividades más críticas en acuerdo con ambas partes 

contratista-Precor. En capítulos posteriores se verá como fue realizada cada 

actividad. 

A continuación, se detalla: 

 Verificación de acometida 

 Transporte de equipos eléctricos a planta Chilca 

 Transporte de Estructura, Testeros y polipasto 

 Preensamble de testeras y habilitación de polipasto 

 Ensamble estructural de puente grúa 

 Montaje de grúa 

 Conexión y pruebas iniciales de funcionamiento 

 Entrega final 

 

3.1.7. Planificación y supervisión de la descarga de equipos 

Esta actividad consistió en realizar la planificación de la descarga de los 

equipos los cuales estaban dentro de dos contenedores de 12FT. Para ello 

el área de compras de Precor, encargada del proceso de desaduanaje, nos 

envió el packing list antes de la llegada de los equipos. 

El packing list fue la base el cual nos ayudó a realizar el check list de 

verificación para revisar el estado de llegada de cada componente: 

Item Cantidad Unidades Descripción Fecha de llegada Observaciones

1 1 UN Polipasto

2 1 UN Trolley

3 1 UN Gancho de carga

4 3 UN Motorreductores

5 3 JG Juego de cables para motorreductores

6 1 UN Canaleta para energy chain

7 1 UN Energy chain

8 1 UN Panel de control

9 8 UN BUFFER M12 D:160

10 2 UN Testeras

11 1 UN Conductor de cobre

13 1 UN Panel de control para la medición de la carga

14 24 UN Bus bar 53 

15 1 GB Juego de Accesorios

Figura 26 Check list de inspección de equipos 

Fuente: Precor 
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También con la información del packing list se procedió a revisar planes de 

izaje, procedimientos de eslingados, certificados del camión grúa, así como 

del operador y rigger. 

Luego como actividad sucesora tenemos la ejecución de la planificación de 

descarga de equipos en cuál fue llevado a cabo en el taller del contratista. 

Tomo un día la realizar la descarga sin presentar problemas ni accidentes. 

La actividad se puede revisar en la foto. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.1.8. Inspección de los componentes 

La actividad de inspección de componentes tiene como objetivo verificar 

cantidades y el estado en que fueron descargados. Dentro de la inspección 

realizada encontramos diferencias en cantidad de amortiguadores de la grúa 

y rotura de la alarma de la grúa. Las observaciones encontradas no son una 

parte crítica del montaje, pero si son necesarios al momento de certificar 

operacionalmente el puente grúa de 15TN. Por lo que al finalizar la 

inspección se realizó un informe de las observaciones realizadas. 

Figura 27 Descarga de equipos 

Fuente: Precor 
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Item Cantidad Unidades Descripción Fecha de llegada Observaciones

1 1 UN Polipasto 17/03/2021 Buen estado

2 1 UN Trolley 17/03/2021 Alarma sonora dañada

3 1 UN Gancho de carga 17/03/2021 Buen estado

4 3 UN Motorreductores 17/03/2021 Buen estado

5 3 JG Juego de cables para motorreductores 17/03/2021 Buen estado

6 1 UN Canaleta para energy chain 17/03/2021 Buen estado

7 1 UN Energy chain 17/03/2021 Buen estado

8 1 UN Panel de control 17/03/2021 Buen estado

9 8 UN BUFFER M12 D:160 17/03/2021 Faltan 4 unidades

10 2 UN Testeras 17/03/2021 Buen estado

11 1 UN Conductor de cobre 17/03/2021 Buen estado

13 1 UN Panel de control para la medición de la carga 17/03/2021 Buen estado

14 24 UN Bus bar 53 17/03/2021 Buen estado

15 1 GB Juego de Accesorios 17/03/2021 Buen estado

Figura 28 Check list realizado en equipos 

Figura 29 Reporte de observaciones durante inspección 

Fuente: Precor 

Fuente: Precor 
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3.1.9. Inspección de rieles suministrados por contratista 

En esta actividad se realizó la supervisión de la descarga de los rieles 

suministrados por el contratista. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 30 Equipos de componentes puente grúa 15TN 

Figura 31 Descarga de rieles de rodadura A75 

Fuente: Precor 

Fuente: Precor 
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Una vez puesto en obra, se realizó la inspección de los rieles tipo A75 de 

norma DIN536. Como actividad secundaria, Precor realizó ensayos 

destructivos a una muestra del suministro para asegurar la calidad del 

material esto con el fin de asegurar que se esté brindando de acuerdo a 

especificaciones técnicas del contrato y evitar algún problema con el 

montaje u operatividad de la grúa. 

Los ensayos que se realizaron a las muestras fueron: 

 

 Ensayo de tracción 

Según lo obtenido de los ensayos, se comprueba que los rieles cumplen el 

% de elongación de acuerdo a certificado de calidad.  

 

 

 Ensayo químico 

De acuerdo a la composición química de la muestra y teniendo como 

referencia el certificado de calidad brindado por la contratista el material 

analizado es compatible con un acero de alto carbono con % de Mn ˃ 1. 

A continuación, el comparativo de los resultados: 

 

 

 

 

Tabla 5 Comparativo ensayos de elongación rieles A75 

Parámetros Certificado de calidad Muestra 1 Muestra 2 

Esfuerzo máximo (Mpa) 940 976 965 

% Elongación 11.50% 14.70% 13.40% 

Fuente: Precor 
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 Ensayo de dureza 

El ensayo de dureza se realizó a dos muestras los cuáles dan como 

resultado favorable. 

A continuación, el comparativo de los resultados: 

 

3.2. Fabricación, instalación y montaje 

 

Esta fase se trata de la ejecución de la planificación de la fabricación, instalación y 

montaje. 

 

 

 

 

 

Tabla 6 Comparativo ensayos químicos rieles A75 

Parámetros Certificado de calidad Muestra 1 Muestra 2 

%C 0.69 0.68 0.66 

%Si 0.29 0.31 0.31 

%Mn 1.19 1.25 1.23 

Tabla 7 Comparativo ensayo de dureza rieles A75 

N° Indentación 

DUREZA HBW BRINELL 

Muestra 1 Muestra 2 Certificado de calidad 

1 276.6 275.6 

204 2 274.2 275.1 

3 285.2 282 

Fuente: Precor 

Fuente: Precor 
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3.2.1. Supervisión fabricación de vigas tipo cajón 

La supervisión de la fabricación de vigas del puente grúa se realizó de 

acuerdo al plano de fabricación. Según la tabla 8 los ítems del 1 al 6 

corresponden a fabricación y los ítems del 7 al 10 son elementos de unión 

comprados en el mercado local. 

 

Tabla 8 Codificación de componentes de la viga tipo cajón 

Íte

m 
Código 

Cantida

d 
Descripción Material 

1 
PREC_PG15T_VI_CEN.SLDP

RT 
1 Viga lateral ASTM A36 

2 PREC_PG15T_VI_A.SLDPRT 1 Viga lateral ASTM A36 

3 PREC_PG15T_VI_B.SLDPRT 1 Viga lateral ASTM A36 

4  PREC_PG15T_PLUNI1 4 Placa de unión central ASTM A36 

5 PREC_PG15T_PLUNI2 2 Placa de unión inferior ASTM A36 

6  PREC_PG15T_PLUNI3 2 
Placa de unión 

superior 
ASTM A36 

7 PERNOS SUPERIORES 64 7/8" X 3" LONG 
ASTM 

M325 

8 PERNOS CENTRALES 240 5/8" X 2" LONG 
ASTM 

M325 

9 PERNOS INFERIORES 64 5/8" X 2 1/4" LONG 
ASTM 

M325 

10  PERNOS DE TAPA 32 3/16" X 1/2" LONG 
ASTM 

M325 

 

 

Fuente: Precor 



 

55 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

La supervisión se realizó a través del control del plan de aseguramiento de 

calidad, el cual tiene procedimientos y registros que fueron utilizados en los 

procesos de corte y habilitado, armado y apuntalado, soldadura, ensayos 

NDT, alineamientos, recubrimiento superficial. 

 

 Trabajos de corte y habilitado 

En esta parte de la supervisión se inspecciona: 

 

Materiales entregados de acuerdo a especificaciones técnicas del alcance. 

Los materiales son registrados en el formato aprobado por Precor para una 

correcta trazabilidad. Cada material tiene que ser contrastado con el 

certificado de calidad tal cual se hizo con los rieles de rodadura. 

Figura 32 Esquema 3D e identificación de componentes viga 

Fuente: Precor 
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En este caso, se registra el material “plancha 3.0 mm x 1200 x 2400” con el 

certificado de calidad N° 0237891. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 33 Registro de recepción de materiales 

Fuente: Precor 
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Así mismo, en el certificado de la imagen se verifica que el acero cumple 

con las especificaciones de material ASTM A36/A36M. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 34Certificado de calidad de materiales 

Fuente: Precor 
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Codificación de elementos de la fabricación: Para una correcta 

identificación y trazabilidad se asigna una codificación a los elementos que 

componen las partes. 

 

a. Parte central: Según tabla se procede a codificar los elementos de la 

parte PREC_PG15T_VI_CEN.SLDPRT. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 35 Registro de trazabilidad de viga central puente grúa 

Fuente: Precor 
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b. Parte lateral derecha: Según tabla se procede a codificar los elementos 

de la parte PREC_PG15T_VI_A.SLDPRT. 

 

Figura 36 Registro de trazabilidad de viga derecha puente grúa 

Fuente: Precor 
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c. Parte lateral izquierda: Según tabla se procede a codificar los elementos 

de la parte PREC_PG15T_VI_B.SLDPRT. 

 

 

Figura 37 Registro de trazabilidad viga izquierda puente grúa 

Fuente: Precor 
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Certificado de calibración de instrumentos de medición: En este punto 

se revisan que los instrumentos de medición estén calibrados para evitar 

tomar medidas incorrectas. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 38 Certificado de calibración de equipo 

Fuente: Precor 
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 Trabajos de armado y apuntalado 

En esta parte del proyecto se supervisa que la estructura este acorde a los 

planos de fabricación. 

 

La secuencia de aprobación por parte de Precor fue la siguiente: 

 

a. Armado de alas inferiores: 

PREC_PG15T_VI_B_2 

PREC_PG15T_VI_A_2 

PREC_PG15T_VIC_2 

 

b. Armado de 19 refuerzos interiores 

PREC_PG15T_VIC_11 

 

c. Armado de ángulos de refuerzo 

PREC_PG15T_VIC_10 

PREC_PG15T_VI_A_10 

PREC_PG15T_VI_B_10 

 

d. Armado de alas superiores 

PREC_PG15T_VI_B_1 

PREC_PG15T_VI_A_1 

PREC_PG15T_VI_C_1 
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Figura 39 Armado de refuerzos interiores PG15T_VIC_11 

Figura 40 Armado de almas de viga puente grúa 

Fuente: Precor 

Fuente: Precor 
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 Trabajos de soldadura 

En esta parte de la fabricación se controló al contratista: 

 

Homologación de soldadores: Los soldadores homologados para realizar 

esta actividad fueron calificados bajo el proceso FCAW-G. Sus pruebas 

certifican que el soldador está habilitado para unir materiales desde 3.00 

hasta 19.00 mm según AWS D14.1. Así mismo, la posición evaluada fue en 

3G por lo que puede soldar en las posiciones plano, horizontal y vertical 

según tabla. 

 

 

Con los tres parámetros anteriormente mencionados como principales 

(proceso, material, posición) el contratista puede homologar a sus 

soldadores. Cada soldador en el proyecto tiene una identificación para poder 

realizar un seguimiento al trabajo realizado de cada uno. En este caso fueron 

dos soldadores habilitado por el contratista con los códigos RL-09 y AR-04. 

Figura 41 Especificación de parámetro de soldadura – espesores material base 

Fuente: Especificación para la soldadura de grúas industriales y de planta y otros equipos de 

manipulación de materiales AWS D14.1 
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Figura 42 Calificación de soldador para el proyecto 

Fuente: Precor 
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Durante este proceso utilizamos como herramienta de control el registro de 

inspección visual de soldadura del contratista dónde se mantiene una 

trazabilidad, esto quiere decir que en el registro indica codificación de cada 

cordón de soldadura, bajo que norma fue evaluada, materiales base de 

unión, proceso de soldadura, soldadores calificados, tipo de unión y defectos 

de soldadura. En la siguiente imagen se puede visualizar un registro del 

proyecto para la parte central del puente grúa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 43 Registro de inspección visual de soldadura 

Fuente: Precor 
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 Pruebas de NDT 

En esta parte del proyecto y según contrato, el contratista estaba obligado a 

asegurar la calidad del cordón de soldadura mediante tres examinaciones 

no destructivas. 

*Inspección visual 

*Líquidos penetrantes 

*Partículas magnéticas 

El primero ya se realizó en el proceso anterior “trabajos de soldadura”. 

Pasaremos a describir los controles de líquidos penetrantes y partículas 

magnéticas. 

 

 

 

 

 

Figura 44 Soldadura de refuerzo de viga puente grúa 

Fuente: Precor 
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*Líquidos penetrantes: En esta examinación no destructiva, se controló al contratista la 

correcta aplicación de tintes penetrantes para evitar una mala interpretación de 

resultados. Primero se controla la aplicación del limpiador el cuál es rociado al cordón 

para retirar los desperdicios del cordón como escoria, proyecciones de soldadura. Una 

vez que el cordón fue limpiado el contratista aplicó el penetrante dejándolo actuar 

durante 10 minutos para posteriormente retirarlo y aplica el revelador el cual nos indicará 

si existe algún defecto de soldadura como socavaciones, porosidades o fisuras 

superficiales. Esto es aplicado por un personal calificado en ensayos NDT nivel II. 

Figura 45 Inspección de soldadura por líquidos penetrantes 

Fuente: Precor 
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*Partículas magnéticas: En esta examinación no destructiva se verificó que 

el contratista utilice equipos calibrados para la correcta aplicación y posterior 

revelación de resultados correctos. En el siguiente formato se puede 

visualizar la norma de aplicación y los códigos de las juntas a las cuales fue 

aplicado el ensayo. 

 

 

Figura 46 Registro de inspección de soldadura por líquidos penetrantes 

Fuente: Precor 
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Con los ensayos anteriormente utilizados se asegurar la calidad de todas las 

soldaduras. 

 Preensamble en taller 

Figura 47 Registro de soldadura por partículas magnéticas 

Fuente: Precor 
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En este proceso se controló al contratista el correcto pre armado del puente 

grúa con los componentes. Se realizó con el fin de disminuir tiempos e 

identificación de errores previos al montaje. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Trabajos de alineamiento y nivelación 

Una vez realizado el preensamble, en este proceso se supervisa que el 

contratista realice un levantamiento topográfico del puente grúa armado de 

manera correcta para controlar dimensionalmente medidas generales de 

manera macro. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 48 Pre ensamble de puente grúa 

Fuente: Precor 
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La herramienta que Precor utilizó para la verificación de toma de medidas 

fue el registro de control de tolerancias básicas del puente. 

Distancia entre vigas del puente grúa, el distanciamiento tiene que ser 

igual al ancho del trolley 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 49 Alineamiento y nivelación de viga de puente grúa 

Fuente: Precor 

Figura 50 Distancia entre vigas del puente grúa 

Fuente: Precor 
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Distancia entre testeros del puente grúa, que tienen que ser la misma 

distancia que entre los centros de las vigas carrileras dónde será instalada. 

 

 

Medición de diagonales, para verificar cuadratura del puente grúa y evitar 

desviaciones en el montaje. 

Figura 51 Registro de control dimensional en el preensamble de puente grúa 

Figura 52 Registro de control dimensional de diagonales en el preensamble 

Fuente: Precor 

Fuente: Precor 
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 Trabajos de recubrimiento superficial 

En este proceso se supervisó al contratista tanto la limpieza superficial de la 

estructura metálica como la aplicación del recubrimiento superficial acorde 

a los parámetros contractuales. 

 

Limpieza superficial: Según contrato el nivel de limpieza de la limpieza 

superficial según norma SSPC era de SP-10, esto quiere decir que la 

estructura será granallada eliminando escamas de laminación, óxido y 

cualquier material contaminante. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Como herramienta utilizamos el registro de preparación de superficie en el 

cuál detalla las condiciones ambientales en las cuales se realizó el proceso. 

Las condiciones son humedad relativa, temperatura ambiente, temperatura 

de superficie del metal. Así como también el perfil de rugosidad que se está 

dejando en la superficie medido en mills. 

 

Figura 53 Control de limpieza superficial de viga puente grúa 

Fuente: Precor 
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Según procedimiento de pintado y ficha técnica de pintado las condiciones 

de pintado son según imagen: 

 

Según lo supervisado en campo y registro de contratista, se cumplen las 

condiciones ambientales, así como el perfil de rugosidad de 3.8 el cual 

permite una buena adherencia del recubrimiento superficial. 

 

 

Figura 54 Condiciones ambientales para recubrimiento superficial 

Figura 55 Registro de recubrimiento superficial de viga puente grúa 

Fuente: Precor 

Fuente: Precor 
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Recubrimiento superficial: Según contrato, el recubrimiento superficial 

consta de dos capas, una capa de epóxico base a 4 mills y un epóxico 

acabado a 4 mills, teniendo finalmente un recubrimiento total de 8 mills. En 

este proceso también se supervisa al contratista que cumpla las condiciones 

ambientales de aplicación y medición de espesores de película seca bajo 

norma SSPC-PA2 

 

 

 

 

 

Figura 56 Sistema de recubrimiento superficial del proyecto 

Figura 57 Registro de medición de spots de recubrimiento superficial 

Fuente: Precor 

Fuente: Precor 
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Según las mediciones realizadas y comprobadas por Precor, se da la 

conformidad al proceso de recubrimiento superficial. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 58 Recubrimiento superficial base de viga puente grúa 

Figura 59 Medición de recubrimiento superficial en campo 

Fuente: Precor 

Fuente: Precor 
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3.2.2. Supervisar instalación de rieles 

En esta actividad se supervisó al contratista lo siguiente: 

Verificación de planimetría de placas base de rieles: El contratista realizó 

el levantamiento topográfico dónde se instalaron los rieles y posteriormente 

el puente grúa. 

Como clientes por nuestra parte también realizamos el levantamiento 

topográfico para verificar la toma de medidas del contratista y así evitar 

disconformidades. 

Como parte del aseguramiento de calidad se verificaron los certificados de 

calidad del contratista para el levantamiento topográfico. 

 

Instalación de rieles Esta actividad consiste en inspeccionar la correcta 

instalación de clips y almohadillas según al procedimiento de instalación del 

contratista. 

 

Verificación de trazado de puntos según plano de instalación: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 60 Trazado de punto dónde serán instalados los clips 

Fuente: Precor 
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Luego de haber trazado los puntos según plano de instalación contratista 

apuntaló los clips de fijación y luego de inspección al proceso de soldeo. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 61 Plano de instalación rieles de rodadura A75 

Figura 62 Clips de fijación apuntalados 

Fuente: Precor 

Fuente: Precor 
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Se verificó que el operario realice la soldadura alrededor de la base del clip, 

excepto el lado más cercano y paralelo al riel. 

 

 

 

Para asegurar el correcto proceso de soldeo como parte del control de 

calidad se superviso al contratista que se realice la inspección por tintes 

penetrantes previa limpieza según procedimiento de inspección. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 63 Proceso de soldadura de clips de fijación 

Figura 64 Inspección de soldadura por líquidos penetrantes 

Fuente: Precor 

Fuente: Precor 
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Luego se procede a recubrir superficialmente el clip para protegerlo de 

condiciones ambientales según sistema de recubrimiento superficial del 

proyecto. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Una vez realizado el recubrimiento se colocan las almohadillas según plano 

de instalación es decir a 10.5 mm del lado de la base del clip de fijación. 

 

Figura 65 Recubrimiento superficial de clips de fijación 

Figura 66 Instalación de almohadilla 

Fuente: Precor 

Fuente: Precor 
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Se supervisó el izamiento de rieles teniendo en cuenta la seguridad de las 

operaciones. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Contratista aseguró los clips de fijación colocando un perno cautivo en cada uno de ellos 

y la contraparte de clip. Se verificó que los torques para los pernos sean de 125Nm. 

 

 

Figura 67 Izaje de rieles A75 

Figura 68 Torqueo de pernos clips de fijación 

Fuente: Precor 

Fuente: Precor 
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Luego contratista realizó el levantamiento topográfico de rieles instalados, 

teniendo en algunas zonas observaciones motivo por el cual se procedió a 

realizar alineamientos para dar una conformidad final. Como clientes 

también aseguramos las medidas informadas por parte del contratista, es 

por ello que subcontratamos el servicio de planimetría dando conformidad a 

la instalación. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.2.3. Supervisar montaje de puente grúa 

 

 Habilitación de acometida 

Como primera actividad se realizó la verificación de la instalación de la 

acometida del puente grúa y poder visualizar si estaba dentro del rango 

de potencia instalada vs la potencia demandada por el puente grúa. 

 

 

 

 

 

Figura 69 Revalidación de topografía post instalación de rieles de rodadura 

Fuente: Precor 
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 Ensamble estructural de puente grúa 

Se realizó el traslado del puente grúa a obra para luego proceder con el 

ensamble del mismo en sitio. 

 

 

 

 

 

 

 

 

El preensamble realizado en la sub fase de fabricación de las vigas tipo 

cajón con las demás partes del puente grúa, ayudó de gran manera a 

disminuir tiempos en esta actividad. 

Figura 70 Cuadro de cargas de puente grúa 15TN 

Fuente: Precor 

Fuente: Precor 

Figura 71 Traslado de puente grúa 
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Ensamble estructural, se realizó de acuerdos a planos de fabricación dando 

como importancia principal el torqueo de la unión entre las 3 partes de las 

vigas tipo cajón. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ensamble de equipos, se verificará nuevamente que las marcas 

correspondientes al preensamble en la subfase de fabricación de cada una 

de las partes coincidan correctamente. 

 

Se verificará el torque de pernos con un torque de apriete de 450 Nm. 

Verificando que el contratista cumpla con la luz y cuadratura del conjunto 

completo según planos de construcción. 

 

 

Figura 72 Ensamble estructural de vigas tipo cajón 

Fuente: Precor 

Fuente: Precor 

Figura 73 Esquema de ensamble estructural de vigas tipo cajón 
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Como herramienta de supervisión utilizamos el protocolo de ensamble mecánico el cual 

contiene las medidas del puente grúa verificadas. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 74 Ensamble de equipos 

Fuente: Precor 

Fuente: Precor 

Figura 75 Registro ensamble puente grúa 
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 Montaje de grúa 

Una vez ensamblado el puente grúa se procedió a izar en los rieles 

instalados previamente de acuerdo a orientación. Para esto se revisó y 

aprobaron los cálculos del contratista que utilizó un camión grúa de 160TN. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 76 Tabla de carga de camión grúa de 160TN 

Fuente: Contratista Movitécnica 

Fuente: Contratista Movitécnica 

Figura 77 Esquema de izaje de puente grúa 
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Una vez montado el puente grúa se procedió a realizar el montaje del 

polipasto, tableros eléctricos y conexionados. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Conexión y pruebas iniciales de funcionamiento 

Una vez realizadas las conexiones eléctricas, contratista procedió a realizar 

las pruebas en vacío. 

 

Figura 78 Izaje de puente grúa 

Fuente: Precor 

Figura 79 Polipasto izado 

Fuente: Precor 
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3.2.4. Pruebas y puesta en marcha 

Finalmente, para esta actividad se subcontrararon los servicios de la 

empresa certificadora TUV RHEINLAND, así como también la presencia de 

la contratista MOVITECNICA encargada del montaje del puente grúa en 

caso de alguna observación. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En esta fase se utilizaron como pruebas de carga pesas certificadas por 

INACAL. Las cargas fueron parciales en un rango de 1.5TN a 16TN. 

La certificadora inspeccionó con resultados favorables lo siguiente de 

manera general: 

 Levantamiento y mantenimiento de carga 

 Traslado transversal de carga 

 Traslado longitudinal de carga 

 Fabricación general 

 Contrucción de edificación de puente grúa 

 

 

 

 

Figura 80 Pruebas con carga al 100% 

Fuente: Precor 
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Figura 81 Inspecciones de certificadora TUV RHEINLAND 

Fuente: Precor 

Fuente: Precor 
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Figura 82Certificado de operatividad de puente grúa 

Fuente: Precor 
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IV. DISCUSIÓN Y CONCLUSIONES 

 

4.1. Discusión 

 

A partir del informe y los resultados del proyecto se corrobora lo obtenido en el 

informe tomado como antecedente Supervisión efectiva y la calidad de obras 

civiles multifamiliares que realizar una supervisión efectiva da como resultado una 

buena calidad del proyecto. Así mismo que ambas variables guardan relación. 

 

También que, según el informe tomado como antecedente Supervisión de la 

instalación y montaje mecánico de un molino semiautógeno de 15 FT por 

16FT: Unidad Minera Tambomayo – Arequipa revisar la documentación antes de 

iniciar actividades, tanto planificaciones como procedimientos, permitieron detectar 

incongruencias y realizar nuevas actualizaciones. 

 

Sin embargo, según los textos tomados como referencia no mencionan que la 

planificación y verificación de la información se tiene que realizar entre el contratista 

y el cliente, para que no exista una mala comunicación e interpretación entre ambas 

partes. 

 

4.2. Conclusiones 

 

 Se supervisó la fabricación y el montaje de un puente grúa con capacidad de 

15TN logrando que el equipo este instalado correctamente, esto fue 

corroborado mediante una certificación avalado por TUV-RHEINLAND-

INACAL. En adición, se debe señalar que el equipo viene operando en la 

actualidad de acuerdo a lo diseñado durante más de un año y medio sin 

mayores problemas.  
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 Se supervisó la fabricación de las vigas tipo cajón del puente grúa con 

capacidad de 15TN logrando que los materiales cumplan con las 

especificaciones técnicas del alcance del proyecto. Así como también el 

cumplimiento de buenas prácticas de los planos de fabricación, procesos 

constructivos y estudios de ingeniería. 

 

 Se supervisó el montaje del puente grúa con capacidad de 15TN, logrando que 

se cumplan los procedimientos de instalación del equipo cumpliendo las 

normas expuestas en el informe. Así como también velar por la seguridad del 

proyecto verificando los cálculos del contratista en el izaje del equipo. 

 

 Realizar el cumplimiento de calidad en el proyecto de acuerdo a estándares 

internacionales dio como resultado el éxito del proyecto siendo esto beneficioso 

para la empresa. Esto se comprueba de acuerdo al certificado de operatividad 

emitido por la empresa certificadora TUV RHEINLAND y con la operación del 

equipo después de la puesta en servicio por más 18 meses en forma continua. 
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V. RECOMENDACIONES 

 

 Dar mantenimiento preventivo al equipo instalado según manual de mantenimientos 

para minimizar el riesgo de averías no programadas y reducir la necesidad de 

realizar mantenimientos correctivos. Así como también prolongar la vida útil del 

equipo y el rendimiento. 

 

 Capacitar al personal que realiza las maniobras del puente grúa para mejorar la 

eficiencia de las operaciones, reduciendo tiempos y evitar accidentes de trabajo. 

Seguir el manual de operatividad para dar un buen uso al equipo y así evitar daños 

en el puente grúa en la manipulación o en caso se requiera realizar mantenimientos 

correctivos o preventivos. El manual ayuda al personal nuevo en caso se requiera 

realizar la manipulación del puente grúa. 

 

 No se debe sobrepasar la carga a la que está diseñada debido a que puede causar 

daños a nivel estructural y de equipos e incluso irreparables ocasionando 

sobrecostos en el equipo por correctivos, así como es importante resguardar la 

seguridad del personal y la infraestructura de la planta para evitar ocasionar: 

*Caída de cargas (bobinas) 

*Daños estructurales 

*Colisión con otras cargas (bobinas) 
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ANEXO 1 Plan de calidad de fabricación 
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ANEXO 2 Plan de instalación de rieles 
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ANEXO 3 Planos de montaje 
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