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CAPITULO I. ASPECTOS GENERALES

CONTEXTO DE LA REALIDAD PROBLEMATICA

En la actualidad el Peru continta liderando el crecimiento econémico en la
region, impulsado esencialmente por un dinamismo en nuestra demanda interna,
habiendo crecido de manera ininterrumpida en los ultimos 25 afios pese a la
incertidumbre de las condiciones externas al pais, esperandose asi que estas
condiciones se reviertan con una demanda externa favorecida por el aumento de
la produccion minera y la evolucion favorable de las exportaciones

agroindustriales.

Para estos proximos afos el mayor crecimiento de la actividad econdémica se
consolidara con la inversion privada como uno de los principales motores de
crecimiento de la economia y crecera aproximadamente 7,6%, la tasa mas alta
desde 2012, segun proyecciones del Ministerio de Economia y Finanzas. Esta
aceleracion se explica, principalmente, por la mayor inversion minera en los
grandes proyectos que iniciaron construcciéon y los encadenamientos que esta
genera en otros sectores como infraestructura, metalmecanica y servicios. Por
otro lado, se tiene también la ejecucion de Proyectos de obras de infraestructura

publica.

Podemos enfatizar que el crecimiento econdmico en nuestro pais para estos
afios ha sido impulsado y mantenido por proyectos de diferentes sectores
econdmicos de los cuales destaca el sector construccidon y que nuestra economia
en los proximos afos sera sostenida fundamentalmente por el desarrollo,

ejecucion y éxito de los proyectos que se tienen adjudicados y en cartera.

La publicacién anual que realiza Project Management Institute “Pulse of the
Profession” es un estudio global que recoge la situacion actual y tendencias del
Project Management, donde se trazan las principales tendencias en materia de
direccion de proyectos; actuales y futuras, sefiala que las organizaciones a nivel
mundial desperdician casi el 12% de su inversion debido a un desempefio

deficiente, una cifra que apenas se ha movido en los ultimos cinco afos.



Especificamente, el estudio encontré que, a escala mundial, las organizaciones
derrochaban un promedio de $97 millones por cada $1 mil millones invertidos y
que las organizaciones que invierten en practicas probadas de gestion de
proyectos derrochan 21 veces menos dinero debido a que sus iniciativas
estratégicas se completan con éxito, teniendo solo 58% de las organizaciones
que comprende totalmente el valor de la direccion de proyectos.

Teniéndose Proyectos para adjudicacion y en cartera por mas de 49,000 millones
de délares solo en el sector minero para estos préximos afos, se elabora el
presente informe “Gestion del Proyecto Fabricacion de Fajas Transportadoras
para concentrados de mineral en Unidad Minera, bajo enfoque de PMBOK?”, a fin
de diseminar las buenas practicas y establecer lineamientos necesarios para la
Direccion del Proyectos, garantizando resultados 6ptimos y una gestion eficiente

de cualquier tipo de proyecto en una empresa.

1.1 Objetivos
1.1.1 Objetivo General

0.G: Gestionar el Proyecto Fabricacion de Fajas Transportadoras para
concentrados de mineral en Unidad Minera, empleando el enfoque de La
Direccion de Proyectos del PMBOK (Project Management Body Of
Knowledge).

1.1.2 Objetivos Especificos

O.E.1: Identificar los beneficios de la utilizacion de la metodologia basada
en el PMBOK para el desarrollo del Proyecto.

O.E.2: Evaluar el progreso del Proyecto mediante la métrica de Calidad
indice del desempefio del Cronograma.

O.E.3: Evaluar la eficiencia de los costos del Proyecto mediante la métrica

de Calidad indice del desempefio del Costo.

O.E.4: Determinar los procesos que nos facilite la toma de decisiones

adecuadas durante el ciclo de vida del Proyecto.
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1.2 Organizacion de la Empresa o Institucion

1.2.1 Antecedentes Historicos

Es una empresa peruana creada en 1992, especializada en la ejecucion
de proyectos, construcciones metalicas y montajes mecanicos, basados
en una cultura de mejora continua y una propuesta de valor en la
prestacion de servicios garantizada por el profesionalismo y
especializacion de experimentados colaboradores apoyados de una
moderna infraestructura.

Con mas de 20 afos de experiencia en soluciones de trituracion,
clasificacion y fabricaciones de fajas transportadoras y sus
complementos, brinda al mercado las siguientes lineas de negocio:

e Chancado, zarandeo y lavado, brindando alternativas de venta,
alquiler o servicios de produccidon de agregados y minerales,
cuenta con equipos moviles para trituracion, chancadoras,
zarandas, lavadoras, fajas transportadoras, electroimanes.

e Manejo de Materiales, disefia, fabrica y monta equipos para manejo
de materiales, entre los cuales se encuentran fajas
transportadoras, chutes, alimentadoras, stackers, fajas verticales,
elevadores de cangilones, helicoidales, entre muchas otras
opciones para el traslado eficiente del material.

e Reparaciones y Servicios: Mantenimiento y reparacién de molinos
de bolas y barra, equipos sector pesquero como prensas tipo Stord,

Atlas y otros.

1.2.2 Filosofia de la Empresa

Tiene como misién ser un aliado estratégico de sus clientes, para
satisfacer sus expectativas como empresa, antes, durante y después de
la ejecucidn de sus proyectos.

Ser conscientes de su responsabilidad hacia los clientes, empleados y la
comunidad y es por ello que asume los siguientes principios y objetivos

fundamentales:
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e Desarrollar sus actividades con los mas altos estandares de calidad
de acuerdo a las normas internacionales aplicables que permitan
satisfacer los requerimientos y expectativas de sus clientes.

e Prevenir y mitigar los impactos ambientales significativos, los
dafnos y el deterioro de la salud en el trabajo, en los lugares donde
la empresa tenga presencia laboral.

e Fomentar el desarrollo personal, técnico y profesional de sus
Colaboradores, asi como su participacion y consulta, en la gestion
y los cambios, que puedan impactar en Calidad como en Seguridad
y Salud en el Trabajo y Medio Ambiente.

e Promover la mejora continua del Sistema integrado de Gestion, en
Sus procesos Yy servicios, estableciendo objetivos y metas que
permitan evaluar su desempefio; aplicandolo a lo largo de todos
nuestros proyectos.

e Cumplir con los requisitos legales aplicables y otros compromisos
que la organizacion suscriba, relacionados con la Seguridad y
Salud en el Trabajo, Gestién ambiental y la Calidad de nuestros

productos y servicios.

1.2.3 Estructura Organizacional

Todas las empresas tienen una estructura organizacional que las define.
Los objetivos y metas a conseguir determinan cdmo estan organizadas
las compainiias en niveles jerarquicos, departamentales, funcionales, entre
muchas otras unidades de negocio.

Todo sistema organizacional de una empresa parte de unos elementos
clave con los que elaborar un plan que haga posible el crecimiento de la
misma. En base a estos, se define estructura organizativa.

La figura N°1.1 nos presenta la estructura Organizacional adoptada por la

empresa (véase figura N° 1.1, en la pagina 13).
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Figura N° 1.1

ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE LA EMPRESA
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Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO Il. FUNDAMENTACION DE LA EXPERIENCIA LABORAL

2.1. Marco Teérico de La Direcciéon de Proyectos

2.1.1. Definiciéon de Proyecto

Existen muchas definiciones que engloban y nos permiten entender el
concepto de Proyecto, La Asociacion Internacional para la Direccion de
Proyectos (IPMA®) define Proyecto como “una operacion en la cual los
recursos humanos, financieros y materiales se organizan de forma
novedosa, para realizar un conjunto de tareas, segun unas
especificaciones definidas, con restricciones de coste y plazo, siguiendo
un ciclo de vida estandar, para obtener cambios beneficiosos, definidos
mediante objetivos cuantitativos y cualitativos” (IPMA, 2009).

Segun el Project Management Institute (PMI), Organismo acreditado
como desarrollador de estandares por el American National Standard
Institute (ANSI), un proyecto “es un esfuerzo temporal que se lleva a cabo
para crear un producto, servicio o resultado unico” (PMI, 2013), sehala
también que son “actividades enfocadas hacia el logro de un obijetivo
especifico unico, de caracter temporal, con una fecha de inicio y
conclusion definidas” (PMI, 2013).

Se define también “un proyecto no es mas ni menos que la busqueda de
una solucién inteligente al planteamiento de un problema tendiente a
resolver, entre tantas, una necesidad humana” (Nassir, y otros, 2014).
“‘Un proyecto es cuando se busca desarrollar un objetivo y se desea
conocer cual puede ser el resultado final de materializar por ejemplo una
idea, igualmente se desea dar respuesta a un problema planteado, buscar
posibles soluciones a un escenario desconocido, es buscar como de
forma organizada se puede llegar a un resultado que se dio en primera
instancia por una incognita, una necesidad inicial, cuando se conoce el
resultado se da fin a ese proyecto, y tal vez, se puede empezar otro
(ESTRADA Juan, 2015)".
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Por tanto, podemos definir a un proyecto como un conjunto de actividades
temporales desarrolladas para conseguir un fin particular, el cual surge de
la necesidad de dar solucién a un problema que es

planteado, en los que interviene en forma organizada recursos humanos,
financieros y materiales.

La figura N°2.1 representa el Ciclo de Vida Genérico de un Proyecto.

Figura N° 2.1

ESQUEMA GENERAL DE PROYECTO

Situacion
esperada

Situacion

Problemas

actual

Fuente: http://scielo.sld.cu/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S0864-21412004000200005

2.1.2. Caracteristicas basicas de un Proyecto
Enumeraremos seis caracteristicas basicas de un proyecto:

a. Los proyectos son temporales, es decir tienen un inicio y un fin, los
proyectos tienen fechas limites y plazos establecidos claramente
por el usuario o cliente.

b. Involucran recursos humanos, financieros y materiales, los cuales
son fundamentales para el desarrollo del proyecto.

c. Atienden una necesidad que surge al aprovechar una oportunidad

o solucionar un problema.
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d. Estan compuestos de una serie de objetivos y metas que
convergen en un objetivo principal y comun para todos los
miembros del proyecto.

e. Un proyecto es por definicion es unico e irrepetible, es decir es
independiente de los demas, un proyecto no es igual a otro, pueden
ser copiados para seguir las buenas practicas, pero no seran
iguales uno de otro.

f. Implican riesgos importantes que deben identificarse y evaluarse

para crear mecanismos que permitan minimizar el impacto.
La figura N°2.2 muestra las Caracteristicas de un Proyecto.

Figura N° 2.2

CARACTERISTICAS DE UN PROYECTO

{1

NS <

PROYECTOS

AP A

U
ez D

2.1.3 Clasificacion de Proyectos

Fuente: Elaboracion Propia

Existen diferentes criterios para la clasificaciéon de un Proyecto, depende
las tendencias que persiguen, el punto de vista del ejecutor, de las

caracteristicas del producto y beneficio que genere, entre otros.
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En la tabla N° 2.1 se agrupa de forma practica y resumida los diferentes
proyectos.

Tabla N° 2.1

CLASIFICACION DE PROYECTOS

Area de
Sector Econémico Ejecutores Caracter Categoria

Influencia
Agropecuarios Publicos Sociales Bienes Locales
Manufactureros Privados Financieros | Servicios Regionales
Infraestructura Mixtos Infraestructura | Nacionales
Servicios Internacionales
Comercial

Fuente: Elaboracion Propia

2.1.4 Ciclo de Vida de un Proyecto

El Ciclo de Vida de un Proyecto es la secuencia logica o superpuesta de
actividades que deben realizarse para cumplir con el proyecto, se
compone de una serie de fases que atraviesa desde su inicio hasta su

término.

Los elementos que integran el Ciclo de Vida en un Proyecto son:

a. Fases: es un conjunto de actividades del proyecto relacionadas
l6gicamente que culmina con la finalizacion de uno o mas
entregables. Se construye agrupando tareas que pueden compartir
un tramo determinado del tiempo de vida de un proyecto.

b. Entregables: Son los productos intermedios que generan las
fases, son resultados de trabajos tangible y verificable. Los
entregables permiten evaluar la marcha del proyecto mediante
comprobaciones de su adecuacion o no a los requisitos funcionales

y de condiciones de realizacion previamente establecidos. Cada
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una de estas evaluaciones puede servir, ademas, para la toma de

decisiones a lo largo del desarrollo del proyecto.

En la figura N° 2.3 se puede apreciar el esquema general de operacion de

una fase con los elementos mencionados.

Figura N° 2.3

ESQUEMA GENERAL DE LA OPERACION DE UNA FASE

procedente de - va la fase

la fase anterior Tareas propias posterior
de la Fase

Documentos Documentos

y productos |HE>| | Validacion del trabajo | |, productos

de entrada de salida

Replanificacién ylo
realimentacion

y

Experiencia
acumulada

Fuente: https://sites.google.com/site/gpsguayana/ciclo-de-vida-del-proyecto-de-ti

La estructura para el Ciclo de Vida genérico en un Proyecto consta de las

siguientes fases:

a. Iniciacion: Es la primera fase del Ciclo de Vida del Proyecto, es el
momento en el cual se toma la decision favorable de iniciar
actividades del proyecto, se define el alcance, se establecen las
metas y lineamientos generales para la Gestion del Proyecto, se
define la estructura y los puestos principales del equipo de trabajo
y recursos a emplearse.

b. Organizaciéon y Preparacion: En la cual se planifica e idea la
forma oOptima de hacer realidad lo planteado en la fase inicial. Se
organiza y constituye el Equipo de Proyecto, se buscan los
recursos y se hace el plan maestro y detallado de actividades. Una
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planificacion detallada da consistencia al proyecto y evita riesgos
innecesarios durante su desarrollo.

c. Ejecucion: Representa la realizacion propiamente dicha del
proyecto, en ella se lleva a cabo todo el trabajo planificado,
completando las actividades programadas, logrando asi sus
objetivos, supone poner en juego y gestionar los recursos de forma
adecuada para desarrollar el Proyecto en cuestion.

d. Cierre: Es el periodo donde concluye todas las actividades
programadas, formalmente se da el Proyecto por concluido,
dandose el cumplimiento de las obligaciones contractuales
adquiridas, se cierran los contratos, se transfieren los recursos y
compromisos a otras organizaciones, el objetivo en esta fase en

hacer la entrega del proyecto y que este sea aceptado.
La figura N°2.4 presenta el Ciclo de Vida Genérico de un Proyecto.

Figura N° 2.4

CICLO DE VIDA GENERICO DE UN PROYECTO

FASES

Punto de
revision de fase

Fuente: https://medium.com/blog-de-astanapm/ciclo-de-vida-de-los-proyectos-la-nueva-
aproximaci%C3%B3n-de-pmbok-6%C2%AA-edici%C3%B3n-acbb0f91661e

El nivel del costo y del personal es bajo al comienzo, alcanza su nivel
maximo en las fases de Ejecucion y disminuye a medida que el proyecto

se aproxima a su término (véase grafico N° 2.1, en la pagina 20).
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Grafico N° 2.1

COSTOS Y PERSONAL EN CICLO DE PROYECTO

Riesgo

Grado ——»

Costo de cambios

Bajo
Tiempo del Proyecto ———n

Fuente: Modificado de Libro Guia del PMBOK® - 5ta edicién

El nivel de riesgo de no cumplir con los objetivos es mas elevado al inicio
del proyecto, gradualmente mientras se va desarrollando el proyecto esta
tendencia disminuye hasta su término. Observamos también que los
cambios de alcance y reprocesos en el Proyecto generan costos mayores

mientras este se va acercado a su término. (ver Grafico N° 2.2).

Grafico N° 2.2

RIESGOS Y COSTOS DE UN PROYECTO

Inicio del | Organizacion y Ejecucién del trabajo |cierre del|
proyecto | preparacion proyecto

—

Costos y Nivel de
Dotacion de Personal

Tiempo —p

Fuente: Modificado de Libro Guia del PMBOK® - 5ta edicién
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“‘Es importante recalcar la diferencia entre las fases y los Grupos de
Procesos, que tanto segun el PMBOK y la norma ISO 21500 son: Inicio,
Planificacion, Ejecucién, Monitoreo y Control y Cierre. Claramente, la
Monitorizacion y Control del Proyecto no se debe entender como una fase
sino como un Grupo de Procesos que se llevan a cabo durante varias
fases del Ciclo de Vida del Proyecto. Entendemos pues, que el Ciclo de
Vida del Proyecto es secuencial mientras que los procesos se pueden
ejecutar en bucle durante todo el Ciclo de Vida del Proyecto” (Segura
Andrés, 2017).

2.1.5. Direccién de Proyectos

La Direccion de Proyectos tiene como filosofia alinear, consolidar, fijar el
camino necesario a seguir para lograr los objetivos que contemplan la
realizacion del Proyecto, integrando las diversas areas de la organizacion
en las que este se desenvuelve, empleando para ello metodologias que
nos permitan identificar, estructurar, planificar, y controlar el proyecto
durante su Ciclo de Vida, respetando los estandares de calidad
establecidos, cumpliendo el cronograma estipulado y manteniendo los

costos dentro del presupuesto, haciéndose sostenible el proyecto.

La importancia de la Direccidon de Proyectos se basa en que nos permite
trazar una estrategia eficiente que conlleve al éxito del proyecto,
proporcionando a la organizacion que lo desarrolla un valor agregado
frente a otras, incrementando oportunidades de negocios en un mercado

global cada vez mas exigente y competitivo.
2.1.6. Gestion de Proyectos

La Gestion de Proyectos es una disciplina que esta dirigida a conseguir
los objetivos del Proyecto, llevando a cabo acciones que implicaran
impulsar, conducir, liderar, resolver de modo favorable situaciones
adversas y problemas que se presenten, supone realizar actividades
relacionadas con la operacion diaria del Proyecto como la coordinacion

entre los integrantes del equipo, la definicién y control de actividades a
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realizar por cada miembro del equipo, para ello se apoyan de métodos,
técnicas y herramientas que nos permiten mantener los lineamientos

iniciales del Proyecto.

Las principales caracteristicas de la Gestion de Proyectos son:

1. Motivar al equipo de Proyectos.

2. Liderar las acciones para el desarrollo de plan de Direccién de
Proyectos.

3. Controlar los recursos y procesos establecidos inicialmente.

4. Decidir las acciones a tomar que se alineen a los objetivos del
proyecto y frente alguna eventualidad.

5. Organizar y priorizar las actividades de un proyecto.

6. Planificar las acciones a seguir para la finalizacién exitosa del
proyecto.

7. Comunicar aspectos relacionados al proyecto y fomentar una

comunicacion clara entre los interesados del proyecto.

En la figura N° 2.5 se puede apreciar Las Caracteristicas principales de la

gestion de Proyectos.

Figura N° 2.5

CARACTERISTICAS PRINCIPALES DE GESTION DE PROYECTOS

Gestion de
Proyectos

Organizar

Fuente: Modificada http://www.ac-industrail.com/soluciones/project-management/
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2.1.7. Factores claves para el Exito en la Gestion de Proyectos

Podemos distinguir diversos aspectos esenciales que debemos de
considerar claves para el éxito en la Gestiébn de Proyectos ya que
producen un mayor impacto e influenciaran en forma decisiva en los

resultados que se obtienen. Estos factores son los siguientes:

a. Alcance definido: Es importante tener identificado y definir con
el mayor grado de exactitud las caracteristicas y requisitos que
debe cumplir Proyecto, evitando ambiguedad en el Proyecto,
malentendidos, confusion entre los involucrados y desgastes en
un trabajo que no esté incluido en el alcance.

b. Metodologia: Es necesario seleccionar e implementar una
metodologia flexible, acorde, que se ajuste a la empresa, y nos
permita alcanzar los intereses del Proyecto, enfocada en la
planificacion, control, calidad y mejora continua de los procesos,
que considere la relevancia de la comunicacion efectiva y la
evaluacion de riesgos en el desarrollo de este.

c. Factor Humano: El cual es el activo estratégico mas importante
en la empresa. Los miembros del equipo de trabajo deben ser
seleccionados por sus conocimientos, habilidades y destrezas,
a quienes por medio de la motivacién se explotara al maximo
su potencial, consiguiendo que se identifiquen, comprometan y
colaboren con las directrices del Proyecto.

d. Planificacion: Es preciso “realizar una planificacion del
proyecto adecuada. No podemos ejecutar nada en el proyecto
que antes no haya sido perfectamente planificado. Planificar y
luego ejecutar, no ejecutar nada que no haya sido planificado,
esta secuencia contribuye a garantizar el éxito” (HMD
PROJECT MANAGERS, 2018).
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En la figura N° 2.6 se puede apreciar los factores Claves en la Gestion de

Proyectos.

Figura N° 2.6

FACTORES CLAVES EN LA GESTION DE PROYECTOS

Fuente: Elaboracion Propia

2.1.8. Evolucién Histoérica de la Gestion de Proyectos

La Gestion de Proyectos, sin caracter de disciplina, se ha practicado
desde las primeras civilizaciones. Existen registros que evidencian la
existencia de directores de proyecto en la construccion de las grandes
piramides de Egipto, uno por cada cara de la piramide que supervisaban

la ejecucion de los trabajos (Kwak, 2005).

La primera gran innovacion en la Gestién de Proyectos como disciplina
tiene lugar en la primera mitad del siglo XX, cuando Henry Gantt en 1917
desarrolla el diagrama de programacion que lleva su nombre. Uno de los
primeros usos del Diagrama de Gantt fue en el proyecto de la presa

Hoover, que comenzé en 1931 y finalizé en 1936 (Kwak, 2005).

Para la segunda mitad del siglo XX se crean las primeras organizaciones
para la Gestiéon de Proyectos (IPMA, PMI) , con lo que la Gestion de
Proyectos encamina a todas las areas de una organizacion a fin de que
estas interactuen y puedan obtener mejores resultados, asi también se
desarrollan nuevas técnicas y herramientas de gestion como MBO
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(Management by Objetives), PERT(Program Evaluation and Review),
CPM (Critical Path Method) y WBS (Work Breakdown Structure),
aplicandose sistematicamente, constituyéndose de acuerdo su utilizacion,

obteniendo mayor control (Montero Fernandéz, 2016).

Para las ultimas décadas del siglo XX y a la actualidad se constituyen
diversos estandares para la Gestion de Proyectos como la “Guia de los
Fundamentos para la Direcciéon de Proyectos (Guia del PMBOK®)”
publicada por el PMI (Project Management Institute), “Bases para la
Competencia en Direccion de Proyectos (ICB)*“ aportada por el IPMA
(International Project Management Association), Exitos con la Gestién de
proyectos con PRINCEZ2” publicada por la OGC (Office of Government
Commerce), la organizacion ISO (International Standards Association)
publico las “ISO10006 “Gestidén de la Calidad — Directrices para la calidad
en la gestiébn de proyectos” y posteriormente la norma “ISO21500
Directrices para la Direccion y Gestién de Proyectos”, con lo que la
Gestion de Proyectos evoluciona, fijjando su estructura sobre estas
estandares globales, criterios y buenas practicas recogidas de proyectos

a fin de optimizar la gestion (Montero Fernandéz, 2016).

El Grafico N° 2.3 se hace una descripcion cronoldgica de la evolucidn de
gestion de proyectos hasta nuestros tiempos (véase grafico N° 2.3, en la

pagina 26).
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Grafico N° 2.3

RESENA HISTORICA DE EVENTOS EN LA GESTION DE PROYECTOS
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Fuente: http://www.liderdeproyecto.com/manual/breve_historia_sobre la_administracion_de_proyectos.html
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2.1.9. Principales metodologias en la Gestion de proyectos

El término metodologia se define como el grupo de mecanismos o

procedimientos racionales, empleados para el logro de un objetivo,

entendemos entonces por metodologia de un proyecto al conjunto de

pautas, guias, lineamientos establecidos que emplearemos para gestionar

nuestras actividades con el fin lograr con éxito sus objetivos.

PRINCE (Projects In Controlled Environments)

PRINCE es el acronimo de Projects In Controlled Environments, es
decir, Proyectos en Ambientes Controlados, el cual plantea una
metodologia estructurada y flexible centrada en definir y entregar
productos, en la calidad de los requisitos. Se basa en la definicion
del caso de negocio, especificandose para cada proceso sus
entradas y salidas con las actividades relacionadas para cumplir
con el objetivo del proyecto. Permite una evaluacion continua, la
entidad que certifica segun las normas PRINCE2 es el Grupo
APMG (PRINCE2. OGC, 2009).

PMBOK (Project Management Body of Knowledge)

La Guia de los Fundamentos para la Direccion de Proyecto (Guia
del PMBOK) ha sido desarrollada por el Project Management
Institute (PMI), su primera edicién fue publicada en 1996, es una
norma norteamericana muy reconocida en el campo de la Gestion
de Proyectos al punto que es adoptada en muchos paises. Ha sido
incorporada como parte del conjunto de normas de la American
National Standard con la denominacion ANSI/PMI 99-001-2004.

ICB (IPMA Competences Baseline)

ICB (IPMA Competence Baseline) es el estandar de la Internacional
Project Management Association (IPMA) para la competencia en la

direccion de proyectos, contiene los términos basicos, tareas,
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habilidades, funciones, procesos, métodos, técnicas vy
herramientas que se deben usar, tanto teérica como practicamente,
para una buena gestion de proyectos.

El objetivo fundamental de ICB es estandarizar y reducir las tareas
basicas necesarias para completar un proyecto de la forma mas
efectiva y eficiente. Ademas, las directrices ICB se usan para
certificar y evaluar las capacidades necesarias de los gestores de

proyectos de acuerdo con 4 niveles de certificacion.
2.1.10 Enfoque PMBOK

El PMBOK constituye una guia de métodos, herramientas, técnicas y
buenas practicas establecidas internacionalmente, los cuales se adaptan
segun sea el caso en un proyecto predeterminado, de acuerdo con los

criterios definidos por los gestores del proyecto.

El PMBOK ha sido disefiado por varios profesionales de esta disciplina
y documenta la informacién necesaria para iniciar, planificar, ejecutar,
supervisar, controlar y finalizar un proyecto, ademas establecen los
Grupos de Procesos y Areas de Conocimiento que se deben implementar
en cada una de las fases de un proyecto.

Sus objetivos principales son:

= Brindar un estandar para la Direccién de
Proyectos, constituyendo una referencia fundamental para los
programas de desarrollo profesional de la Direccién de
Proyectos del PMI y para la practica de la Direccion de
Proyectos, proveyendo también de un marco de referencia con
una estructura normalizada que establece los pasos a seguir
para la obtencion de resultados y alcanzar los objetivos
previamente definidos (PMI, 2017).

» Infundir confianza en la profesién de Direccion de Proyectos,
para ello define el Cédigo de Etica y Conducta Profesional que

sefiala como pilares principales la responsabilidad, el respeto,
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la imparcialidad y la honestidad. Estable estandares deseables
como estandares obligatorios, ayudando asi a los profesionales
a tomar decisiones inteligentes, especialmente frente a
situaciones dificiles donde puede que se le pida comprometer
su integridad o sus valores (PMI, 2017).

» Proporcionar y promover un vocabulario Profesional estandar a
ser empleado por las Organizaciones, Directores de Portafolios,
Directores de Programa, Directores de Proyecto y otros
interesados del Proyecto, elemento esencial para una buena
comunicacion a nivel profesional en cualquier disciplina (PMI,
2017).

> Estructura del PMBOK

‘El PMBOK® establece la Administracion de Proyectos como un
conjunto de (...) Areas de Conocimiento que deben ser dominadas por
el Director de Proyecto, que contienen una serie de procesos que
corresponden a los pasos necesarios para que sean completamente
cubiertas. Cada proceso establece unas entradas (documentos),
técnicas (mejores practicas) y salidas (nuevamente documentos).
Tanto las entradas como las salidas conectan a los diferentes procesos
entre si para formar una completa red sobre la que se puede establecer

una metodologia” (Morales, 2018).

El PMBOK consta de 49 procesos, 10 Areas de Conocimientos y 5
Grupos de Procesos.

El contenido de La Guia de los Fundamentos para la Direccidén de

Proyecto (Guia del PMBOK) la estructuraremos en 3 partes:

v’ La primera parte de la Guia de los Fundamentos para la Direccion
de Proyectos, contiene los codigos de ética y conducta profesional,
lineamientos basicos para entender los conceptos que envuelve la
Gestidon de Proyectos, estructuras organizativas y el entorno en el
que se desarrolla la gestion de los proyectos, factores ambientales,

el rol del director de proyectos.
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Por otro lado, nos sefiala sus 10 Areas de Conocimiento las cuales

son:

Gestidn de la Integracion del Proyecto
Gestién del Alcance del Proyecto

Gestion Del Cronograma Del Proyecto
Gestion De Los Costos Del Proyecto
Gestién De la Calidad Del Proyecto

Gestién de los Recursos del Proyecto
Gestion de las Comunicaciones del Proyecto
Gestion del Riesgo del Proyecto

Gestidn de las Adquisiciones del Proyecto

Gestién de los Interesados del Proyecto

v" En la segunda parte se desarrolla el Estandar para la Direccién

de Proyectos, sirve de marco para la primera parte de la

guia PMBOK sexta edicion, donde la informacion es mas amplia

y detallada.

En esta seccidon, se describe detalladamente los grupos de

procesos de la Direccidon de Proyectos los cuales son los

siguientes:

Inicio

Planificacion
Ejecucion
Monitoreo y Control

Cierre

v En la tercera parte del PMBOK encontramos los apéndices en el

cual nos detalla larelacién entre los Procesosy Grupos de

Procesos para la correcta Direccién de Proyectos.

Detalla también un Glosario de terminologias utilizada
durante la guia, que como sefialamos es de vital
importancia para la Gestion de Proyectos porque
estandariza el lenguaje empleado.
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> Areas de Conocimientos del PMBOK

Las 10 Areas de Conocimientos en la Gestidn de Proyectos que brinda
la Guia PMBOK estan definidas por el campo profesional o campo de
la Gestién de Proyectos que abarca, cada Area de Conocimiento esta
compuesto por los procesos que se identifican de acuerdo su campo
profesional.

v" Gestion de la Integracién del Proyectos

Es la primera Area de Conocimiento sefialada por PMBOK, posee
las acciones integradoras para la Gestion Proyecto y da inicio a
este, incluye los procesos y actividades necesarias para identificar,
definir, combinar, unificar y coordinar los diversos procesos y
actividades de la Direccion de Proyectos.

Son 6 los procesos que estan incluidos en La Gestién de la

Integracidn del proyecto, siendo los siguientes:

= Elaborar el Acta de Constitucién del Proyecto. En este
proceso se documenta formalmente los requisitos iniciales
que cubren las expectativas de los interesados respecto al
bien a desarrollar, elaborandose un documento que
autoriza formalmente un proyecto o una fase.

= Elaborar el Plan para la Direccion del Proyecto: Es el
proceso que consiste en generar un documento que
estipule como se coordinara, ejecutara y controlara el
proyecto.

= Dirigir y Gestionar la Ejecuciéon del Proyecto: Es el
proceso que implica ejecutar las actividades que fueron
establecidas en el Plan para la Direccion del Proyecto,
logrando los objetivos requeridos.

= Monitorizar y Controlar el Trabajo del Proyecto: En este
proceso se revisa, verifica, controla e informa el estado

actual del proyecto a fin de cumplir con los objetivos de
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desempefio definidos en el Plan para la Direccion del
Proyecto.

= Gestionar el Conocimiento del Proyecto: Es el proceso
en el que se aprovecha el conocimiento organizacional
existente, utilizandolo para bien del proyecto, creandose asi
uno nuevo que permita alcanzar objetivos del proyecto y
contribuir al aprendizaje organizacional.

» Realizar el Control Integrado de Cambios: En este
proceso se evaluan, aprueban y gestionan todas las
solicitudes de cambio, activos de los procesos de la
organizacion, documentos del proyecto y al Plan para la
Direccion del Proyecto, y comunicandose las posturas que
la organizacion toma al respecto.

= Cierre del proyecto o la fase: Es el proceso que consiste
en finalizar todas las actividades en todos los grupos de
procesos de direccion de proyectos para dar terminado

formalmente el proyecto o una fase del mismo.

El Grafico N° 2.4 detalla La descripcion General de la Gestion de

Integracion del Proyecto (véase grafico N° 2.4, en la pagina 33).
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Grafico N° 2.4

DESCRIPCION GENERAL DE LA GESTION DE INTEGRACION DEL

PROYECTO
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J

(1 Entradas

1 Plan para la direccién del proyecto

2 Documentos del proyecto

3 Informacién de desempefio del
trabajo

4 Acuerdos

5 Factores ambientales de la empresa

6 Activos de los procesos de la
organizacion

2 Herramientas y Técnicas

1 Juicio de expertos

2 Andlisis de datos

3 Toma de decisiones

4 Reuniones

3 Salidas

1 Informes de desempefio del trabajo

2 Solicitudes de cambio

3 Actualizaciones al plan para la
direccion del proyecto

4 Actualizaciones a los documentos del
proyecto

direccion del proyecto

6 Actualizaciones a los documentos del
proyecto

7 Actualizaciones a los activos de los
procesos de la organizacion

~

)

.
4.6 Realizar el Control Integrado de
Cambios

K1 Entradas h
1 Plan para la direccion del proyecto
2 Documentos del proyecto
3 Informes de desempefio del trabajo
4 Solicitudes de cambio
5 Factores ambientales de la empresa
6 Activos de los procesos de la

organizacion

2 Herramientas y Técnicas
1 Juicio de expertos
2 Herramientas de control de cambios
3 Andlisis de datos
4 Toma de decisiones

J

Fuente: Libro Guia del PMBOK® - 6ta edicion

5 Reuniones
3 Salidas
1 Solicitudes de cambio aprobadas
2 Actualizaciones al plan para la
direccion del proyecto
3 Actualizaciones a los documentos del
proyecto

- %
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v' Gestion del Alcance del Proyecto

El objetivo principal de La Gestion del Alcance del Proyecto es definir
y controlar que se incluye, que no se incluye y cuales son las
restricciones dentro del Proyecto, estableciendo los procesos
necesarios para garantizar que el Proyecto pueda ser completado con
éxito.

Como resultado se obtendra la linea base que servira como entrada
para el desarrollo de las demas Areas de Conocimiento y constituiran
la columna vertebral del proyecto.

Son 6 los procesos que estan incluidos en La Gestion del Alcance

del Proyecto, siendo los siguientes:

» Planificar la Gestion del Alcance: Este proceso nos
direcciona sobre como se gestionara el alcance a lo largo del
Proyecto, implementado un plan que defina, valide y controle
el Alcance del Proyecto.

» Recopilar Requisitos: En este proceso se identifica,
documenta y gestiona los requisitos de los interesados.

= Definir el Alcance: Proceso en el cual se describe de forma
detalla y precisa el bien que se proyecta.

= Crear la EDT/WBS: Proceso en el cual se estructura los
entregables y el trabajo del proyecto, subdividiéndose en
paquetes de menor tamafo con el fin de permitirnos un mejor
manejo de estos.

= Validar el Alcance: Es el proceso en el que se formaliza la
aceptacion de los entregables del Proyecto que se hayan
completado.

= Controlar el Alcance: En este proceso se monitorea los
entregables del Proyecto definidos inicialmente en el Alcance,
gestionandose los cambios a la Linea Base del Alcance de ser
el caso.

El Grafico N° 2.5 detalla La descripcion General de la Gestion del

Alcance del Proyecto (véase grafico N° 2.5, en la pagina 35).
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Grafico N° 2.5

DESCRIPCION GENERAL DEL ALCANCE DEL PROYECTO

Descripcion General de la Gestion del Alcance del Proyecto

5.1 Planificar la Gestion del Alcance 5.2 Recopilar Requisitos 5.3 Definir el Alcance

1 Entradas
1 Acta de constitucion del proyecto
2 Plan para la direccion del proyecto
3 Factores ambientales de la empresa
4 Activos de los procesos de la

organizacion

2 Herramientas y Técnicas
1 Juicio de expertos
2 Andlisis de datos
3 Reuniones

3 Salidas
1 Plan para la gestion del alcance
2 Plan de gesfin de los requisitos

54 Crearla EDTMWBS

1 Entradas
1 Plan para la direccion del proyecto .
2 Documentos del proyecto
3 Factores ambientales de la empresa .
4 Activos de los procesos de la
organizacion
2 Herramientas y Técnicas
1 Juicio de expertos
2 Descomposicion
3 Salidas .
1 Linea base del alcance
2 Actualizaciones a los documentos del

1 Entradas
1 Acta de constitucion del proyecto
2 Plan para la direccion del proyecto
3 Documentos del proyecto
4 Documentos de negocio
5 Acuerdos
6 Factores ambientales de la empresa
7 Activos de los procesos de la organizacion
2 Hemamientas y Técnicas
1 Juicio de expertos
2 Recopilacién de datos
3 Andlisis de datos
4 Toma de decisiones
5 Representacion de datos
6 Habilidades interpersonales y de equipo
7 Diagramas de contexto
8 Prototipos
3 Salidas
1. Documentacion de requisitos
2 Matriz de trazabilidad de requisitos

5.5 Validar el Alcance

1 Entradas
1 Plan para la direcciondel proyecto
2 Documentos del proyecto
3 Entregables verificados
4 Datos de desempefio del trabajo
2 Herramientas y Técnicas
1 Inspeccion
2 Toma de decisiones
3 Salidas
1 Entregables aceptados
2 Informacion de desempefio del trabajo
3 Solicitudes de cambio

Fuente: Libro Guia del PMBOK® - 6ta edicion

v" Gestion Del Cronograma Del Proyecto

1 Entradas
1 Acta de constitucion del proyecto
2 Plan para la direccion del proyecto
3 Documentos del proyecto
4 Factores ambientales de la empresa
5 Activos de los procesos de la
organizacion
2 Herramientas y Técnicas
1 Juicio de expertos
2 Andlisis de datos
3 Toma de decisiones
4 Habilidades interpersonales y de
equipo
5 Andlisis del producto
3 Salidas
1 Enunciado del alcance del proyecto

5.6 Controlar el Alcance

1 Entradas
1 Plan para la direccion del proyecto
2 Documentos del proyecto
3 Datos de desempefio del trabajo
4 Activos de los procesos de la
organizacion
2 Herramientas y Técnicas
1 Andlisis de datos
3 Salidas
1 Informacién de desempefio del
frabajo
2 Solicitudes de cambio
3 Actualizaciones al plan para la
direccion del proyecto

En esta Area de Conocimiento se encuentran los procesos requeridos

para la administracion de los tiempos del Proyecto, en los que se
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define el modo y el momento en que los bienes definidos en el Alcance
del Proyecto seran terminados.
Son 6 los procesos que estan incluidos en La Gestion del Cronograma

Del Proyecto, siendo los siguientes:

Planificar la Gestion del Cronograma: Consiste en elaborar
un plan de accién que nos permita planificar, desarrollar,
gestionar, ejecutar y controlar el cronograma del Proyecto.
= Definir las Actividades: Proceso en el que se identifica y
documenta las acciones especificas que se deben realizar para
elaborar los entregables del Proyecto.
= Secuenciar las Actividades: En este proceso se identifica y
documenta la forma en la que se relacionan las actividades del
Proyecto.
= Estimar la Duracion de las Actividades: Proceso en el que
se estima la cantidad el tiempo necesario para cumplir un
trabajo con determinado recurso.
= Desarrollar el Cronograma: Es el proceso en el que se
consideran las secuencias de actividades, duraciones,
requisitos de recursos y restricciones identificadas, con el fin
de analizar y crear un modelo llamado “cronograma” en el que
el Proyecto tenga una ejecucion fluida, continuidad vy
estratégica, que nos permita el monitoreo y el control del
Proyecto.
= Controlar el Cronograma. Es el proceso por el que se da
seguimiento al estado del Proyecto respecto al tiempo
contrastandolo con el Cronograma, gestionando los cambios a
la Linea Base del Cronograma de ser el caso.
El Grafico N° 2.6 detalla La descripcion General de la Gestion del

Cronograma del Proyecto (véase grafico N° 2.6, en la pagina 37).
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Grafico N° 2.6

DESCRIPCION GENERAL DE LA GESTION DEL CRONOGRAMA DEL

PROYECTO

Descripcion General de la Gestion del Cronograma del Proyecto

6.1 Planificar la Gestion del Cronograma 6.2 Definir las Actividades 6.3 Secuenciar las Actividades

1 Entradas
1 Acta de constitucion del proyecto
2 Plan para la direcciondel proyecto
3 Factores ambientales de la empresa
4 Activos de los procesos de la

organizacion

2 Herramientas y Técnicas
1 Juicio de expertos
2 Andlisis de datos
3 Reuniones

3 Salidas
1 Plan de gestion del cronograma

6.4 Estimar la Duracion de las
Actividades

1 Entradas
1 Plan para la direccion del proyecto
2 Documentos del proyecto
3 Factores ambientales de la empresa
4 Activos de los procesos de la
organizacion
2 Herramientas y Técnicas
1 Juicio de expertos
2 Estimacion analoga
3 Estimacion paramétrica
4 Estimaciones basadas en tres valores
5 Estimaciones ascendentes
6 Andlisis de datos
7 Toma de decisiones
8 Reuniones
3 Salidas
1 Estimaciones de la duracion
2 Base de las estimaciones

1 Entradas

1 Plan para la direccion del proyecto

2 Factores ambientales de la empresa

3 Activos de los procesos de la organizacion
2 Herramientas y Técnicas

1 Juicio de expertos

2 Descomposicion

3 Planificacion gradual

4 Reuniones
3 Salidas

1 Lista de actividades

2 Atributos de la actividad

3 Lista de hitos

4 Solicitudes de cambio

5 Actualizaciones al plan para la direccion

1 Entradas
1 Plan para la direccion del proyecto
2 Documentos del proyecto
3 Factores ambientales de la empresa
4 Activos de los procesos de la
organizacion
2 Herramientas y Técnicas
1 Método de diagramacion por
precedencia
2 Determinacion e integracion de las
dependencias
3 Adelantos y retrasos
4 Sistema de informacion para la
direccion de proyectos
3 Salidas
1 Diagrama de red del cronograma del

6.5 Desarrollar el Cronograma

proyecto
2 Actualizaciones a los documentos del

/1 Entradas
1 Plan para la direccion del proyecto
2 Documentos del proyecto
3 Acuerdos
4 Factores ambientales de la empresa
5 Activos de los procesos de la organizacion
2 Herramientas y Técnicas
1 Andlisis de la red del cronograma
2 Método de la ruta critica
3 Optimizacion de recursos
4 Andlisis de datos
5 Adelantos y retrasos
6 Compresion del cronograma
7 Sistema de informacién para la direccion
de proyectos
8 Planificacion agil de liberaciones
3 Salidas
1 Linea base del cronograma
2 Cronograma del proyecto
3 Datos del cronograma
4 Calendarios del proyecto
5 Solicitudes de cambio
6 Actualizaciones al plan para la direccion
del proyecto
7 Actualizaciones a los documentos del
proyecto

N 6.6 Controlar el Cronograma

1 Entradas
1 Plan para la direcciéndel proyecto
2 Documentos del proyecto
3 Datos de desempefio del trabajo
4 Activos de los procesos de la
organizacion
2 Herramientas y Técnicas
1 Anélisis de datos
2 Método de la ruta critica
3 Sistema de informacion para la
direccion de proyectos
4 Optimizacion de recursos
5 Adelantos y retrasos
6 Compresion del cronograma
3 Salidas
1 Informacién de desempefio del
trabajo
2 Prondsticos del cronograma
3 Solicitudes de cambio
4 Actualizaciones al plan para la

Fuente: Libro Guia del PMBOK® - 6ta edicion
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v" Gestion De Los Costos Del Proyecto

Es el Area de Conocimiento en el que se tienen involucrados los

procesos que nos permiten estimar, presupuestar, gestionar y

controlar los Costos con la finalidad de terminar el Proyecto bajo los

costos presupuestados.

Son 4 procesos que estan incluidos en La Gestion de los Costos Del

Proyecto, siendo los siguientes:

Planificar la Gestion de los Costos: Es el proceso que
consiste en elaborar un plan de accién que nos permita estimar,
presupuestar y controlar los Costos del Proyecto.

Estimar los Costos: En este proceso se realiza una
aproximacion de los recursos financieros necesarios para
completar las actividades del Proyecto.

Determinar el Presupuesto: Proceso en el cual se consolidan
los costos estimados de las actividades individuales o paquetes
de trabajo estableciendo una linea base de costos autorizada.
Controlar los Costos: Es el proceso por el que se da
monitoreo al estado del Proyecto respecto al presupuesto
establecido, gestionando los cambios a la linea base del costo

de ser el caso.

El Grafico N° 2.7 detalla La descripcion General de la Gestion de los

Costos del Proyecto (véase grafico N° 2.7, en la pagina 39).
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Grafico N° 2.7

DESCRIPCION GENERAL DE LA GESTION DE LOS COSTOS DEL

PROYECTO

Descripcion General de la Gestion de los Costos del Proyecto

7.1 Planificar la Gestion de los Costos 7.2 Estimar los Costos

( N\
1 Entradas
1 Acta de constitucion del proyecto
2 Plan para la direccion del proyecto
3 Factores ambientales de la empresa
4 Activos de los procesos de la
organizacion
2 Herramientas y Técnicas
1 Juicio de expertos
2 Analisis de datos

3 Reuniones
3 Salidas
Plan de gestion de los costos
\§ J
7.3 Determinar el Presupuesto
~
1 Entradas

1 Plan para la direccion del proyecto
2 Documentos del proyecto
3 Documentos de negocio
4 Acuerdos
5 Factores ambientales de la empresa
6 Activos de los procesos de la
organizacion
2 Herramientas y Técnicas
1 Juicio de expertos
2 Costos agregados
3 Andlisis de datos
4 Revisar la informacion histérica
5 Conciliacion del limite de
financiamiento
6 Financiamiento
3 Salidas
1 Linea base de costos
2 Requisitos de financiamiento del

.

~
1 Entradas

1 Plan para la direccion del proyecto
2 Documentos del proyecto
3 Factores ambientales de la empresa
4 Activos de los procesos de la
organizacion
2 Herramientas y Técnicas
1 Juicio de expertos
2 Estimacion analoga
3 Estimacion paramétrica
4 Estimaciones ascendentes
5 Estimaciones basadas en tres valores
6 Analisis de datos
7 Sistema de informacion para la direccion
de proyectos
8 Toma de decisiones
3 Salidas
1 Estimaciones de costos

-

~

7.4 Controlar los Costos

1 Entradas
1 Plan para la direccion del proyecto
2 Documentos del proyecto
3 Requisitos de financiamiento del
proyecto .
4 Datos de desempefio del trabajo
5 Activos de los procesos de la
organizacion
2 Herramientas y Técnicas
1 Juicio de expertos
2 Andlisis de datos
3 Indice de desempefio del trabajo por
completar
4 Sistema de informacién para la direccidn
de proyectos
3 Salidas
1 Informacién de desempefio del trabajo
2 Pronésticos de costos
3 Solicitudes de cambio
4 Actualizaciones al plan para la direccion
del proyecto .

Fuente: Libro Guia del PMBOK® - 6ta edicion
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v' Gestion De la Calidad Del Proyecto

Es el Area de Conocimiento en el que se involucran los procesos y

actividades de la organizacion referente a sus responsabilidades,

objetivos, politicas de calidad y mejora continua con la planificacion,

gestion y control de los requisitos de Calidad del Proyecto y el

producto a fin de satisfacer los objetivos de los interesados.

Son 3 los procesos que estan incluidos en La Gestion de la Calidad

Del Proyecto, siendo los siguientes:

Planificar la Gestion de la Calidad: Es el proceso que
consiste en elaborar un plan de accidbn que nos permita
identificar, gestionar y controlar los requisitos y/o estandares de
calidad para el proyecto y sus entregables, asi como de
documentos.

ar como el Proyecto demostrara el cumplimiento con los
Mismos.

Gestionar la Calidad: En este proceso se pone en practica las
actividades ejecutables de Calidad identificadas en el plan de
Gestion de la Calidad.

Controlar la Calidad: Es el proceso de monitorear y registrar
los resultados de la ejecucion de las actividades de la Gestidon
de la Calidad, para evaluar el desempefo y asegurar que las
salidas del proyecto sean completas, correctas y satisfagan las

expectativas del cliente.

El Grafico N° 2.8 detalla La descripcion General de la Gestidén de la

Calidad del Proyecto (véase grafico N° 2.8, en la pagina 41).
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Grafico N° 2.8

DESCRIPCION GENERAL DE LA GESTION DE LA CALIDAD DEL

PROYECTO

Descripcion General de la Gestion de la Calidad del Proyecto

8.1 Planificar la Gestion de la Calidad 8.2 Gestionar la Calidad 8.3 Controlar la Calidad

1 Entradas
1 Acta de constitucion del proyecto
2 Plan para la direccion del proyecto
3 Documentos del proyecto
4 Factores ambientales de la empresa
5 Activos de los procesos de la
organizacion
2 Herramientas y Técnicas
1 Juicio de expertos
2 Recopilacion de datos
3 Andlisis de datos
4 Toma de decisiones
5 Representacion de datos
6 Planificacion de prugbas e inspeccion
7 Reuniones
3 Salidas
1 Plan de gestion de la calidad
2 Métricas de calidad
3 Actualizaciones al plan para la

1 Entradas
1 Plan para la direccidn del proyecto
2 Documentos del proyecto
3 Activos de los procesos de la
organizacion
2 Herramientas y Técnicas
1 Recopilacién de datos
2 Anélisis de datos
3 Toma de decisiones
4 Representacion de datos
5 Auditorias
6 Disefiar para X
7 Resolucion de problemas
8 Métodos de mejora de la calidad
3 Salidas
1 Informes de calidad
2 Documentos de prueba y evaluacion
3 Solicitudes de cambio
4 Actualizaciones al plan para la direccion
del proyecto
5 Actualizaciones a los documentos del
proyecto

N

Fuente: Libro Guia del PMBOK® - 6ta edicion

v' Gestion de los Recursos del Proyecto

1 Entradas
1 Plan para la direccidn del proyecto
2 Documentos del proyecto
3 Solicitudes de cambio aprobadas
4 Entregables
5 Datos de desempefio del trabajo
6 Factores ambientales de la empresa
7 Activos de los procesos de la
organizacion
2 Herramientas y Técnicas
1 Recopilacién de datos
2 Andlisis de datos
3 Inspeccion
4 Pruebas/evaluaciones de productos
5 Representacion de datos
6 Reuniones
3 Salidas
1 Mediciones de control de calidad
2 Entregables verificados
3 Informacion de desempefio del
trabajo
4 Solicitudes de cambio
5 Actualizaciones al plan para la
direccidn del proyecto
6 Actualizaciones a los documentos del
proyecto

N

Es el Area de Conocimiento que enfoca los procesos que identifican,

adquieren y gestionan los recursos necesarios para la conclusion

exitosa del proyecto, garantizando que los recursos estén disponibles

cuando lo requiera el proyecto.
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Son 6 los procesos que estan incluidos en La Gestion de los Recursos
del Proyecto, siendo los siguientes:

Planificar la Gestion de Recursos: Es el proceso que
consiste en elaborar un plan de accion que nos permita estimar,
adquirir, gestionar y utilizar los recursos fisicos y los recursos
del equipo del proyecto.

o Estimar los Recursos de las Actividades: En este proceso
se estiman los recursos humanos, materiales, equipamientos,
suministros y otros necesarios para ejecutar las actividades
que se desarrollaran en el Proyecto.

e Adquirir Recursos: Proceso en el cual se abastece al
Proyecto con los recursos humanos, materiales,
equipamientos, suministros y otros necesarios que se hayan
seleccionado para ejecutar las actividades correspondientes.

e Desarrollar el Equipo: En este proceso se mejoran las
competencias, la interaccion y el ambiente general de los
miembros del equipo para lograr un mejor desempeino del
Proyecto.

e Dirigir al Equipo: Proceso en el cual se hace seguimiento al
desempeio de los miembros del equipo, se resuelven
problemas y gestionan cambios en el equipo a fin de optimizar
el desemperio del Proyecto.

e Controlar los Recursos: Proceso en el cual constatamos que
los recursos asignados y adjudicados al Proyecto estan
disponibles tal como se planific, asi como de monitorear la
utilizacién de recursos planificada frente a la real y realizar
acciones correctivas segun sea necesario.

El Grafico N° 2.9 detalla La descripcion General de la Gestion de los

recursos del Proyecto (véase grafico N° 2.9, en la pagina 43).
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Grafico N° 2.9

DESCRIPCION GENERAL DE LA GESTION DE LOS RECURSOS DEL

PROYECTO

Descripcion General de la Gestion de los Recursos del Proyecto

9.1 Planificar la Gestion de Recursos 9.2 Estimar los Recursos de las Actividades 9.3 Adquirir Recursos

/1 Entradas )

1 Acta de constitucion del proyecto
2 Plan para la direccion del proyecto
3 Documentos del proyecto
4 Factores ambientales de la empresa
5 Activos de los procesos de la
organizacion
2 Herramientas y Técnicas
1 Juicio de expertos
2 Representacion de datos
3 Teoria organizacional
4 Reuniones
3 Salidas
1 Plan de gestion de los recursos
2 Acta de constitucién del equipo
3 Actualizaciones a los documentos del

N J
9.4 Desarrollar el Equipo
~

/1 Entradas
1 Plan para la direccion del proyecto
2 Documentos del proyecto
3 Factores ambientales de la empresa
4 Activos de los procesos de la
organizacion
2 Herramientas y Técnicas
1 Coubicacion
2 Equipos virtuales
3 Tecnologia de la comunicacion
4 Habilidades interpersonales y de
equipo
5 Reconocimiento y recompensas
6 Capacitacion
7 Evaluaciones individuales y de equipo
8 Reuniones
3 Salidas
1 Evaluaciones de desempefio del
equipo
2 Solicitudes de cambio
3 Actualizaciones al plan para la
direccion del proyecto
4 Actualizaciones a los documentos del
proyecto
5 Actualizaciones a los factores
ambientales de la empresa
6 Actualizaciones a los activos de los
procesos de la organizacion

L J

/1 Entradas

2 Herramientas y Técnicas

N

N

1 Plan para la direccion del proyecto

2 Documentos del proyecto

3 Factores ambientales de la empresa

4 Activos de los procesos de la
organizacion

1 Juicio de expertos

2 Estimacion ascendente

3 Estimacion andloga

4 Estimacion paramétrica

5 Andlisis de datos

6 Sistema de informacién para la direccion
de proyectos

7 Reuniones

3 Salidas

1 Requisitos de recursos

2 Base de las estimaciones

3 Estructura de desglose de recursos

4 Actualizaciones a los documentos del
proyecto

J

9.5 Dirigiral Equipo

/1 Entradas

~N

1 Plan para la direccion del proyecto
2 Documentos del proyecto
3 Informes de desempefio del trabajo
4 Evaluaciones de desempefio del equipo
5 Factores ambientales de la empresa
6 Activos de los procesos de la organizacion
2 Herramientas y Técnicas
1 Habilidades interpersonales y de equipo
2 Sistema de informacion para la direccion
de proyectos
3 Salidas
1 Solicitudes de cambio
2 Actualizaciones al plan para la direccion
del proyecto
3 Actualizaciones a los documentos del
proyecto
4 Actualizaciones a los factores
ambientales de la empresa

Fuente: Libro Guia del PMBOK® - 6ta edicion

/1 Entradas

N

1 Plan para la direccién del proyecto

2 Documentos del proyecto

3 Factores ambientales de la empresa

4 Activos de los procesos de la
organizacion

2 Herramientas y Técnicas

1 Toma de decisiones

2 Habilidades interpersonales y de
equipo

3 Asignacion Previa

4 Equipos virtuales

3 Salidas

1 Asignaciones de recursos fisicos

2 Asignaciones del equipo del proyecto

3 Calendarios de recursos

4 Solicitudes de cambio .

5 Actualizaciones al plan parala
direccion del proyecto

6 Actualizaciones a los documentos del
proyecto

7 Actualizaciones a los factores

- J

9.6 Controlar los Recursos

N

/1 Entradas
1 Plan para la direccion del proyecto
2 Documentos del proyecto
3 Datos de desempefio del trabajo
4 Acuerdos
5 Activos de los procesos de la
organizacion
2 Herramientas y Técnicas
1 Andlisis de datos
2 Resolucion de problemas
3 Habilidades interpersonales y de
equipo
4 Sistema de informacion para la
direccion de proyectos
3 Salidas
1 Informacién de desempefio del
trabajo
2 Solicitudes de cambio
3 Actualizaciones al plan parala
direccion del proyecto
4 Actualizaciones a los documentos del
proyecto

43



v" Gestion de las Comunicaciones del Proyecto

Es el Area de Conocimientos que establece los procesos necesarios
para garantizar cubrir los aspectos de Comunicacién del Proyecto y
de sus interesados, el cual consta de dos partes. La primera parte
consiste en desarrollar una estrategia para asegurar que la
comunicacion sea eficaz para los interesados. La segunda parte
consiste en llevar a cabo las actividades necesarias para implementar
la estrategia de comunicacion.

Son 3 procesos que estan incluidos en La Gestidn del Cronograma

Del Proyecto, siendo los siguientes:

¢ Planificar la Gestion de las Comunicaciones: Proceso en el
cual se identifica y desarrolla un plan que de soporte a las
necesidades de comunicacion e informacion del Proyecto y sus
interesados.

o Gestionar las Comunicaciones: Proceso que vela en que lo
establecido en el plan de comunicaciones se lleve de forma
oportuna y adecuada.

¢ Monitorear las Comunicaciones: Este proceso se lleva a
cabo a fin de asegurar que las necesidades de informacion del
Proyecto y de sus interesados sean satisfechas.

El Grafico N° 2.10 detalla La descripcién General de la Gestion de las

Comunicaciones del Proyecto (véase grafico N° 2.10, en la pagina 45).
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Grafico N° 2.10

DESCRIPCION GENERAL DE LA GESTION DE COMUNICACIONES
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Fuente: Libro Guia del PMBOK® - 6ta edicion

v' Gestion del Riesgo del Proyecto

Es el Area de Conocimiento que cuenta con los procesos que nos
permiten identificar, analizar, planificar, implementar y monitorear la
respuesta frente a un riesgo que impacte de forma favorable o
negativa en el aumentando o

Proyecto, disminuyendo

respectivamente la probabilidad de que este se materialice.
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Son 6 los procesos que estan incluidos en La Gestidon del Riesgo Del

Proyecto, siendo los siguientes:

Planificar la Gestion de los Riesgos: Es el proceso que
consiste en elaborar un plan de accidon que nos permita
identificar, analizar, planificar, implementar y monitorear las
actividades de gestion de riesgos de un proyecto.

¢ Identificar los Riesgos: Proceso en el cual se identifican y
documentan los riesgos individuales del proyecto, asi como las
fuentes de riesgo general del proyecto y sus caracteristicas.

¢ Realizar el Analisis Cualitativo de Riesgos: El proceso de
priorizar los riesgos individuales del proyecto para analisis o
accion posterior, evaluando la probabilidad de ocurrencia e
impacto de dichos riesgos, asi como otras caracteristicas.

e Realizar el Analisis Cuantitativo de Riesgos: Es el proceso
de analizar numéricamente el efecto de los riesgos
identificados sobre los objetivos generales del proyecto.

¢ Planificar la Respuesta a los Riesgos: Es el proceso en el
cual se genera un plan que de accion para incrementar o
disminuir la posibilidad de que un riesgo impacte de forma
positiva 0 negativa al Proyecto.

¢ Implementar la Respuesta a los Riesgos: Es el proceso de
llevar a cabo los planes acordados de respuesta a los riesgos.

e Monitorear los Riesgos: En este proceso se hace
seguimiento a la implementacion de los planes de la Gestion
de Riesgos, al tratamiento de riesgos identificados y la
evaluacion de su gestion, retroalimentando el plan inicial de
identificarse nuevos riesgos.

El Grafico N° 2.11 detalla La descripcion General de la Gestion de

Riesgos del Proyecto (véase grafico N° 2.11, en la pagina 47).

46



Grafico N° 2.11

DESCRIPCION GENERAL DE LA GESTION DE RIESGOS DEL

PROYECTO
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Fuente: Libro Guia del PMBOK® - 6ta edicion
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v' Gestion de las Adquisiciones del Proyecto

Es el Area de Conocimiento que cuenta con los procesos de
adquisicién de productos, de gestién del contrato y de control de
cambios requeridos. Incluye también la administracion de cualquier
contrato emitido por organizacion ejecutante, asi como la
administracion de las obligaciones contractuales por el equipo del
proyecto en virtud del contrato.

Son 3 los procesos que estan incluidos en La Gestion de las
Adquisiciones Del Proyecto, siendo los siguientes:

¢ Planificar la Gestion de las Adquisiciones del Proyecto: En
este proceso se elabora el plan de Gestion de Adquisiciones
del proyecto, especificando los criterios de compras e
identificacion de los posibles proveedores.

o Efectuar las Adquisiciones: Proceso en el cual se evaluan y
compara las cotizaciones de los proveedores, seleccionando la
propuesta adecuada y adjudicandole un contrato.

e Controlar las Adquisiciones: En este proceso se gestionan
las adquisiciones, se monitorea la ejecucion de los contratos,
se efectla cambios y correcciones, segun corresponda, y
cierran los contratos.

El Grafico N° 2.12 detalla La descripcién General de la Gestion de las

Adquisiciones del Proyecto (véase grafico N° 2.12, en la pagina 49).
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Grafico N° 2.12

DESCRIPCION GENERAL DE LA GESTION DE LAS ADQUISCIONES DEL

PROYECTO
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Fuente: Libro Guia del PMBOK® - 6ta edicion
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v/ Gestion de los Interesados del Proyecto

Es el Area de Conocimiento que incluye los procesos requeridos para
identificar a las personas, grupos u organizaciones a las cuales el
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Proyecto pueda afectar de alguna forma, analizando sus expectativas
y las formas en las que estas impactan al proyecto, elaborando un
plan que gestione el involucramiento los interesados en las decisiones
y en la ejecucién del proyecto.

Son 4 los procesos que estan incluidos en La Gestion de los
Interesados del Proyecto, siendo los siguientes:

¢ Identificar a los Interesados: En este proceso se identifica a
los interesados del proyecto registrando informacion relevante
que pueda impactar al Proyecto, este proceso se efectua
periddicamente.

¢ Planificar el Involucramiento de los Interesados: Proceso
en el cual se crea la estrategia para captar el involucramiento
de los interesados atendiendo sus necesidades y expectativas.

e Gestionar el Involucramiento de los Interesados: Es el
proceso de comunicarse y trabajar con los interesados para
satisfacer sus necesidades y expectativas, abordar los
incidentes y fomentar el compromiso y el involucramiento
adecuado de los interesados.

e Monitorear el Involucramiento de los Interesados: En este
proceso se evalua las relaciones de los interesados frente al
Proyecto, modificando el plan de Involucramiento de los
interesados de ser el caso frente alguna desviacién en cuanto
a su integracion al proyecto.

El Grafico N° 2.13 detalla La descripcién General de la Gestion de los

Interesados del Proyecto (véase grafico N° 2.13, en la pagina 51).
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Grafico N° 2.13

DESCRIPCION GENERAL DE LA GESTION DE LOS INTERESADOS
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Fuente: Libro Guia del PMBOK® - 6ta edicion
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» Grupos de Procesos del PMBOK

Un proceso es un conjunto de acciones y actividades, relacionadas entre
si, que se realizan para crear un producto, resultado o servicio predefinido.
Cada proceso se caracteriza por sus entradas, por las herramientas y
técnicas que se pueden aplicar y por las salidas que se obtienen (PMI,
2013).

Los Grupos de Procesos de la Direccidn de Proyectos se vinculan entre
si a través de las salidas que producen.

Los procesos de la direccion de proyectos se agrupan en cinco categorias
conocidas como Grupos de Procesos de la Direccién de Proyectos o
Grupos de Procesos (PMI, 2013):

v" Grupo de Procesos de Inicio

Este Grupo de Procesos define y da inicio a un proyecto o a una fase,
estd compuesto por dos procesos los cuales tiene por objetivo
desarrollar el Acta de Constitucion para ello se define el alcance inicial
y se comprometen los recursos financieros iniciales, designandose al
director del proyecto.

Un segundo objetivo es identificar a los Interesados informandoles el
alcance, los objetivos del proyecto y como su participacion en el
desarrollo del mismo puede ejercer alguna influencia sobre el
resultado global del proyecto.

El Grafico N° 2.14 detalla el Grupo de Proceso de Inicio.

Grafico N° 2.14
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Fuente: Libro Guia del PMBOK® - 6ta edicion
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v" Grupo de Procesos de Planificacion

Este Grupo de Procesos esta constituido por los procesos que nos
permiten identificar y documentar la forma en que el proyecto
alcanzara sus objetivos. En otras palabras, en este grupo de proceso
es donde se elabora detalladamente el Plan para la Direccion del
Proyecto, documento que a lo largo del proyecto puede actualizarse,
adaptandose a cambios importantes o adicionales que se presenten
en su ciclo de vida.

El Grafico N° 2.15 detalla El grupo de Proceso de Planificacion.

Grafico N° 2.15
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Fuente: Libro Guia del PMBOK® - 6ta edicion
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v" Grupo de Procesos de Ejecucion

El Grupo de Procesos de Ejecuciéon esta integrado por aquellos
procesos donde se dirigen y gestionan el trabajo, los cuales llevamos
a cabo para su culminacion, estos trabajos y actividades se
encuentran detalladas en el Plan para la Direccion del Proyecto, la
realizacion a cabalidad de estos constituye una garantia para
satisfacer los requisitos del proyecto.

El Grafico N° 2.16 detalla El grupo de Proceso de Ejecucion.

Grafico N° 2.16
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v" Grupo de Procesos de Monitoreo y Control

Este Grupo de Procesos se encarga de monitorear y controlar el
trabajo que se esté realizando en la totalidad del Proyecto,
desarrollandose en cada Area de Conocimiento y Grupo de Proceso
durante el ciclo de vida del proyecto, comparando linea base vs los
datos obtenidos durante el monitoreo y control, analizando la
tendencia, evaluando y recomendando las acciones correctivas
necesarias para la mejora y regularizacion del avance del proyecto.
Informa también sobre el desempeno del proyecto, evalua solicitudes
de cambio y decide acerca de su proceder.

El Grafico N° 2.17 detalla El grupo de Proceso de Monitoreo y Control.

Grafico N° 2.17
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Fuente: Libro Guia del PMBOK® - 6ta edicion
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v" Grupo de Procesos de Cierre

El Grupo de Procesos de Cierre esta formado por los procesos
realizados para la finalizacién formal y adecuada de las fases,
contratos, totalidad u otras obligaciones contractuales del proyecto,
para ello verifica que todos los grupos de procesos cuenten con sus
procesos concluidos, pudiéndose también dar formalidad al cierre
anticipado del proyecto por cancelaciones o circunstancias que asi
ameriten.

El Grafico N° 2.18 detalla El grupo de Proceso de Cierre.

Grafico N° 2.18

GRUPO DE PROCESO DE CIERRE

N

2 La flecha circular discontinua indica que el proceso es
Gestion de parte del Area de Conocimiento Gestién de la

la Integraci6n Integracion del Proyecto. Esta Area de Conocimiento

del Proyecto coordina y unifica los procesos de las otras Areas de

Conocimiento.

Cerrar el Proyecto
o Fase

Fuente: Libro Guia del PMBOK® - 6ta edicion

> Correspondencia entre grupos de Procesos y Areas de

Conocimiento del PMBOK

Las areas de conocimiento en la Direccion de Proyectos agrupan los
procesos de manera que estos conforman un ambito profesional, un
ambito de la Direccion de Proyectos o un Area de especializacion,
mientras que los Grupos de Procesos en la Direccion de Proyectos los
enmarca de acuerdo al proposito al que responde cada uno,
interrelacionandose de acuerdo a las salidas que produce.

La tabla 2.2 muestra la forma en la que se relacionan los procesos y las
Areas de Conocimiento del PMBOK (véase tabla N° 2.2, en la pagina 57).
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Tabla N° 2.2

INTERRELACION ENTRE GRUPOS DE PROCESO Y AREAS DE

Areas de

Conocimiento

Grupo de

Proceso Inicio

CONOCIMIENTO

Grupos de Procesos de la Direccion de Proyectos

Grupo de procesos

Planificacion

Grupo de procesos

Ejecucion

Grupo de Porcesos

Control

Grupo de
Porcesos

Cierre

Alcance del Proyecto

Alcance 5.2 Recopilar
Requisitos

5.3 Definir el Alcance 54 Crear
laEDT/WBS

4. Gestion de la 41Desarrollarel 4.2 Desarrollar el Plan parala  [4.3 Dirigiry Gestionarel |4.5MonitorearyControlar |4.7 Cerrar el
Actade Trabajo delProyecto | Trabajo del Proyecto

Integracion del 44 Gestionar el Proyecto o
Constitucion del Conocimiento del 4.6 Realizar el Control

Proyecto Proyecto Direccién del Proyecto Proyecto Integrado de Cambios Fase

5. Gestion del 5.1Planificarla Gestién del 55 Validar el Alcance 5.6

Controlar el Alcance

6. Gestion del
Cronograma del

Proyecto

6.1Planificar la Gestion del
Cronograma

6.2 Definir las Actividades

6.3 Secuenciar las Actividades
6.4 Estimarla Duracion de las
Actividades

6.5 Desarrollar el Cronograma

6.6 Controlarel

Cronograma

7. Gestion de los

Costos del Proyecto

7.1Planificar la Gestion de los
Costos
7.2 Estimarlos Costos

7.3 Determinar el Presupuesto

74 Controlarlos Costos

8. Gestion de la
Calidad del Proyecto

8.1Planificar la Gestion de la
Calidad

8.2 Gestionar la Calidad

8.3 Controlarla Calidad

9. Gestion de los
Recursos del
Proyecto

9.1Planificar la Gestion de
Recursos 9.2 Estimar los

Recursos de las Actividades

9.3 Adquirir Recursos 94
Desarrollar el Equipo

9.5 Dirigir al Equipo

9.6 Controlarlos Recursos

10. Gestion de las
Comunicaciones del

10.1Planificar la Gestion de las

10.2 Gestionar las

10.3Monitorear las

Riesgos del Proyecto

112 Identificar los Riesgos
113 Realizar el Andlisis
Cualitativo de Riesgos
114 Realizar el Andlisis
Cuantitativo de Riesgos

115 Planificar la Respuestaalos

Riesgos

Respuestaalos Riesgos

Proyecto Comunicaciones Comunicaciones Comunicaciones
11. Gestion de los M1Planificar la Gestion delos | 116 Implementar la 1.7 Monitorear los Riesgos
Riesgos

12. Gestion de las R.1Planificarla Gestion delas | 2.2 Efectuarlas 2.3 Controlar las
Adquisiciones del

Proyecto Adquisiciones Adquisiciones Adquisiciones

13. Gestion de los B.1ldentificaralos |13.2 Planificarel 13.3 Gestionarla 184 Monitorearel
Interesados del Involucramiento de los Participacion delos Involucramiento de los
Proyecto Interesados Interesados Interesados Interesados

Fuente: Libro Guia del PMBOK® - 6ta edicion
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» Ventajas del uso del PMBOK

Podemos definir las ventajas de adoptar el estandar de Direccion y
Gestion de Proyectos senalados en la Guia de Fundamentos del PMBOK,

como las siguientes:

» Uso de lenguaje comun, permite que cualquier profesional pueda
comprender facilmente los conceptos.

= Es precisa en la definicién de conceptos.

» Su enfoque es sistematico y presenta la informaciéon con esa
misma vision.

» Es simple para la aplicacion.

» Define claramente los procesos de la gestidon de la calidad.

» Mayor productividad debido a la utilizacién de una metodologia
estandar.

» Estandarizacion de las practicas en todos los departamentos.

» Esta orientada a procesos.

» Brinda herramientas que generan utilidad.

= 7 certificaciones en areas especificas: Proyectos, Riesgos,
Programas.

» Permite certificacion sin experiencia para un nivel basico de
proyectos (PMI-CAMP).

= Cuenta con estandares y guias que brindan conocimiento y
practicas para la direccion de proyectos individuales, la direccion
de proyectos empresariales, y para el desarrollo, evaluacion y

certificacion de personas.
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2.2. Aspectos Normativos

La normalizacion es la actividad que consiste en la elaboracion, difusion y
aplicacién de las normas técnicas, encaminada a establecer las caracteristicas
de calidad que debe reunir un producto, proceso o servicio (MINAGRI, 2015).
Una Norma Técnica es un documento aprobado por un organismo reconocido
que establece especificaciones técnicas basadas en los resultados de la
experiencia y del desarrollo tecnoldgico, que hay que cumplir en determinados
productos, procesos o servicios (Biblioteca Universidad de Alcala, 2016).
Cuando nos referimos a normas para la Direccién de Proyectos hablamos de un
conjunto de conceptos, indicaciones o pautas concretas en la que una
organizacion se basa para orientar la manera en la que abordara el desarrollo y

gestion de sus Proyectos.

2.2.1. ISO 10006: 2017

Norma Internacional que lleva como titulo “Gestion de calidad - Directrices
para la Gestion de calidad en proyectos”, es una norma que hace énfasis
en el Sistema de Gestion a través del cual se puede gestionar la Calidad
en los proyectos, tiene como objetivo servir de guia en aspectos relativos
a elementos, conceptos y practicas de sistemas de calidad que pueden
implementarse en la Gestion de Proyectos o que pueden mejorar la
calidad de la Gestion de Proyectos.
Esta alineado con las normas ISO 9000:2015 e ISO 9001:2015 enfocados
en fundamentos y requisitos para el sistema de Gestion de Calidad de las
Organizaciones y complementa la norma 1SO 21500:2012 enfocado en
las Directrices de la Gestidén de Proyectos.
Son nueve los puntos en que se basan sus principios de la Gestion de la
Calidad:

= Enfoque al cliente

» Liderazgo

= Participacion del personal

» Enfoque basado en procesos.

» Enfoque de sistema de gestién.

» Mejora continua.
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=  Decisiones basadas en hechos.

» Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor.
2.2.2. Norma ISO 21500:2012

Norma Internacional que lleva como titulo “Directrices para la Direccién y
Gestidon de Proyectos, se enfoca en la organizacion, proporciona
orientacidn sobre los conceptos y procesos que son importantes, que
tienen un fuerte impacto con la Direccidén y Gestion de Proyectos, si bien
es cierto esta norma no sefala las técnicas y herramientas a emplear para
realizar cada proceso, puede adecuarse a cualquier tipo de organizacion
y emplearse en los Proyectos con independencia de su complejidad,
tamano y duracion.
En el Peru esta norma es adoptada con el nombre de NTP ISO
21500:2014 “Directrices para la Direccidon y Gestion de Proyectos”.
Esta norma estructura los Procesos de Direccion y Gestion de Proyectos
en 39 procesos que estan distribuidos en 5 Grupos de Procesos y 10
Grupos de Materias, las cuales se nombran a continuacion:
Grupo de Procesos:

* |nicio

= Planificacion

» Implementacion

= Control

= Cierre

Grupos de Materias:
* [ntegracion
» Parte Interesada
= Alcance

= Recursos

= Tiempo
= Costos
» Riesgo
= Calidad

= Adquisiciones
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2.2.3 ANSI/PMI 99-001-2004

El PMBOK nacié con el objetivo de estandarizar las practicas que apoyan
en el desarrollo de un Proyecto, ha sido normalizado en Estados Unidos
bajo la denominacion ANSI/PMI 99-001-2004 por el ANSI American
National Standard Institute. EI| PMBOK se constituye de buenas practicas
de profesionales que nos permiten aplicar conocimientos, habilidades,
técnicas y herramientas segun sean las necesidades, es decir, la
seleccion de los criterios para aplicacion depende del gestor,
organizacion, tipo de proyecto circunstancias que se presenten.

2.3 Descripcion de las Actividades Desarrolladas
2.3.1 Etapas de las Actividades

La estructura con la que se desarrollo la Gestion del Proyecto se enfoco
en el La Guia de los Fundamentos para la Direccién de Proyecto PMBOK,

consta de las siguientes etapas:

= Etapa Inicial
= Etapa de Ejecucion

= Etapa de Cierre

> Etapa Inicial

El objetivo de esta primera etapa fue dar el inicio formal al Proyecto e
identificar a los interesados, para ello elaboraron los siguientes
documentos:

= Acta de constitucién

= |dentificacion de los interesados

La tabla N° 2.3 detalla el Acta de Constitucion del Proyecto (Véase

tabla N° 2.3, en la pagina 62).
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Tabla N° 2.3
ACTA DE CONSTITUCION DEL PROYECTO

Acta de Constitucion

1.

Informacién General del Proyecto

Nombre del Proyecto: PROYECTO FABRICACION DE FAJAS
TRANSPORTADORAS PARA CONCENTRADOS DE MINERAL
EMPLEADO EN UNIDAD MINERA

Fecha de elaboracion: 12/07/2017

Elaborado por: Edward Sanchez - Ingeniero en Planeamiento
Autorizado por: Gerente de Proyecto

Propésito del Proyecto

Atender las necesidades del cliente para la optimizacion de sus
procesos en la linea de agregados en Unidad Minera con la fabricacion
y el suministro de los equipos requeridos.

Objetivos del Proyecto

Llevar a cabo la fabricacién estructural y suministrar los equipos
requeridos en Unidad Minera.

Contribuir a la empresa en su crecimiento econdémico, de
conocimientos, consolidado el nombre de la empresa frente a un
mercado competitivo con la ejecucidn exitosa del proyecto.

Alcance del Proyecto

Descripcién de elementos a suministrar:
e Ingenieria de detalle

e Faja Transportadora 1A de 18" x 30m
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Faja Transportadora 2A de 18" x 43.5m

Tolva de Alimentacién de filtro a Faja 1A

Torre de Transferencia entre Faja 1A'Y 2A

Dossier de calidad

No es parte del alcance:
e Transporte de los suministros a Local de Cliente.
e Suministro de repuestos.
5. Criterios de aceptacion del Proyecto
El Proyecto este debe cumplir con los siguientes criterios de aceptacion:
e Cumpliendo del Plan de Aseguramiento y Control de la Calidad
aprobado por cliente.
e Cumpliendo del Plan de Puntos de Inspeccién aprobado por el
Cliente.
6. Hitos Claves del Proyecto
e Fecha de Inicio del Proyecto: 12/07/2017
e Fecha de Inicio de Construccion: 07/08/2017
e Fecha de Fin del Proyecto: 23/09/2017
7. Restricciones del Proyecto
e Presupuesto: USD 147,956.20
e Fecha de entrega: 23 de octubre del 2017
8. Requerimientos de primer Nivel
e Contar con el fondo asignado al Proyecto en el momento necesario.
e Contar con el Plan de Aseguramiento y Control de la Calidad

aprobado por el Cliente antes del inicio de fabricaciones.
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e Contar con Plan de Puntos de Inspeccion aprobado por el Cliente
antes del inicio de fabricaciones.

e Contar con planos para fabricacion aprobados por el cliente antes
de efectuar las adquisiciones y las fabricaciones.

e Entrega de documentos iniciales por parte del Cliente: Layaout,

memorias de Calculo, otras informaciones relevantes.

9. Riesgos del Proyecto

e Complicaciones con el tiempo de entrega de las fabricaciones.

e Retraso con la entrega de Adquisiciones.

10. Participantes del Proyecto

Internos:

Gerente General
Gerente del Proyecto
Gerente Financiero
Gerente Comercial
Area de Calidad

Area de Produccién
Area de Ingenieria
Area de Planeamiento

Area de Logistica

Externos:

Proveedores, Contratistas

Cliente

Fuente: Elaboracion Propia
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La Tabla N° 2.4 detalla a Los Interesados del Proyecto.
Tabla N° 2.4

INTERESADOS DEL PROYECTO

item Puesto Influencia Clasificacion

1| Gerente General Alta Interno
2 | Gerente del Proyecto Alta Interno
3| Gerente Financiero Alta Interno
4 | Gerente Comercial Alta Interno
5| Area de Calidad Media Interno
6 | Area de Produccién Media Interno
7 | Area de Ingenieria Media Interno
8| Area de Planeamiento Media Interno
9| Area de Logistica Media Interno
10 | Proveedores Media Externo
11 | Cliente Alta Externo

Fuente: elaboracién Propia

> Etapa de Ejecucion

En esta etapa se considerd la planificacion, ejecucion y control del
Proyecto. Para ello se hizo uso de las Areas de Conocimiento de
PMBOK vy los procesos que se consideraron apropiados para al

Proyecto.

v Gestion del Alcance del Proyecto

La Gestion del Alcance del Proyecto abarco los procesos que
permitieron definir y controlar el trabajo que genero el desarrollo
del Proyecto. Los procesos que se consideraron fueron los
siguientes:

= Planificar de Gestidén del Alcance del Proyecto

= Definir el Alcance

= Crear EDT

» Controlar el Alcance

= Validar el Alcance
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Se obtiene la siguiente documentacion de salida:

Plan de Gestion del Alcance del Proyecto
Alcance del Proyecto

Estructura de Desglose del Trabajo (EDT)

a. Plan de Gestion del Alcance del Proyecto

El propdsito de la elaboracion del Plan de la Gestidn del Alcance

del Proyecto fue direccionar los procesos necesarios que nos

permitieron definir, validar y controlar el Alcance del Proyecto.

Para definir el Alcance del proyecto se tuvo como
elementos de entrada el Acta de Constitucién del
Proyecto, como herramienta el juicio de experto, se
empled la experiencia del equipo para este tipo de
proyectos.

Para la creacion del EDT se consideré el Acta de
Constitucion del Proyecto y el Alcance del Proyecto,
empleando como técnica la descomposicion y el juicio de
experto a fin dividir el alcance en entregables mas
pequefios, que permitieron luego tener vision minuciosa
de todo el Proyecto.

Para el Control del Alcance se empled el Analisis de
Variacion. El equipo del proyecto verifico las salidas de
sus procesos respecto al alcance a fin de no encontrar
alguna desviacion.

Para la Validacion del Alcance se inspecciono los
entregables definidos en los EDT, dandose conformidad

de estar completos.

b. Alcance del Proyecto

El Proyecto abarco la fabricacion estructural y suministro de los

equipos requeridos a Unidad Minera, al cual se hace referencia

a continuacion:
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1

1. Ingenieria de detalle

Este trabajo significo el desarrollo de los siguiente

entregables:

Planos de arreglo general.

Planos para fabricacion.

Planos de los componentes mecanicos.

Planos de marcas del ensamble de los Equipos.
Hojas de datos técnicos de los equipos.

Lista de componentes mecanicos.

Manuales de instalacion, operacion vy

mantenimiento de los equipos suministrados.

2. Faja Transportadora 1A de 18" x 30m

La faja Transportadora 1A debe tcumplir las siguientes

especificaciones:

Capacidad del transportador: 20 TPH.
Densidad del material: 2600 Kg/m3.
Angulo de inclinacion: 11 grados.
Velocidad de la faja: 0.35 m/s

Voltaje de alimentacion: 440 Voltios / 60Hz.

La tabla N° 2.5 detalla los componentes que forman parte

de Faja Transportadora 1A de 18" x 30m

Tabla N° 2.5

COMPONENTES FAJA TRANSPORTADORA 1A DE 18" x 30m

cant. ‘ Descripcion

Estructuras para longitud de 30.65 m entre centros, tipo Celosia.

1

Soportes tipo bent verticales fabricado acero ASTM A36 para descargar a una
altura de 6m con 11° de inclinacién. (No incluye torre de transferencia).

Estructura de Pasarela a un lado del transportador de 800mm de ancho,
incluye piso de grating dentado galvanizado de platina de 1.1/4”x 3/16”, con
baranda de tubo de 1.1/4” con su respectiva roda pie de 4” y escalera de

adcCeso.

Se incluye cubierta media luna de plancha lisa galvanizada de 0.5 mm de
espesor a lo largo del transportador segun plano basico.
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Tornillo tensor.

Chumaceras tipo SN con rodamientos de rodillos conicos de polea de cola 'y

2 polea motriz

24 | Estacion de carga simple 18”x20° con Polines de @ 4” CEMA C.

10 | Estacion de Impacto simple 18"x20° con Polines de @ 4” CEMA C.

11 | Estacion de Retorno con Polin de @ 4” CEMA C.

1 Polea de cabeza de 16”, con cubierta de caucho vulcanizada 3/8”.

1 | Polea de cola de 14", con cubierta de caucho vulcanizada 3/8".

1 |Juego de Banda triple lona, 3 pliegues de 14mm de espesor (Incluye Kit para
vulcanizado en caliente, No incluye el servicio de empalme)

1 | Faldon de guia de 3.00m de longitud con forro anti abrasivo de 2" esp. T1
500BHN.

1 | Chutes de descarga de plancha ASTM A36 de 6mm sin forros anti abrasivos.

1 | Limpiador primario y rascador V-Plow marca ARCH.

o | Interruptor de Parada de Emergencia incluye cable y accesorios para instalar a
uno por cada lado de la faja transportadora.

1 |Interruptor de Velocidad Cero.

4 |Interruptores de desalineamiento.

1 | Transmisién Principal de Faja

1 | Motoreductor Shaft Mounting con antiretorno y bushing con motor Nema

Premiun de 5.5 KW con salida de 16RPM tension 440V/60Hz.

Fuente: Elaboracion Propia

3. Faja Transportadora 2A de 18" x 43.5m

La faja Transportadora 1A debe cumplir las siguientes

especificaciones:

- Capacidad del transportador: 20 TPH.

« Densidad del material: 2600 Kg/m3.

« Angulo de inclinacién: 5 grados.

« Velocidad de la faja: 0.35 m/s

« Voltaje de alimentacion 440 Voltios / 60 Hz.

La tabla N° 2.6 detalla los componentes que forman parte
de la Faja Transportadora 2A de 18" x 43.5m (Véase
tabla N° 2.6, en la pagina 69).
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Cant.
1

Tabla N° 2.6

COMPONENTES FAJA TRANSPORTADORA 2A 18" x 43.5m

Descripcion
Estructuras para bastidor de 43.5 m de longitud, tipo Celosia.

1

Soportes tipo bent verticales fabricado acero ASTM A36 para descargar a una
altura de 4m con 5° de inclinacion. (No incluye torre de transferencia).

Estructura de Pasarela a un lado del transportador de 800mm de ancho,
incluye piso de grating dentado galvanizado de platina de 1.1/4’x 3/16”, con
baranda de tubo de 1.1/4” roda pie de 4” y escalera de acceso.

Se incluye cubierta media luna de plancha lisa galvanizada de 0.5 mm de
espesor a lo largo del transportador segun plano basico.

Tensor de Contrapeso con su cajén de contrapeso, no incluye el peso muerto.

10

Chumaceras tipo SN con rodamientos de rodillos conicos de polea de cola,
motriz, polea desvio y de tension.

34

Estacion de carga simple 18”x20° con Polines de @ 4” CEMA C

10

Estacion de Impacto simple 18"x20° con Polines de @ 4” CEMA C

Estacion de Retorno con Polin de @ 4” CEMA C

Estacion con Polin autolineante de carga de @ 4” CEMA C

Estacion con Polin autolineante de retorno de @ 4” CEMA C

Polea de cabeza de 16”, con cubierta de caucho vulcanizada 3/8”

Polea de cola de 14”, con cubierta de caucho vulcanizada 3/8”

Polea de tension 14”7, con cubierta de caucho vulcanizada 3/8”

Poleas de desvio 147, lisas.

FEG N G) SN QRN QRN REE REEY

Juego de Banda triple lona, 3 pliegues de 14mm de espesor. Incluye Kit para
vulcanizado en caliente, No incluye el servicio de empalme en obra.

Guarda de polea de cola y de cajon de contrapeso.

Faldon de guia de 2.50m de longitud con forro antiabrasivo de %" esp. T1
500BHN.

Chutes de descarga de plancha ASTM A36 de 6mm sin forros antiabrasivos.

Limpiador primario y rascador V-Plow marca ARCH.

Interruptor de Parada de Emergencia incluye cable y accesorios para instalar a
uno por cada lado de la faja transportadora.

Interruptor de Velocidad Cero.

Interruptores de desalineamiento.

Transmision Principal de Faja

S Al BN

Motoreductor Shaft Mounting con antiretorno y bushing con motor Nema
Premiun de 5.5 KW con salida de 16RPM tension 440V/60Hz.

Fuente: Elaboracion Propia
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4. Tolva de Alimentacion de filtro a Faja 1A

Fabricacion una Tolva de Alimentacion en plancha de
acero estructural ASTM A-36, incluye cuatro columnas de
vigas, arriostres, las dimensiones finales seran definidas

con la ingenieria basica.

5. Torre de Transferencia entre Faja 1A Y 2A

Fabricacion una torre de transferencia en acero
estructural ASTM A-36, incluye cuatro columnas de
vigas, arriostres, una plataforma superior para apoyo de
las dos fajas transportadoras y una escalera de peldanos
para acceso a la plataforma de 800mm de ancho.

No fue parte del alcance:

- Transporte de los suministros en mencion a local de
cliente.

- Suministro e instalaciones eléctrico para cometida a
tableros eléctricos (Cable de fuerza y control, bandejas
porta cables, tuberias conduit, etc.).

« Suministro de repuestos.

« Todo aquello que no haya sido mencionado
anteriormente.

c. Estructura de Desglose del Trabajo (EDT)

La estructura de Desglose de Trabajo, se enfoco en lo siguiente:

1. Gestion del Proyecto: Esta parte de la estructura consta
de todos los procesos que se llevaron a cabo para el
desarrollo del Proyecto.

2. Entregables del proyecto: Esta parte de la estructura
identifico los entregables del Proyecto comprometidos

con el cliente.
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La figura N° 2.7 muestra La Estructura de Desglose de
Trabajo del Proyecto (Véase figura N° 2.7, en la pagina
72).

La tabla N° 2.7 muestra un nivel mayor de desglose para
Los entregables de Ingenieria y los Entregables de
Calidad. (Véase tabla N° 2.7, en la pagina 73)

Se sefiala también que el detalle global de todos los
componentes de las fabricaciones y suministros se
detallan en La Lista de Componentes mecanicos (Véase

Anexo N° 17 en la pagina 200).

d. Control del Alcance

La herramienta que se empled para el Control del Alcance fue
la de analisis de variacién, distribuido de la siguiente forma:
Area Ingenieria, verifico el Alcance del proyecto con la
ingenieria de detalle emitida para fabricacion, requerimiento de
compras de aceros, suministros y equipos.

Area de Planeamiento y Control de Proyectos, verifico que lo
planificado y ejecutado este contenido en el alcance del

Proyecto.

e. Validar el Alcance

Se procedid como se sefala en el Plan de Gestion del Alcance,
dandose aceptacion formal de los entregables completados del
Proyecto, para ello se elaboré un Check list de validacion de

entregables completado (Véase Anexo N° 14 en la pagina 187).
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Figura N° 2.7

ESTRUCTURA DE DESLGLOSE DEL TRABAJO

1.0. Proyecto Fabricacion de Fajas Transportadoras para
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Seguridad
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Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla N° 2.7

EDT DOCUMENTOS ENTREGABLES

EDT DESCRIPCION

1.6 Documentos entregables

1.6.1 Entregables de Ingenieria

16.1.1 Planos de arreglo general.

16.1.2 Planos para fabricacion.

16.1.3 Planos de los componentes mecanicos.

16.1.4 Planos de marcas del ensamble de los
Equipos.

16.1.5 Hojas de datos técnicos de los equipos.

16.1.6 Lista de componentes mecanicos.

16.1.7 Manuales de instalacién, operacion y
mantenimiento de los equipos suministrados.

1.6.2 Entregables de Calidad

1.6.2.1 Plan de Aseguramiento y Control de la Calidad

1.6.2.2 Plan de Puntos de Inspeccién

1.6.2.3 Certificado de Calibracion de Instrumentos de
Medicién

1.6.2.4 Especificaciones de los procedimientos de
Soldadura (WPS - PQR)

1.6.2.5 Registro de homologacion de soldadores
(WPQR)

1.6.2.6 Procedimiento de Inspeccion Visual de
Soladura - AWS D1

1.6.2.7 Procedimiento de Inspeccion de Liquidos
Penetrantes - AWS D1.1/D1.8

1.6.2.8 Procedimiento de Preparacion Superficial y
Aplicacion de Pintura

1.6.2.9 Certificados de Personal Calificado

1.6.2.10 Registro de Recepcion de Materiales

1.6.2.11 Registros de Calidad

1.6.2.12 Registro de Trazabilidad

1.6.2.13 Registro de Control Dimensional

1.6.2.14 Registro de Inspeccién Visual de Soldadura

1.6.2.15 Registros de Inspeccion de Liquidos
Penetrantes

1.6.2.16 Registros de Inspeccion por Ultrasonido

1.6.2.17 Registros de Preparacién Superficial y Pintura

Fuente: Elaboracion Propia
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v' Gestién del Cronograma del Proyecto

La Gestion del Cronograma del Proyecto involucro el correcto
desarrollo del Proyecto en lo que respecta a su tiempo de

ejecucion, para ello se empleé los siguientes procesos:

e Planificar la Gestiéon del Cronograma
e Desarrollar el Cronograma

e Controlar el Cronograma

Obteniendo la siguiente documentacion de salida:

e Plan de Gestion del Cronograma
e Cronograma del Proyecto

e CurvaS

a. Plan de la Gestion del Cronograma

En este proceso se establecié los criterios y la forma en la que
se desarrollé y controlo el Cronograma del Proyecto, para lo
cual se consider¢ lo siguiente:

e La herramienta de apoyo con la que se define, secuencia
y determina la duracion de las actividades del
cronograma fue el juicio de expertos, teniendo como
entradas el Acta de Constitucién y el Plan de Gestion del
Alcance.

e El método para el desarrollo del Cronograma que se
empleo fue el juicio de Expertos, se hizo uso del software
el Microsoft Project, el cronograma por su corto plazo fue
especificado en dias los cuales considero jornadas 8
horas, no se incluyen los dias domingos.

e La actualizacion del estado del cronograma fue semanal
y presentado en el Informe Semanal del proyecto por el

Ing. de Planeamiento.
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e El parametro a controlar es el indice de desempefio del
cronograma (SPI), apoyados del Cronograma del
Proyecto, la Curva S y los reportes de avance semanales
de cada partida.

e Para el caso de las desviaciones al cronograma se
inform6 oportunamente al responsable del proceso, al
Gerente del Proyecto y fue incluido en el Informe

Semanal de Proyecto para su evaluacion y manejo.

b. Desarrollo del Cronograma

Para el desarrollo se procedioé de la siguiente manera:

Se define las actividades del Proyecto para ello se tomé como

punto referencia el Acta de Constitucion, el Alcance del

Proyecto y la experiencia que tiene la Empresa respecto a la

fabricacion de este tipo de equipos.

Para secuenciar las actividades del Proyecto se identifico las

relaciones entre las actividades para empleando el método de

Diagramacion por Precedencia.

Finalmente, se estimo la duracion de las actividades, se hizo

uso del juicio de expertos, reuniones con los encargados de

proceso y estimaciones analogas de otros proyectos.

Se obtiene la siguiente documentacion de salida:

e EI Cronograma del Proyecto (Véase Anexo N° 1, en la
pagina 129).

e Actividades y Precedencias del proyecto (Véase tabla N°
2.8, en la pagina 76).

e Cronograma de hitos del Proyecto (Véase tabla N° 2.9, en la
pagina 79).

e Curva S (Véase Anexo N° 2, en la pagina 131).
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Tabla N° 2.8

ACTIVIDADES Y PRECEDENCIAS DEL PROYECTO

Actividad

Duracion

Predecesoras

PROYECTO FABRICACION DE FAJAS 85 dias
TRANSPORTADORAS PARA
CONCENTRADOS DE MINERAL
EMPLEADO EN UNIDAD MINERA

1 | Inicio 25 dias

2 | Apertura de OT 0 dias

3 | Reunion de apertura con Cliente 1 dia 2FC

4 | Regularizaciéon de informacioén para 3 dias 3FC
inicio de Ingenieria de Detalle ( DEMORA
21 DIAS)

5 | Ingenieria 42 dias

6 | Revision Memoria de Calculo Estructural 5 dias 4FC

7 | Planos de Arreglo General 4 dias 6FC

8 | Aprobacion de Planos Arreglo general 4 dias 7FC
Cliente

9 | Planos de Fabricacion Faja transportadora 12 dias 8FC
18 " X30 m

10 | Planos de Fabricacién Faja transportadora 12 dias 9CC+4 dias
18 " X43.5m

11 | Planos de Fabricacion Torre de 6 dias 9FC
Transferencia entre Faja 1A y 2A

12 | Planos de Fabricacion Tolva de 6 dias 10FC
alimentacion de faja 1A

13 | Planos de Montaje y Marcas 6 dias 9FC; 10FC;

11FC; 12FC-3
dias

14 | Hojas técnica, manuales de instalacion, 4 dias 13FC
operacion y mantenimiento de equipos
suministrados

15 | Requerimientos de Compra 31 dias

16 | RQM Suministros - Equipos 1 dia 6FC

17 | RQM Aceros 1 1 dia 8FC

18 | RQM Aceros 2 1 dia 10FC

19 | RQM Pintura 1 dia 12FF-2 dias

20 | RQM Otros 1 dia 12FC

21 | Calidad 8 dias

22 | Plan de aseguramiento y Control de la 4 dias 7CC
Calidad

23 | Aprobacion por cliente Plan de 4 dias 22FC
aseguramiento y Control de la Calidad

24 | Adquisiciones 40 dias

25 | Adquisicidn Suministros - Equipos 40 dias 16FC
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26 | Adquisicion RQM Aceros 1 4 dias 17FC

27 | Adquisicion RQM Aceros 2 4 dias 18FC

28 | Adquisicioén Pintura 7 dias 19FC

29 | Adquisicion RQM Otros 10 dias 20FC

30 | Fabricacién 32 dias

31 | Faja transportadora 18 " X30 m 20 dias

32 | Soporte de fajas 9dias | 26FC; 9CC+5
dias; 23FC

33 | Celosia Canal 1 9dias | 26FC; 9CC+5
dias; 23FC

34 | Celosia Reticulado 2 9 dias 33CC+3 dias

35 | Celosia Reticulado 3 9 dias 34CC+3 dias

36 | Mesa motriz 4 dias 32FC

37 | Mesa cola 4 dias 36CC+1 dia

38 | Tornillos Tensores 3 dias 32FC

39 | Chute y Caperuza 5 dias 38FC

40 | Faldones y Forros 5 dias 38CC

41 | Guarda de transmision 2 dias 40FC

42 | Guarda de cola 2 dias 40FC

43 | Soporte motoreductor 2 dias 40FC

44 | Escaleras 2 dias 43FC

45 | Pasarelas 6 dias 41CC

46 | Barandas 6 dias 41CC

47 | Faja transportadora 18 " X43.5 m 23 dias

48 | Soporte de fajas 9 dias 10CC+5
dias;26FC;

23FC

49 | Celosia Reticulado 1 9 dias 10CC+5

dias;26FC;
23FC

50 | Celosia Reticulado 2 9 dias 49CC+3 dias

51 | Celosia Reticulado 3 9 dias 50CC+3 dias

52 | Celosia Reticulado 4 9 dias 51CC+3 dias

53 | Mesa motriz 4 dias 48FC

54 | Mesa cola 4 dias 53CC+1 dia

55 | Tornillos Tensores 3 dias 48FC

56 | Chute y Caperuza 5 dias 55FC

57 | Faldones y Forros 4 dias 55CC

58 | Tensor de contrapeso 3 dias 57FC

59 | Cajén de contrapeso 5 dias 58CC-1 dia

60 | Guarda de contrapeso 2 dias 59FC

61 | Guarda de transmision 2 dias 59FC

62 | Guarda de cola 2 dias 60FC

63 | Soporte motoreductor 2 dias 60FC

64 | Escaleras 2 dias 63FC

65 | Pasarelas 6 dias 61CC
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66 | Barandas 5 dias 61CC
67 | Torre de Transferencia entre Faja 1Ay 10 dias
2A

68 | Estructura 4 dias 37FC

69 | Plataforma 3 dias 68FC

70 | Escaleras 3 dias 69FC

71 | Barandas 3 dias 69FC

72 | Tolva de Alimentacion de faja 1A 5 dias

73 | Tolva 2 dias 65FC

74 | Estructura soporte de tolva 3 dias 73FC

75 | Premontaje 9 dias

76 | Torre de Transferencia entre Faja 1A y 2A 3 dias 69FC

77 | Faja transportadora 18 " X30 m 3 dias 45FC; 76FC

78 | Faja transportadora 18 " X43.5 m 3 dias 65FC

79 | Acabado superficial 14 dias

80 | Torre de Transferencia entre Faja 1A'y 2A 5 dias 28FC; 76FC

81 | Faja transportadora 18 " X30 m 5 dias 77FC; 28FC

82 | Faja transportadora 18 " X43.5 m 5 dias 78FC; 28FC

83 | Tolva de Alimentacion de faja 1A 3 dias 74FC; 82FC;

28FC

84 | Ensamble de componentes 6 dias

85 | Faja transportadora 18 " X30 m 3 dias 25FC; 81FC

86 | Faja transportadora 18 " X43.5 m 3 dias 82FC; 25FC

87 | Embalaje 11 dias

88 | Torre de Transferencia entre Faja 1A'y 2A 1 dia 80FC

89 | Faja transportadora 18 " X30 m 1 dia 85FC

90 | Faja transportadora 18 " X43.5 m 1 dia 86FC

91 | Tolva de Alimentacion de faja 1A 1 dia 83;90

92 | Despacho 10 dias

93 | Torre de Transferencia entre Faja 1Ay 2A 0 dias 88FC+1 dia

94 | Faja transportadora 18 " X30 m 0 dias 89FC+1 dia

95 | Faja transportadora 18 " X43.5 m 0 dias 90FC+1 dia

96 | Tolva de Alimentacién de faja 1A 0 dias 91FC+1 dia

97 | Gestion documentaria para cierre 16 dias

98 | Documentacion Entregable de Calidad 16 dias 66FC

99 | Documentacion Entregable de Ingenieria 0 dias 9FC; 10FC;
11FC; 12FC;
13FC; 14FC;

98FC
100 | Informe de cierre 5 dias 94FC
101 Fin 0 dias 100

Fuente: Elaboracién Propia
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Los tipos de dependencias entre las actividades son las siguientes:

FC (fin a comienzo): El final de la actividad marca el comienzo de la

siguiente.

CC (comienzo a comienzo): Las dos actividades deben comenzar a la

vez.

FF (fin a fin): Las dos actividades vinculadas deben terminar en la

misma fecha, a la vez.
Tabla N° 2.9

CRONOGRAMA DE HITOS DEL PROYECTO

item Actividad Comienzo  Fin

PROYECTO FABRICACION DE FAJAS

TRANSPORTADORAS PARA

CONCENTRADOS DE MINERAL 12/07117 1 18110117

EMPLEADO EN UNIDAD MINERA

1 Inicio 12/07/17 9/08/17

5 Ingenieria 10/08/17 | 27/09/17
15 Requerimientos de Compra 16/08/17 20/09/17
21 Calidad 16/08/17 | 24/08/17
24 Adquisiciones 17/08/17 | 2/10/17
30 Fabricacion 31/08/17 | 6/10/17
31 Faja transportadora 18 " X30 m 31/08/17 | 22/09/17
47 Faja transportadora 18 " X43.5 m 5/09/17 30/09/17
&7 | 2a Torre de Transferencia entre Faja 1A'y 16/09/17 27/09/17
72 Tolva de Alimentacion de faja 1A 2/10117 6/10/17
75 Premontaje 25/09/17 | 4/10/17
79 Acabado superficial 28/09/17 13/10/17
84 Ensamble de componentes 7110117 13/10/17
87 Embalaje 4/10/17 16/10/17
92 Despacho 5/10/17 17/10/17
97 Gestion documentaria para cierre 30/09/17 18/10/17
101 Fin 18/10/17 | 18/10/17

Fuente: Elaboracion Propia

c. Control del Cronograma

Mediante el Control del Cronograma se informo acerca del

progreso del Proyecto y sus desviaciones, los datos recopilados
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fueron entregados semanalmente en el Informes de Avance de
cada disciplina.

Con los datos recopilados se actualizo semanalmente la Curva
S obteniendo el Indicador de Desempefio del Cronograma SPI
para el Proyecto.

La tabla N° 2.10 muestra el indice de Desempefio del
Cronograma del Proyecto, obtenido semanalmente a lo largo

del Proyecto.

Tabla N° 2.10

iNDICE DE DESEMPENO DEL CRONOGRAMA SPI

item Fecha Indicador~ de
Desempeiio (SPI)
1 13/07/2017 0.00
2 | 20/07/2017 0.00
3 | 27/07/2017 0.00
4 | 3/08/2017 0.00
5 |10/08/2017 1.00
6 | 17/08/2017 1.00
7 | 24/08/2017 0.89
8 | 31/08/2017 0.79
9 |7/09/2017 0.92
10 | 14/09/2017 0.88
11 | 21/09/2017 0.79
12 | 28/09/2017 0.91
13 | 5/10/2017 0.95
14 | 12/10/2017 0.94
15 | 19/10/2017 1.00

Fuente: Elaboracion Propia

v/ Gestion de los Costos del Proyecto

La Gestion de los Costos del Proyecto atiende la planificacion,
estimacion, presupuesto, financiamiento y control de los Costos.
Para este Proyecto el Presupuesto fue un documento de entrada,
por lo que nos centraremos en el Control de los Costos, para ello
definimos los siguientes Procesos:

» Planificar los Costos del Proyecto
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Control de costos del Proyecto

Obteniendo la siguiente documentacion de salida:

e Plan de Gestion del Costo

e Linea base de Costos

e Flujo de Caja

e Control de Costo - Linea Base

Plan de Gestion del Costo del Proyecto

Como se sefalo inicialmente el objetivo de la gestion del Costo

ce centro en monitorear y controlar el estado del Proyecto

referente a su costo, para ello establece la Linea base del

Proyecto y Flujo de Caja.

Se controlé el indice de Desempefio del Costo (CPI) que
determina la Eficiencia del Costo de los Recursos
Presupuestados, el cual se expresa como la razon entre
el costo presupuestado y el costo real.

La actualizacién del estado de la Linea Base del Costo
fue mensual a cargo del Ing. De Planeamiento y
presentado en el informe mensual del Proyecto.

La data inicial para la actualizacién de la Linea Base del
Costo se presenta en el Informe de avance por disciplina
por el Jefe de Logistica.

Para el caso de las desviaciones a la Linea base del
Costo se informd oportunamente al responsable del
proceso, al Gerente del Proyecto y fue incluido en el

Informe Semanal de Proyecto para evaluacion y manejo.

La tabla N° 2.11 muestra la Linea Base de Costos del Proyecto

(Véase tabla N° 2.11, en la pagina 82).

La tabla N° 2.12 muestra el Flujo de Caja mensual del Proyecto

(Véase tabla N° 2.12, en la pagina 83).
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Tabla N° 2.11

LINEA BASE DE COSTOS

COSTO TOTAL DEL PROYECTO -USD 147,956.20
A COSTODIRECTO 131,438.36
1 INGENIERIA 2,156.25

Ingenieria de detalle 2,156.25
2 SUMINISTROS DE FAJAS TRANSPORTADORAS 63,958.23
Lona + Kit 6,755.00
Chumaceras para Poleas 04 unidades 2,300.00
Estacion de polines CEMA C 5" 11,435.20
Limpiadores de banda 3,700.00
Motorreductor 5.5 KW 12,012.66
Interuptores de seguridad (2 juegos de 07 unic 6,700.00
Guardera de Jebe 616.00
Polea Motriz 02 und 3,222.00
Polea de Cola 02 und 2,588.00
Polea de desvi 02 und 2,514.00
Polea de tensic 01 und 1,258.00
Grating dentado galvanizado 5,909.38
Cubierta o capota de banda para faja de 18" 4,948.00
3 FABRICACION ESTRUCTURAL J ] 63,144.88
Materiales 22,936.41
Metal expandido 818.13
Perneria 2,517.38
Mano de Obra 16,949.65
Consumibles 4,176.63
Equipos de taller 4,736.86
Acabado Pintura + granallado 9,798.19
Equipos de maniobra y transporte 1,211.64
5 PRE-ENSAMBLES EN TALLER 2,179.00
Pre - ensamble faja 1A 888.00
Pre - ensamble faja 2A 1,291.00

B GASTOS GENERALES 16,517.84

1 Gastos Generales Fabricacion 15% 10,122.02
Gestion de compra 10% 6,395.82

Fuente Elaboracion Propia
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Tabla N° 2.12

FLUJO DE CAJA

Jul17 Ago-17 Set-17 Oct-17
COSTO TOTAL DEL PROYECTO - USD 147,956.20 C. Proyectado C. Proyectado C. Proyectado C. Proyectado
A COSTODIRECTO 131,438.36 1,078.13 59,782.33 70,577.92
1 INGENIERIA 2,156.25 1,078.13 1,078.13 -
Ingenieria de detalle 2,156.25 1,078.13 1,078.13
2 SUMINISTROS DE FAJAS TRANSPORTADORAS 63,958.23 11,882.00 52,076.23
Lona +kit 6,755.00 6,755.00
Chumaceras para Poleas 04 unidades 2,300.00 2,300.00
Estacion de polines CEMA C @5" 11,435.20 11,435.20
Limpiadores de banda 3,700.00 3,700.00
Motorreductor 5.5 KW 12,012.66 12,012.66
Interuptores de seguridad (2 juegos de 07 unic ~ 6,700.00 6,700.00
Guardera de Jebe 616.00 616.00
Polea Motriz 02 und 3,222.00 3,222.00
Polea de Cola 02 und 2,588.00 2,588.00
Polea de desvi 02 und 2,514.00 2,514.00
Polea de tensic 01 und 1,258.00 1,258.00
Grating dentado galvanizado 5,909.38 5,909.38
Cubierta o capota de banda para faja de 18" 4,948.00 4,948.00
3 FABRICACION ESTRUCTURAL 1 63,144.88 46,822.20 16,322.69
Materiales 22,936.41 21,936.41 1,000.00
Metal expandido 818.13 818.13
Pemeria 2,517.38 517.38 2,000.00
Mano de Obra 16,949.65 15,313.40 1,636.25
Consumibles 4,176.63 2,088.32 2,088.32
Equipos de taller 4,736.86 3,500.00 1,236.86
Acabado Pintura + granallado 9,798.19 2,042.75 7,755.44
Equipos de maniobra y transporte 121164 605.82 605.82
5 PRE-ENSAMBLES EN TALLER 2,179.00 2,179.00
Pre - ensamble faja 1A 888.00 888.00
Pre - ensamble faja 2A 1,291.00 1,291.00
B GASTOS GENERALES 16,517.84 161.72 8,373.25 7,982.88
1 Gastos Generales Fabricacion 15% 10,122.02 161.72 7,185.05 2,775.25
2 Gestion de compra 10% 6,395.82 - 1,188.20 5,207.62
COSTO MENSUAL DEL PROYECTO - USD [ . ] 1,239.84 68,155.58 78,560.80
CONTINGENCIA 5,000.00 5,000.00 5,000.00 5,000.00
CAJAMENSUAL 5,000.00 6,239.84 73,155.58 83,560.80

Fuente Elaboracion Propia

b. Control de Costos del Proyecto

Para el control de costos se procediéo de acuerdo al Plan de

Gestion del Costo del Proyecto.

La tabla N° 2.13 muestra el control de Costos - Linea Base del

Proyecto, que es el resultado la comparacion de los costos

presupuestados y los costos reales incurridos en el Proyecto

(Véase tabla N° 2.13, en la pagina 84).
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Tabla N° 2.13

CONTROL DE COSTOS — LINEA BASE

Jul-17 Ago-17 Set-17 Oct-17 Totales TOTAL
Real Proyectado Real Proyectado Real Proyectado Real Proyectado Real Proyectado CPI
A COSTODIRECTO 131,438.36 1,581.02 2,045.45 1,078.13 52,621.22 59,782.33 58,888.77 70,577.92 115,136.46 131,438.37 1.14
1 INGENIERIA 2,156.25 - 1,439.39 1,078.13 592.91 1,078.13 - - 2,032.30 2,156.25 1.06
Ingenieria de detalle 2,156.25 1,439.39 1,078.13 592.91 1,078.13 2,032.30 2,156.25 1.06
2 SUMINISTROS DE FAJAS TRANSPORTADORAS 63,958.23 1,581.02 - - 5,945.27 11,882.00 42,137.29 52,076.23 49,663.58 63,958.23 1.29
Lona + kit 6,755.00 4,584.02 6,755.00 4,584.02 6,755.00 1.47
Chumaceras para Poleas 04 unidades 2,300.00 2,489.05 2,300.00 2,489.05 2,300.00 0.92
Estacion de polines CEMA C @5" 11,435.20 10,022.78 11,435.20 10,022.78 11,435.20 1.14
Limpiadores de banda 3,700.00 2,057.19 3,700.00 2,057.19 3,700.00 1.80
Motorreductor 5.5 KW 12,012.66 9,858.29 12,012.66 9,858.29 12,012.66 1.22
Interuptores de seguridad (2 juegos de 07 6,700.00 5,296.37 6,700.00 5,296.37 6,700.00 1.27
Guardera de Jebe 616.00 433.45 616.00 433.45 616.00 1.42
Polea Motriz 02 und 3,222.00 900.00 3,222.00 900.00 3,222.00 3.58
Polea de Cola 02 und 2,588.00 900.00 2,588.00 900.00 2,588.00 2.88
Polea de desv 02 und 2,514.00 900.00 2,514.00 900.00 2,514.00 279
Polea de tensi 01 und 1,258.00 450.00 1,258.00 450.00 1,258.00 2.80
Grating dentado galvanizado 5,909.38 306.21 6,789.57 5,909.38 7,095.78 5,909.38 0.83
Cubierta o capota de banda para faja de 11 4,948.00 1,581 02] 3,095.62 4,948.00 4,676.65 4,948.00 1.06
3 FABRICACION ESTRUCTURAL £ i 63,144.88 - 606.06 - 46,083.04 46,822.20 13,991.48 16,322.69 60,680.58 63,144.89 1.04
Materiales 22,936.41 19,482.94 21,936.41 1,110.59 1,000.00 20,593.53 22,936.41 1.1
Metal expandido 818.13 818.13 - 818.13
Perneria 2,517.38 35.99 517.38 1,371.03 2,000.00 1,407.02 2,517.38 1.79
Mano de Obra 16,949.65 14,477.66 15,313.40 2,130.44 1,636.25 16,608.10 16,949.65 1.02
Consumibles 4,176.63 4,440.32 2,088.32 1,810.16 2,088.32 6,250.48 4,176.63 0.67
Equipos de taller 4,736.86 3,386.79 3,500.00 957.75 1,236.86 4,344.54 4,736.86 1.09
Acabado Pintura + granallado 9,798.19 2,346.92 2,042.75 5,418.20 7,755.44 7,765.12 9,798.19 1.26
Equipos de maniobra y transpo 1,211.64 833.33 605.82 943.31 605.82 1,776.64 1,211.64 0.68
Calidad -END - - - 606.06 1,079.09 1,685.15 -
Despacho 250.00 250.00 -
5 PRE-ENSAMBLES EN TALLER 2,179.00 - - - - - 2,760.00 2,179.00 2,760.00 2,179.00 0.79
Pre -ensamble faja 1A 888.00 690.00 888.00 690.00 888.00 1.29
Pre -ensamble faja 2A 1,291.00 1,380.00 1,291.00 1,380.00 1,291.00 0.94
Pre - ensamble Torre de Transferencia 690.00 690.00 -
B GASTOS GENERALES 16,517.84 158.10 306.82 161.72 7,595.92 8,373.25 6,726.45 7,982.88 14,787.29 16,517.84 1.12
1 Gastos Generales Fabricacion it 10,122.02 - 306.82 161.72 7,001.39 7,185.05 2,512.72 2,775.25 9,820.93 10,122.02 1.03
2 Gestion de compra #ith 6,395.82 158.10 - - 594.53 1,188.20 4,213.73 5,207.62 4,966.36 6,395.82 1.29
R
|14

Fuente Elaboracion Propia
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v' Gestion de la Calidad del Proyecto

La Gestion de Calidad para este Proyecto se enfoco en 3 factores
claves que determinaron el éxito del Proyecto tiempo, costo y

satisfaccion del Cliente.

Los siguientes Procesos permitieron planificar, desarrollar vy

controlar la Calidad del Proyecto:

= Planificar la Gestion de la Calidad
» Gestionar la Calidad
= Controlar la Calidad
Obteniendo la siguiente documentacion de salida:
e Plan de Gestion de Costos

e Métricas de Calidad del proyecto

a. Plan de la Gestion de la Calidad

Para ello define los criterios a analizar para su correcto

cumplimento:

1. El Desempefio de Calidad del Proyecto, el cual se reflejé
con la evaluacion periédica del SPI y CPI, cuyo manejo
esta definido en La gestion del Cronograma y Gestion del

Costo respectivamente.

2. La Calidad de los Equipos, suministros y fabricaciones,
cuyos criterios estan definidos en el Plan vy
Aseguramiento del Control de la Calidad y en el Plan de

Puntos de Inspeccion.

El Anexo N° 8 contiene el Plan de Aseguramiento y Control de

la Calidad (Véase Anexo N° 8, en la pagina 154).
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El Anexo N° 9 contiene el Plan de Puntos de Inspeccién (Véase
Anexo N° 9, en la pagina 166).
b. Métricas de Calidad

La tabla N° 2.14 que se muestra a continuacion, define los

atributos que seran verificables para la Calidad del Proyecto.

Tabla N° 2.14

METRICAS DE CALIDAD DEL PROYECTO

Criterio de

Calidad Objetivo Métrica Indicador Frecuencia
Desempefio | No exceder | indice del
del el desempenio
1 Proyecto Presupuesto | del Costo CP120.98 | Semanal
(CPI)
Desempeio | Cumplir el indice del
del cronograma | desempefio
2 Proyecto Satisfacciéon | del SPI 20.90 | Semanal
de cliente Cronograma
(SPI)
Calidad del | Satisfaccion | Producto no
3 Producto de cliente Conforme PNC=0 | Semanal
(CD)

Fuente: Elaboracién Propia

Donde:

« Indice del desempefio del Costo (CPI): mide la eficiencia
del uso de recursos o eficiencia de costos para un
proyecto.

e indice del desempefio del Cronograma (SPI): mide la
eficiencia del trabajo y el progreso de un proyecto,

e Producto no conforme (PNC): Cuantifica la cantidad de

Entregables que no cumplan con Calidad establecida.

c. Gestion y Control de la Calidad

Para la Gestion y Control de la Calidad se efectu6 lo sefalado
en el Plan de Gestion de la Calidad, monitoreo y registré los

resultados de la ejecucion de las actividades para evaluar el
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desempefio y asegurar que las salidas del proyecto sean
completas, correctas y satisfagan las expectativas del cliente.

El anexo N° 10 contiene los Registros del Control de Calidad
efectuado a un componente de los Equipos (Véase Anexo N°

10, en la pagina 174).

v' Gestion de los Recursos del Proyecto

En el desarrollo la Gestién de Recursos se emplearon los procesos
que permitié identificar, adquirir y gestionar los recursos, lo cuales
son los siguientes:

= Planificar la Gestion de Recursos

= Estimar los Recursos de las Actividades

= Adquirir Recursos

= Dirigir al Equipo

= Controlar los Recursos
Obteniendo la siguiente documentacion de salida:

e Plan de Gestion de Recursos del Proyecto

e Organigrama del Equipo del Proyecto

e Matriz de asignacion de responsabilidades del Proyecto

a. Plan de La Gestion de Recursos

Para La Planificacion de la Gestion de Recursos se considero
conveniente definir el equipo del Proyecto, se generé El
Organigrama del Equipo de Proyecto y La Matriz de Asignacion
de Responsabilidades.

La figura N° 2.8 nos muestra el Organigrama del Proyecto
(Véase figura N° 2.8, en la pagina 88).

La tabla N° 2.15 nos muestra La matriz de Asignacién de
Responsabilidades del Proyecto (Véase tabla N° 2.15, en la

pagina 89).
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Figura N° 2.8

ORGANIGRAMA DEL EQUIPO DEL PROYECTO

Gerente
General
L Gerente Gerente Jefe de Jefe de
Comercial de Proyecto Finannzas Logistica
L Ingeniero || Encargado de
Presupuesto Compras
|| Encargado de
Inspector de Inspector de Ingeniero Coordinador de Supervisor de Almacen
Seguridad Calidad Planeamiento Ingenieria Produccion
L Dibujante
Mecanico

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 2.15

MATRIZ DE ASIGNACION DE RESPONSABILIDADES DEL PROYECTO

9 g <

[} w - T 9 = 7]
5 3 S 88,5388 § 8
= o S 0o 5§ 2 £ = 0 g =z & €
g & 2 & 8 5 5 ® c £ £ £ @
¢ & =& N 9§ 8 5 O £ = e o £ o
c E o g = & ¢ o & 5 a2 O <« &
¢ 0 o ¢ 2 & » T & § L o o =
O 0 /s F 5 o 5 5 ¢ @ 2 v v 8
£ & 2 o 0o 38 8§ 5 8 £ 35 5 5 §
€ €& & T T £t ¢ ¢ € 2 § £ &£ 5
i ivi ¢ 9 9 o 9o 6 o o 6 o & & § 3
item Actividad o Entregable ¢ 6 6 % g © & & © g T 2 2 23
O 0 0 5 5 £ £ £ £ 0 ® w w 0o

1 |Contrato AlR]|V P

2 |Alcance Inicial del proyecto AlVIP|l-[-[RI-|-|-|--1-1]-]-
3 |Pan de Direccion del Proyecto VIAl -|R|P|P|P|-]P|P|P|P|-|-1|-
4 |Cronograma - qval - - -1 -1TP|RTPTP]-T-7-
5 |Pan de Aseguramiento y Control de Calidad - - |VIAl - ---|R[IP|P|-]-1]-]-
6 |Acta de Constitucion del Proyecto VIAl PI{R|P|P|[P|]P|IP|P|P|P]-|-]-
7 |Baborar lista de entregable a cliente - - VIAl - -{Pf-|--|R|-]-1]-]-
8 [Haborar Presupuesto AlPVIPV| - | -|R| -} ---1-1|-1-1]-
9 |Pan de Gestién de adquisiciones - - |VA] - [R Pl -1 -1-1-]-
10 |Direccion de trabajos de Ingenieria -l -yvy]-{-1-f1-1-1-IR|l-1-1-]-
11 |Panos de fabricacion - -1Al-17-1-1-1-1-1Tv]-1-1-1R
12 | Solicitud de compras de materiales para Fabricacion - - qVIAL - - -f---|R|-]-1]-]-
13 | Solicitud de servicios - -(vVAl - --|-|P|l-|R|IP|-]-1]-
14 | Solicitud de compra Equipos y Suministros - - |VIAl - -{Pf-|--|R|-|-1]-]-
15 |Entregables de Ingenieria -l - qvAl - ---|-1-|IR|-1]-1-]1-
16 [Supervision de seguridad a Taller Al -|v]--1-[R]I--1-11-1-1-1-
17 [Monitoreo a la Calidad de la Fabricacion - -1tvyli-1-1-1-|IR[-|-[P]-1]-1-
18 |Comunicaciones con cliente -l -|VAlP|{P|P|]-|P|R[P]P|-]-]-
19 [Monitoreo de Progreso del Proyecto -l -rvyi-1-1-1-1-IR|I-f-1-1-1-
20 |Valorizaciones - - (VA - ---|-|R|--1]-1-1-+-
21 |Direccion de trabajos en Taller -l -lvy]-{-1-1-1-1P]l-IR|-1]-1-
22 |Cotizaciones y Compras -1-fAal-fv!]-1-1-1-1-1-1R{]-1]-
23 |Coordinaciones de avance de fabricacion concontratisf - | - | V[ - | P | -] - | - -|P[R] - -] -
24 |Administracion de Almacén -l -1 -1 -{vl-1-1-1-1-1-1-1RJ-
25 |Despachos - -[Af-V]-|-|P|P|IP]IP]-]R]|-
26 |Administracion de vehiculos -l -f{v]!-IR]--[-1-T1-1-1-1-1-
27  |Programacion de Caja semanal Al-|v]-[R|l-[-1-P]-1-1-1-1-
28 |Liquidez de Caja semanal Al-|V|IR|IP]-|-|-|P|-1-1-1-1]-
29 |Informes de Avance - -IVvV|-|IR|-]-|RIV|R[IR]-|-]-
30 |Informe de Avance semanal - - (VAL - -] -]-]-IRI-1-1-1-1-+
31 |Documentacion de Calidad a Cliente -1 - fval - -1-1-[R|-[-1-1-1-1-
32 |Acta de Conformidad del Proyecto - - qVIAL - - - - -IR|--]-1]-]-
33 [Cierre de Contratos Al-IV]IP|IR|-|-1-1-1-1-1-1-1-
34 |Informe Final Al-|(V]|]-|P|P|-|P|IR|P]IP]-]-]-

Fuente: Elaboracion propia

Un segundo aspecto importante para el Plan de la Gestion de
Recursos fue definir la forma y las herramientas con la que
podremos identificar, adquirir, gestionar y controlar los

recursos.
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La Estimacion de Recursos del Proyecto tuvo como objetivo

identificar, cuantificar los recursos necesarios para ejecutar el

trabajo del proyecto, para ello se consideraron los siguientes

aspectos:

La Estimacion de Recursos de Mano de Obra para
fabricacion es referencial y se empled como criterio
de seleccion del Contratista del servicio.

La Estimacion de Recursos no incluyo las
herramientas y equipos para la fabricacion ya que el
contratista cuenta con sus herramientas y equipos.
Los miembros del Equipo del Proyecto no estan

considerados dentro de las estimaciones.

La documentacion obtenida de la estimacién de los Recursos

fueron las siguientes:

Estimacion de Recursos Aceros, Pintura y Perneria
Estimacion de Recursos Suministros y Equipos
entregables

Estimacion Mano de obra Fabricaciones

Las herramientas empleadas para la Estimacion de Recursos

fueron las siguientes:

Juicio de expertos
Estimaciones Ascendentes

Estimaciones paramétricas

La adquisicion de Recursos estuvo orientada a la obtencién de

los recursos que se emplean en el proyecto en el momento en

que se necesiten, para ello se generé un Calendario de

Recursos que nos indica los intervalos de tiempo en el que los

recursos estan comprometidos (Véase tabla N° 2.16, en la

pagina 91).

La Direccion del Equipo se enfocd en la optimizacion del

trabajo, a través del seguimiento del desempefio de sus

miembros, a la resolucion de problemas y conflictos que se
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presentaron en las interacciones, para ello se empled las
habilidades interpersonales y el liderazgo.
Para el Control de los Recursos se considero los siguientes
puntos:

e Asegurar que se cuenten con los recursos en el

tiempo indicado.

e Monitorear que los recursos sean empleados

correctamente segun se programo.

e Liberacion de los recursos cuando ya no se necesiten.

Para ello se reviso periédicamente el Calendario de Recursos
(véase Tabla N° 16) y la estimacidén de recursos durante el

desarrollo del Proyecto.

Tabla N° 2.16
CALENDARIO DE RECURSOS

ITEM DESCRIPCION FECHA DE ENTREGA
1.1 |MATERIAL ACERO DESDE HASTA
1.1.1 |PLANCHAS, PERFILES (RQM1) [30/08/2017 | 2/09/2017
1.1.2 |PLANCHAS, PERFILES (RQM1) [18/09/2017 | 20/09/2017
1.1.3 |PERNERIA 23/09/2017 |25/09/2017
1.1.4 |IPINTURA 23/09/2017 |25/09/2017
1.2 [SUMINISTROS Y EQUIPOS 17/08/2017| 2/10/2017
1.2.1 |BANDA 2/10/2017 [9/10/2017
1.2.2 |POLINES 2/10/2017 [9/10/2017
1.2.3 |POLEAS 23/09/2017 |25/09/2017
1.2.4 |CHUMACERA 23/09/2017 |25/09/2017
1.2.5 | TRANSMISION 2/10/2017 [6/10/2017
1.2.6 |SISTEMA DE SEGURIDAD 2/10/2017 [9/10/2017
1.2.7 |PARRILLAS ANTIDESLIZANTES [23/09/2017 |25/09/2017
1.2.8 |JEBES Y GUARDAS 2/10/2017 [6/10/2017
1.2.9 |ICOBERTORES 2/10/2017 [6/10/2017
1.3 [PROVEEDORES SERVICIOS

1.3.1 |CONTRATISTAS FABRICACION [31/08/2019 |6/10/2017
1.3.2 |CONTRATISTAS PINTADO 28/09/2017 |13/10/2017

Fuente: Elaboracion Propia

b. Estimacion los Recursos de las Actividades

1. Mano de Obra Fabricaciones

Para la Estimacion de Recursos de Mano de Obra de
fabricaciones se considerd los ratios de fabricacion

obtenidos de la experiencia de proyectos anteriores, asi
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también los pesos referenciales iniciales senalados por
el area de Ingenieria.
La tabla N° 2.17 muestra La estimacién de Mano de Obra

para las Fabricaciones

Tabla N° 2.17

ESTIMACION MANO DE OBRA PARA FABRICACIONES

Tiempo de
ejecucion (dias)

—
=
< e
e _:
o x
o =
(1]
g €
= (2]
T )
[7) °
i =
)
=

N° personas x dia

Fabricacion Peso (kg.)

Faja Transportadora
1A de 18" x30m

Faja Transportadora
2A de 18" x43.5m
Tolva de Alimentacion
3 de filtro a Faja 1A 2,151.32 10 215 | 26.9 5 5
Torre de Transferencia

4 entre Faja 1A Y 2A 2,176.62 | 10 (218 [ 27.2| 8 3

8,357.44 8 1045 | 131 15 9

13,117.20 8 1640 | 205 25 8

Total 26

Fuente: Elaboracion Propia

2. Mano de obra Acabado superficial y Pintado

Para la Estimacion de Recursos de Mano de Obra de
acabado Superficial y Pintado consideramos al escoriado
como la actividad que marca el ritmo de trabajo. Los
ratios que se tienen para la cabina de escoriado de la
Empresa es de 80 m2 aprox. para este tipo de
fabricaciones, limitada basicamente por el espacio
necesario para el proceso de pintado.
El grupo de trabajo con el que debe contar el Contratista
debe estar constituido minimamente por el siguiente
personal:

e 1 Escoriador

e 3 Ayudantes

e 1 Pintor
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3. Estimacién de Acero y Perneria

El modelamiento de las fajas transportadoras y estructura
de soporte se desarrollé con el Programa Tekla, uno de
los beneficios de este software de Ingenieria es que
entrega de forma automatica la lista de los materiales a
empleados, perfiles, planchas, perneria, otros.

Revisando estos listados de materiales se procedidé a
hacer las estimaciones respectivas. El anexo N15,
muestra el metrado de los materiales empleados en el

Proyecto (Véase Anexo N° 15, en la pagina 195).

4. Estimacion de Equipos y Suministros Entregables

del Proyecto

Definimos cantidades y caracterizas de los Equipos y
suministros comprometidos para este Proyecto
Comparando los siguientes documentos:

e Presupuesto

e Alcance del Proyecto

e Desarrollo de la Ingenieria
El anexo N° 12, muestra la Estimacion de Equipos y
Suministros entregables del Proyecto (Véase Anexo N°

12, en la pagina 165).

5. Estimacion de Pintura

Para la estimacion de pintura se tuvo en cuenta las
siguientes consideraciones:

e La configuracion y forma de elementos a pintar,
por lo general para este tipo de estructuras
considera un 60% de perdidas, ya que el area
aplicar no es homogénea y presenta formas
irregulares haciendo que gran parte de la pintura

aplicada se desperdicie.
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e Sistema de pintura a emplear, para se tomo como
referencia el alcance del Proyecto, el
Procedimiento de Pintura elaborado por el Area de
Calidad y las especificaciones técnicas propias de

la Marca elegida para su uso.
La tabla N° 2.18 nos muestra la Estimacion de Pintura

para las Fabricaciones del Proyecto.

Tabla N° 2.18

ESTIMACION DE PINTURA PARA FABRICACIONES

Acabado

Pintura
Pintura
Pintura
Pintura

Galones
Galones
Preparada Ral 1023
Galones
Sl Preparada Ral 7035
Galones
Preparada Ral 1023

Rendimiento (Gl/m2)
bl Preparada Ral 7035

Rendimiento (GlI/m2)
Rendimiento (GlI/m2)
Rendimiento (GlI/m2)

’N\ n ’N\ (%] n (%) 0 (%)
Em Edo I N ) N
-0 ~ O (=] o (=] o
e~ © v ~ - ~ =
Fabricacion s 2% © T 3 T w© o
< L 14 14 4 14 14 p4
1 |F@ia Transportadora 1A | )5 69| 9981 | 1670 | 11.10 | 1 3 | 1520|1010 1 3
de 18"x30m
o |FajaTransportadora2A 1) 4ol 3537 | 1670 | 1140 | 20 | 3 | 1520 | 1010| 22 | 4
de 18"x43.5m
3 Tolva de Allmentamon de 9214 2930 i 4 i 20.30 i 5 i
filtro a Faja 1A -
4 Torre de Transferencia 3 1 4 1
entre Faja 1AY 2A 6292 | 6.34 | 1860 | 11.10 16.90 | 10.10
Total| 713.18 | 71.52 Total| 41 6 Totall 45 | 7

Fuente: Elaboracion Propia

De la tabla N° 2.18 se tiene una total pintura preparada:
e Galones de Pintura Acabado Ral 7035: 86 Gl
o Galones de Pintura Acabado Ral 1023: 14 Gl

(redondeado a cantidad par)

La tabla N° 2.19 nos muestra el requerimiento de pintura
global para el Proyecto.
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Tabla N° 2.19

REQUERIMIENTO DE PINTURA

item Producto Unid. Cant.

1 |DILUYENTE EPOXICO P33 Gl 30

2 |PNT MACROPOXY 851 RAL 1023 Gl 7
PNT MACROPOXY 851 RAL 7035 SHERWIN-

3 |WILLIAM Gl 43
CATALIZADOR MACROPOXI 851 SHERWIN-

4 |WILLIAMS Gl 50

Fuente: Elaboracion Propia

c. Adquisiciéon de los Recursos

La adquisicion de los recursos tuvo como entrada el

Cronograma, el flujo de caja y la Linea Base del Costo del

Proyecto.

. Direccion del Equipo

Se procedié de acuerdo a lo establecido en el Plan de Gestion
de los Recursos, haciendo seguimiento a los miembros del

equipo, no se presentaron incidencias.

. Control los Recursos

El control de los recursos considero lo indicado en el Plan de
gestion del Recurso, efectuandose los siguientes controles:
e Control del personal asignado al proyecto, mediante el
seguimiento a al cumplimiento de sus entregables.
Control del material asignado a las fabricaciones, utilizacion y

devoluciéon de mermas a Almacén.
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v" Gestion de las Comunicaciones del Proyecto

La Gestion de las Comunicaciones se enfocd en cubrir las
necesidades de comunicacion del proyecto y la de sus interesados.

Los procesos considerados para esta gestion son los siguientes:

¢ Planificar la Gestion de las Comunicaciones del Proyecto
e Gestionar y monitorear las Comunicaciones

Obteniendo la siguiente documentacion de salida:

¢ Plan de Gestidon de Comunicaciones

a) Plan de la Gestion de las Comunicaciones del Proyecto

Se definio la Gestidén de las Comunicaciones, se elaboré la
Matriz de Comunicaciones en la cual se identifico la
informacion que fue transmitida, la frecuencia con la que
esta se difunde, los responsables de su elaboracion y
difusion.

Para el caso de las consultas, aprobaciones y otros donde
necesitemos respuesta formal del cliente, se acordo6 un plazo
de 03 dias habiles para una respuesta.

Se acordo efectuar una vez a la semana una reunién con el
cliente para describir el desarrollo del Proyecto.

Se acordo efectuar una vez a la semana una reunion con
todos los miembros del equipo del Proyecto a fin de discutir
y exponer el desarrollo del Proyecto.

La tabla N° 2.20 nos muestra La Matriz de las
Comunicaciones para el Proyecto (Véase tabla N° 2.20, en

la pagina 97).
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Tabla N° 2.20

MATRIZ DE COMUNICACIONES DEL PROYECTO

B4 Elaboracién

Responsable

Responsable de
fu

Documentos inciales de entrada de proyecto Gerente General
Gerente Financiero
1 Alcance Inicial Gerentre de Proyecto Gerentre de Proyecto [Gerente Comercial Correo electronico Una vez
Miembros del equipo
Area de Logistica
Documentos inciales de entrada de proyecto Gerente General
2 Contrato de proyecto Area Legal Gerente Comercial Gerente Financiero Correo electronico Una vez
Gerente Comercial
Documentos inciales de entrada de proyecto Gerente General
3 Presupuesto Area de Presupuestos Gerentre de Proyecto Gerente Flnancle.ro Correo electronico Una vez
Gerente Comercial
Area de Logistica
Documento Base Gerente General
Gerente Financiero
1 Acta de constitucion Gerente de Proyecto Gerentre de Proyecto |Gerente Comercial Correo electronico Una vez
Miembros del equipo
Area de Logistica
Documento Base Gerente General
Gerente Financiero
4 Plan para la gestion del Proyecto Area de Planeamiento Area de Planeamiento [Gerente Comercial Correo electronico Una vez
Miembros del equipo
Area de Logistica
Documentos para aprobacion de Cliente Plan de Calidad Area de calidad
5 Planos de fabricacion Area de Ingenieria Area de Planeamiento |Cliente Correo electronico Una vez
Cronograma del Proyecto Area de Planeamiento
Informes de Avance del Proyecto Informe de Avance de Ingenieria Area de Ingenieria Area de Ingenieria
6 Informe de Avance de Produccion Area de Produccion Area de Produccion Gerente de proyecto Correo electronico Semanal
Informe de Avance de Calidad Area de Calidad Area de Calidad Area de Planeamiento
Informe de avance de Adquisiciones Area de Adquisiciones Area de Adquisiciones
Informe semanal del Proyecto Gerente General
Gerente Financiero
7 Informe global del estado de proyecto Area de Planeamiento Area de Planeamiento G.erente Comercla.l Expuesto " Semanal
Miembros del equipo Correo electronico
Area de Logistica
Cliente
Acuerdos de reuniones Gerente General
Gerente Financiero
8 Acta de reuniones Area de Planeamiento |Area de Planeamiento G.erente Comercla.l Correo electronico Semanal
Miembros del equipo
Area de Logistica
Cliente
9 Documento para pago Valorizaciones Area de Planeamiento Area de Planeamiento |Cliente En fisico . Mensual
Correo electronico
10 Informacion diversa referente al Proyecto Comunicaciones Internas Segun corresponda Segun corresponda Segun corresponda Correo electronico Seguln sea necesario
11 Informacion diversa referente al Proyecto Comunicaciones a Cliente Segun corresponda Area de Planeamiento |Cliente Correo electronico Segun sea necesario
Documentos finales de cierre Informe de cierre de Proyecto Area de Planeamiento
Entregables de Ingenieria Area de Ingenieria . Miembros del equipo En fisico
12 Dossi?er de Calida?j Are de Calsi;dad Area de Planeamiento Cliente e Correo electronico Mensual
Acta de conformidad Area de Planeamiento

Fuente: Elaboracion Propia
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v' Gestion de los Riesgos del Proyecto

En el desarrollo la Gestién de los Riesgos se emplearon los
procesos que nos permitieron planificar, identificar, analizar,
monitorear y controlar los Riesgos, lo cuales son los siguientes:

= Planificar la Gestion de Riesgos.

= |dentificar los Riesgos.

= Planificar la respuesta de los Riesgos.

= Monitorear y controlar los Riesgos.
Obteniendo la siguiente documentacién de salida:

= Plan de Gestidén de Riesgos del Proyecto.

= Estructura de Desglose de Riesgos.

= Matriz de evaluacion de riesgos del Proyecto.

» Plan de Respuesta de Riesgos del Proyecto.

a. Plan de Gestion de Riesgos

El Plan para La Gestidon de Riesgos del Proyecto identifico
los procesos que permitieron la planificacion, identificacion,
monitoreo y control de los riesgos del Proyecto.

Para la identificacidn y analisis cualitativo de los Riesgos se
procedid con reuniones en las que el Equipo de del Proyecto
en base a su experiencia aporta ideas que permitieron
identificar y desarrollar la Estructura de Desglose de
Riesgos.

Para el analisis cualitativo de los Riesgos se empled la
herramienta de Matriz Probabilidad — Impacto la cual nos
permitié asignar valores y crear la Matriz de Evaluacion de
Riesgos.

Para la Planificacion de la Respuesta de Riesgos definimos
a los responsables, las acciones preventivas y correctivas a

considerar a fin de mitigar los riesgos.

b. Identificacién de los riesgos
La figura N° 2.9 muestra La Estructura de Desglose de

Riesgo (Véase figura N° 2.9, en la pagina 99).
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Figura N° 2.9

ESTRUCTURA DE DESGLOSE DE RIESGOS

1. Estructura de desglose del Riesgo

1.1. Proveedor

1.2. Contratista

1.4. Adquisciones

1.5. Comercial

1.6. Finanzas

1.7. Ingenieria

1.1.1. Incremento de

precios de

Adquisiciones

1.2.1. Ausencia de

personal para

trabajos en campo

1.3.1. Demoras en la
aprobacion de la
Ingenieria del
Detalle por parte del

1.4.1.No se
encuentra el

| —{producto en el

mercado

1.5.1. Alcance inicial

de proyecto

ambiguo

1.6.1. Falta de
liquidez para
solventar gastos
del proyecto

1.7.1.Errores
elaboracion de

Ingeniera de Detalle

1.1.2. Retraso en

entrega de las

adquisiciones

1.2.2. Abandono de

trabajo por parte

del Contratista

1.2.3. Retrasos en

entrega de

fabricaciones

1.8.1. Incremento de

precios de

Adquisiciones

1.4.2. Gestion de

Adquisiciones

tardia

1.9. Planeamiento

1.9.1. Tiempo,
recursos y
secuencia de
actividades mal
desarrollados

1.10. Presupuestos

1.6.2. Retrasos en el
pago de
valorizaciones del
proyecto

1.7.2. Demora en
elaboracion de
Ingenieria de
Detalle

1.10.1. Errores en el

presupuesto en

Proyecto

1.11. Produccion

1.7.3.Erroren
pedido de equipos
y suministros para
Proyecto

1.11.1. Riesgos de
accidente en el

taller

1.7.4. Pedido de
material insuficiente

para fabricaciones

proceso de la

1.11.2. Errores en el

fabricacién

Fuente: Elaboracion Propia
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c. Analisis Cualitativo de los Riesgos

La tabla N° 2.21 muestra La matriz Probabilidad — Impacto

con la que se pondero los riesgos de acuerdo a la

probabilidad e impacto que causarian al manifestarse.

Tabla N° 2.21
MATRIZ PROBABILIDAD — IMPACTO
IMPACTO
0.05 0.10 0.20 0.40 0.80
5 0.10f 0.005| 0.010| 0.020
é 0.30| 0.015 0.120| 0.240
% 0.50| 0.025 0.200| 0.400
% 0.70| 0.035 0.280
0.90| 0.045 0.360
Fuente: Elaboracién Propia

Donde se clasifica el Impacto de acuerdo a sus valores:
Muy Bajo: desde 0.005 hasta 0.040
Bajo: Desde 0.05 hasta 0.080
Moderado: Desde 0.100 hasta 0.280
Alto: Desde 0.360 hasta 0.400

Muy Alto: desde 0.560 hasta 0.720

La tabla N° 2.22 muestra la Matriz de Evaluacién de Riesgos

del Proyecto, en donde se listo los riesgos identificados,

clasificados de acuerdo al tipo de riesgo que representa.
(Véase tabla N° 2.22, en la pagina 101).
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Tabla N° 2.22

MATRIZ DE EVALUACION DE RIESGOS DEL PROYECTO

Descripcion del Riesgo

Prob.

Impacto

Prob. X

Imp.

Estimacién de tiempos y Bajo Informe de Avance de Produccion
recursos insuficientes en Informe semanal del Proyecto
cronograma de Proyecto
1.11.1 Riesgos de accidente en 0.1 0.8 0.08 Bajo Reporte de Produccién a Gerencia
el taller de Proyectos
1.1.1. Incremento de precios de 0.1 0.8 0.08 Bajo Etapa de cotizacién
Adquisiciones Informe de Avance de Adquisiciones
1.5.1. Alcance inicial de 0.1 0.8 0.08 Bajo Reunién inicial con Cliente
proyecto ambiguo
1.8.1. Clima no permite la 0.3 0.4 0.12 Moderado | Reporte de Produccién
continuidad de los Informe de Avance de Produccién
trabajos
1.7.1. Errores de disefio en 0.5 0.4 0.2 Moderado | Reporte de Usuarios Planeamiento,
Ingeniera de Detalle Calidad, Produccion
Informe de avance de areas
correspondientes
1.7.2. Demora en elaboracion 0.5 0.4 0.2 Moderado | Revisién Avance de Ingenieria
de Ingenieria de Detalle Informe semanal del Proyecto
1.2.1. Ausencia de personal 0.3 0.8 0.24 Alto Reporte de Produccion
para trabajos en campo Informe de Avance de Produccion
Informe semanal del Proyecto
1.2.2. Abandono de trabajo por 0.3 0.8 0.24 Alto Reporte de Produccion
parte del Contratista Informe de Avance de Produccion
1.4.1. No se encuentra el 0.3 0.8 0.24 Alto Etapa de cotizacion
producto en el mercado Informe de Avance de Adquisiciones
1.7.3. Error en pedido de 0.3 0.8 0.24 Alto Reporte de Inspeccion de Calidad a
equipos y suministros la llegada de productos
para Proyecto
1.6.1. Falta de liquidez para 0.3 0.8 0.24 Alto Reporte de Adquisiciones
solventar gastos del Informe de Avance de Adquisiciones
proyecto
1.3.1. Demoras en la 0.7 0.4 0.28 Alto Informe avance de Ingenieria
aprobacion de la Revision del cronograma del
Ingenieria del Detalle por proyecto
parte del cliente Informe semanal del proyecto
1.6.2. Retrasos en el pago de 0.9 0.4 0.36 Alto Reporte de Finanzas a Gerencia de
valorizaciones del Proyectos
proyecto Informe semanal del Proyecto
1.11.2. | Errores en el proceso de 0.5 0.8 0.4 Alto Reporte de Produccién, Calidad
la fabricacion Informe de Avance de Produccién,
Calidad
Informe semanal del proyecto
1.10.1. | Costos de material, 0.5 0.8 0.4 Alto Reporte de Planeamiento,
equipos y suministros Adquisiciones
desactualizados en Informe de avance Adquisiciones
presupuesto Informe de avance Semanal
1.2.3. Retrasos en entrega de 0.7 0.8 0.56 Muy Alto Reporte de Produccion
fabricaciones Informe de Avance de Produccion
Informe semanal del Proyecto
1.1.2. Retraso en entrega de 0.7 0.8 0.56 Muy Alto Reporte de Planeamiento,
las adquisiciones Adquisiciones
Informe de avance Adquisiciones
Informe de avance Semanal
1.4.2. Gestion de adquisiciones 0.7 0.8 0.56 Muy Alto Reporte de Planeamiento,
tardia Adquisiciones
Informe de avance Adquisiciones
Informe de avance Semanal
1.7.4. Pedido de material 0.7 0.8 0.56 Muy Alto Reporte de Produccion,
insuficiente para Informe de Avance de Produccion,
fabricaciones Adquisiciones
Informe semanal del Proyecto
Fuente: Elaboracion Propia
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d. Plan de la Respuesta de Riesgos

La tabla N° 2.23 nos muestra El Plan de Respuesta de

riesgos del Proyecto.

Tabla N° 2.23

PLAN DE RESPUESTA DE RIESGOS DEL PROYECTO

Descripcion de Riesgo

Responsable

Accion Preventiva

Accion Correctiva

1.9.1. Estimacién de tiempos y Ing. Ampliar los criterios de revision a la Actualizacién de Plan de
recursos insuficientes en | Planeamiento | Gestion del Cronograma Gestion del Cronograma
cronograma de Proyecto del proyecto

1.11.1. | Riesgos de accidente en Jefe de Taller | Establecer procedimientos para Sensibilizacion del personal
el taller trabajo seguro en charlad diarias

Charlas de seguridad diarias Incrementar supervision en
Supervision de trabajos en Taller Taller

1.1.1. Incremento de precios Jefe de Fijar un precio estandar con Buscar alianzas

de Adquisicién Logistica proveedores para materiales de alto estratégicas con nuevos
consumo proveedores
Para el caso de equipos e Elevar las negociaciones a
instrumentos especiales se debe nivel de Gerencial
contar con cotizaciones previas
efectuadas en el etapa del
presupuesto

1.5.1. Alcance inicial de Gerente Sefialar de manera detalla el alcance Reunién con Cliente a fin de
proyecto ambiguo Comercial del proyecto en la cotizacién que se le llegar a un acuerdo

envia al Cliente respecto al alcance del
proyecto

1.8.1. Clima no permite la Gerente Comprometer a la alta Gerencia para Mejorar los ambientes de
continuidad de los General mejoras de infraestructura en taller taller
trabajos

1.7.1. Errores de disefio en Coordinador Ampliar los criterios de revision de la Actualizar la informacion
Ingeniera de Detalle de Ingenieria informacién emitida emitida

Mantener motivado al personal y
concientizado sobre la importancia de
su trabajo

1.7.2. Demora en elaboracion Coordinador Considerar dentro de la Gestién del Incrementar recursos
de Ingenieria de Detal de Ingenieria | Cronograma mayores tiempo de Incrementara supervision

holgura

Mantener motivado al personal y
concientizado sobre la importancia de
su trabajo

1.2.1. Ausencia de personal Gerente del Mantener motivado al personal y Reunioén con el contratista a
para trabajos en campo Proyecto concientizado sobre la importancia de fin de mantenerlo

Jefe de su trabajo. comprometido

Logistica Pago puntual al contratista Evaluar el cambio de
contratista para las
fabricaciones que aun no se
han empezado a realizar

1.2.2. Abandono de trabajo por Gerente del Mantener motivado al personal y Evaluar el avance de las
parte del Contratista Proyecto concientizado sobre la importancia de fabricaciones a fin de

Jefe de su trabajo. establecer contingencia
Logistica Pago puntual al contratista Cambio de contratista

1.4.1. No se encuentra el Gerente del

producto en el mercado Proyecto
Jefe de
Logistica

1.7.3. Error en pedido de Coordinador Ampliar los criterios de revision de la Actualizar la informacion
equipos y suministros de Ingenieria informacién emitida emitida
para Proyecto

1.6.1. Falta de liquidez para Gerente del Revision de Proyeccion de gastos Reunién con Gerente
solventar gastos del Proyecto reuniones semanales General y Gerente de
proyecto Finanzas para autorizar flujo

de caja

1.3.1. Demoras en la Gerente del Definir plazos para la revision de Informar a cliente sobre
aprobacion de la Proyecto documentacion por parte de cliente impacto en demora

Ingenieria del Detalle
por parte del cliente

Marcar hitos de plazos para entrega
de informacion por parte de Cliente en
Cronograma

Actualizar cronograma de
proyecto
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1.6.2. Retrasos en el pago de Ing. Definir plazos para revision de Gestionar la pronta atencién
valorizaciones del Planeamiento | documentacion por parte de cliente del pago
proyecto del proyecto Incluir en Gestion a Gerente
Comercial
1.11.2. | Errores en el proceso de Jefe de Taller | Constante supervision de trabajos en Identificar, evaluar y corregir
la fabricacion taller errores constructivos.
Contar con personal calificado para Ampliar los criterios
trabajos en taller supervisién en taller
Planos de fabricacién con informacion
clara
1.10.1. | Costos de material, Jefe de Ampliar criterios de revisién de Evaluar que partidas en el
equipos y suministros Presupuestos | Presupuestos presupuesto pueden reducir
desactualizados en Contar con personal calificado para sus costos
presupuesto trabajo Reunioén con cliente para
Actualizar data a emplear para conversar la posibilidad de
estimaciones costos actualizar el presupuesto
Contar con holgura en partidas del
presupuesto
1.2.3. Retrasos en entrega de Jefe de Taller | Fijar penalidades por incumpliendo de Efectuar las penalidades
fabricaciones Jefe de fabricaciones en tiempo de entrega por incumplimiento de
Logistica establecido fechas de entrega
Supervisién constante de trabajos en Proceder con otros
taller contratistas para realizacion
Tener como contingencia holgura en de trabajos pendientes
tiempo dado a contratista para entrega | Aumentar la supervisién de
de fabricaciones fabricaciones en taller
Tener como contingencia identificados
otros contratistas para realizacion de
trabajos pendientes
1.1.2. Retraso en entrega de Jefe de Fijar penalidades por incumpliendo por | Efectuar las penalidades
las adquisiciones Logistica retraso de atencién de adquisiciones a | por incumplimiento de
Proveedor fechas de entrega
Seguimiento de cerca a Proveedores Evaluar la participacion del
proveedor en futuros
proyectos
1.4.2. Gestién de Jefe de Revisién y seguimiento al cronograma Incrementar la participacion
adquisiciones tardia Logistica de adquisiciones de personal en el proyecto
Concientizar al personal sobre la Mayor control del personal
importancia de su trabajo
Informar el avance de las
Adquisiciones en las reuniones
semanales
1.7.4. Pedido de material Coordinador Ampliar los criterios de revision de la Actualizar la informacion
insuficiente para de Ingenieria informacién emitida emitida
fabricaciones Gestionar la pronta atencién
de material por parte del
proveedor
Fuente: Elaboracion Propia

e. Monitorear y Controlar Respuesta de Riesgos

El monitoreo y Control de Riesgos fue un proceso que se

llevd a cabo de forma permanente, cada responsable

asignado al Riesgo aplico el Plan de Respuesta de Riesgos

a fin de controlar alguna desviacion que se presente, esto fue

Gerente del

las

reportado al Proyecto, analizado en

reuniones semanales.

v Gestion de las Adquisiciones del Proyecto

Los procesos considerados para la planificacion, gestién y

control de las Adquisiciones fueron los siguientes:
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= Planificar la Gestion de las Adquisiciones del

Proyecto

» Efectuar las Adquisiciones del Proyecto

= Controlar las Adquisiciones del proyecto

a. Plan de La Gestion de Las Adquisiciones del Proyecto

El Plan de Gestion de las Adquisiciones del Proyecto fijo una

estrategia para efectuar de forma satisfactoria las

Adquisiciones del proyecto, para ello se apoyé del Alcance

del Proyecto y del Acta de Constitucion del Proyecto, los

cuales dan una referencia del tipo de adquisiciones que

demando el Proyecto y una fecha estimada en la que fueron

requeridos.

La tabla N° 2.24 clasifica las Adquisiciones de acuerdo al tipo

de elemento a adquirir.

Tabla N° 2.24

TIPO DE ADQUISCIONES

item Tipo Descripcion

SUMINISTROS DE
1 | FAJAS
TRANSPORTADORAS

Lona + kit

Chumaceras para Poleas

Estacion de polines CEMA C 5"

Limpiadores de banda

Motorreductor 5.5 KW

Interruptores de seguridad

Guardera de Jebe

Grating dentado galvanizado

Cubierta o capota de banda para
faja de 18"

Tablero

Suministro de cable eléctrico y
accesorios

2 | FABRICACION
ESTRUCTURAL

Materiales Acero

Perneria

Consumibles

Pintura + Granalla
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3

Fabricacion, Pre ensamble
SERVICIOS Acabado Superficial

Fuente: Elaboracion Propia

Los criterios que se empled para seleccion del proveedor
fueron los siguientes:
= Forma de pago: contado, crédito a 15, 30 0 60 dias.
» Tiempo de Entrega.
= Garantia que ofrece del producto.

= Entrega o recojo de producto

Los criterios de seleccion de los Proveedores de Servicio
fueron los siguientes:
e Disponibilidad de personal calificado para ejecucién
de trabajos.
e Experiencia en los trabajos a desarrollar.
e Disponibilidad de maquinas y herramientas propias.
e Calidad de trabajo.

e Cumplimiento de tiempos de entrega.

Las caracteristicas técnicas de las compras se indicaron en
el Requerimiento para compras emitido por el Area de
Ingenieria.
Para el manejo alguna compra especial o que sobre pase los
costos establecidos en el presupuesto, se informo al Gerente
del Proyecto quien autorizo la compra correspondiente.
Las herramientas empleadas para efectuar la selecciéon de
los Proveedores fueron las siguientes:

e Juicio de expertos.

¢ Analisis de seleccion de Proveedores.

Para efectuar las Adquisiciones se consideraron las fechas
de entrega sefialadas en el Calendario de Recursos, se
considerd también que los costos estén bajo el presupuesto

establecido (Véase tabla N° 2.16, en la pagina 91).
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b. Efectuar las adquisiciones

Para este proceso se tuvo como entrada el plan de Gestion de las
Adquisiciones del Proyecto. Se comenzé con la busqueda y
seleccion de los Proveedores, se tuvo como referencia las
cotizaciones iniciales elaboradas en la etapa de presupuesto del
Proyecto y el Cronograma de Recursos, se buscd la mejor

alternativa de acuerdo a los criterios de selecciéon establecidos.

Las herramientas empleadas para efectuar la seleccién de
los Proveedores fueron las siguientes:
e Juicio de expertos.
e Conferencias de oferentes.
c. Controlar las Adquisiciones

El control de las Adquisiciones considero los siguientes
parametros:
e Controlar plazos para cotizacion.
e Tiempo de respuesta para generacion de Orden de
compra.
e Pago de Orden compra.
e Atencion de Orden de compra segun plazos
establecidos.
e Calidad del producto y/o servicio.

e Cierre de Orden compra.

Las herramientas empleadas para efectuar el Control de las
Adquisiciones fueron las siguientes:

e Juicio de expertos.

e Inspecciones.

e Auditorias.
Para el caso de los pagos por el desarrollo del Proyecto: En
el acta de constitucion se indico que la forma de pago seria
a través de valorizaciones mensuales, se emitieron 03

valorizaciones para el proyecto, el anexo N° 12 muestra la
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valorizacion final del Proyecto (véase anexo N° 12, en la pag
183).

v' Gestion de los Interesados del Proyecto

En el desarrollo la Gestidén de los Interesados del Proyecto se

e
P

mplearon los procesos que nos permitieron identificar,

lanificar, gestionar y monitorear el involucramiento de los

Interesados, los cuales son los siguientes:

= |dentificar a los Interesados.
= Planificar el involucramiento de los Interesados.
= Gestionar el involucramiento de los Interesados.

=  Monitorear el involucramiento de los Interesados.

Obteniendo la siguiente documentacion de salida:

a.

» |nteresados del Proyecto

= Plan de Involucramiento de los Interesados

Identificacion de los Interesados

La tabla N° 2.25 identifica a los Interesados del Proyecto,
para su elaboracién se tuvo como documento de entrada el
Acta de Constitucion del Proyecto, las técnicas empleadas

es el analisis de datos y el juicio de expertos.

Tabla N° 2.25

INTERESADOS DEL PROYECTO

Interesado Clasificacion Interes en el Proyecto

La entrega oportuna del proyecto,
1 Cliente Externo
funcional y con la calidad establecida.

Que el proyecto cumpla con el alcance y
2 Supervisor de cliente Externo
calidad establecidos.

La rentabilidad del proyecto para
3 Gerente General Interno sostenibilidad y crecimiento de la
empresa.

4 Gerente del Proyecto Interno Finalizar exitosamente el proyecto.

La rentabilidad del proyecto para
5 Gerente Financiero Interno sostenibilidad y crecimiento de la
empresa.

Generar nuevas oprtunidades de
6 Gerente Comercial Interno
negocios a traves del éxito del proyecto.

Desarrollar un trabajo efeciente a fin de
7 Equipo del Proyecto Interno
lograr el éxito del Proyecto.

Abastecimiento de recursos en el tiempo
8 Area de Logistica Interno asignado, bajo el costo y con las
carcateristicas sefialadas

Obtener ganancias participando en el
9o Proveedores Externo proyecto mediante abastecimiento de
productos y servicios.

Fuente: Elaboracion propia
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b. Plan para el Involucramiento de los Interesados

El Plan para el Involucramiento de los Interesados identifico
la estrategia para captar y mantener el interés de sus
participantes en el Proyecto, este plan se desarrollé en base
a la Matriz Poder-Interés.

La tabla N° 2.26 muestra el Plan de Involucramiento de los

interesados para el Proyecto.

Tabla N° 2.26

PLAN DE INVOLUCRAMIENTO DE LOS INTERESADOS

Compromiso
8 & _
- O v © .
item Interesado 5 'g .g Poder Interes Estrategia
8 o 2
a ©
1|Cliente X | D Alto Alto Gestionar de cerca
2|Supervisor de cliente X | D Alto Alto Gestionar de cerca
3|Gerente General X | D |Alto Alto Gestionar de cerca
4|Gerente del Proyecto X/D |Alto Alto Gestionar de cerca
5|Gerente Financiero X/D Alto Bajo Mantener Satisfecho
6|Gerente Comercial X/D Alto Bajo Mantener Satisfecho
7|Equipo del Proyecto X/D Bajo Alto Mantener Informado
8|Area de Logistica X | D Bajo Alto Mantener Informado
9|Proveedores X | D Bajo Bajo Monitorear

Fuente: Elaboracion Propia

Donde:
X: califica el nivel de participacidon que tiene el
Interesado.
D: califica el nivel de participacion deseado del

Interesado.
c. Gestionar el Involucramiento de los Interesados
Para este proceso se tuvo un alto grado de comunicacién con
los interesados a fin de atender expectativas, despertando

su interés con los objetivos del proyecto, para ello se
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aprovechd las reuniones semanales, teleconferencias,
llamadas telefénicas, correos electronicos y otros que
permiti6 mantener contacto continuo. Para ello fue
importante enfatizar el uso de habilidades blandas que nos

permitan desarrollar una buena gestion.

d. Monitorear el Involucramiento de los Interesados

Este proceso se enfoc6 en mantener o aumentar la
participacion y el compromiso que tuvo el interesado hacia el
proyecto, se evalud su nivel de compromiso actual respecto
a los registros iniciales, con el fin de corregir alguna

desviacion.

v' Etapa de Cierre

El objetivo de esta ultima etapa fue dar el Cierre formal al Proyecto,
finalizando todas las actividades, se hizo la entrega formal del proyecto
al cliente y se procedio con el cierre documentario.
Obteniendo la siguiente documentacion de salida:

e Acta de conformidad del Proyecto

¢ Informe Final del Proyecto

a. Entrega del Proyecto al Cliente

Para la entrega formal del Proyecto al cliente se verifico que todos los
entregables identificados en los EDT hayan sido validados por la empresa y
se encuentren en poder del cliente.

Posterior a ello se emite un acta de conformidad la cual deja constancia que
que el Proyecto ha sido entregado completamente, dando la conformidad
se suscriben con las firmas del cliente y la empresa (véase anexo N° 13, en

la pag 185).
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b. Cierre Documentario del Proyecto

Para el cierre documentarios se verifico los siguiente:

Cierre de todos los contratos con el cliente. Para el caso del contrato
celebrado con el cliente se verifica que las valorizaciones se encuentren
emitidas al 100% y hayan sido atendidas por el cliente, el anexo N° 12
muestra la valorizacion final del Proyecto (véase anexo N° 12, en la pag
183).

Cierre de todos los contratos con proveedores: Para el caso de contratos de
los proveedores de servicios de la misma forma se verifica que no quede
ningun contrato u orden de pago sin atencién.

Como parte de la documentacion que se deja, se elaboré un informe final
que contiene un resumen con los puntos mas resaltantes del Proyecto

(véase anexo N° 11, en la pag 179).
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2.4.2. Diagrama de Flujo

Grafica N° 2.19
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROYECTO

Seguimiento y Control

F
<>
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v

N

Fuente: Elaboracion Propia
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2.4.3. Cronograma de Actividades

Grafica N° 2.20
CRONOGRAMA EJECUTIVO DEL PROYECTO

Revisado y Aprobado: Ricardo Pasco

Id [Mtode Mombre de tarea Duracitn | £ri 3, 2017 | eri 4, 207
T VUV | N ' - jul ago | sep oct now
U PROYECTO FABRICACION DE FAJAS TRANSPORTADORAS PARA 85 dias 12f07 | —1 18/10
| CONCENTRADOS DE MINERAL EMPLEADO EN UNIDAD MINERA
1 Inicio 25 dias | 12/07 — 9/0s
5 - Ingenieria 42 dias 10/08 —— 27/09
21 Calidad 8 dias 16/08 = 24/08
24 Adquisiciones 40 dias 17/08 1 2/10
0 . Fabricacion 32 dias 31/os —— &/10
7 Premontaje 9 dias 25/08 1 4/10
79 Acabado superficial 14 dias 28/03 — 13/10
84 e Ensamble de componentes & dias 710 1 1310
a7 -'-'.- Embalaje 11 dias 410 1 16/10
92 m Despacho 10 dias 5/10 1 17/10
a7 e Gestion documentaria para cierre 16 dias 3ofos 1 18/10
101 Fin 0 dias e
Tarea PSS Tarea inactiva Soko el comienzo C
Diviskon Hito inactive Sobo fin 1
Hito ResuEmen inactivo I 1 Fecha Hmite
R 1 tarea manual Il Progreso
Resumen del proyecto 1 Sdlo duracidn [——————] Prograso manas|
Tareas extarnas Informe de resumen Manual e ——
Hito externo Resumen manual |
Elaborado: Edward Sanchez Pagina 1

Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO Illl. APORTES REALIZADOS

3.1 Evaluaciéon Técnica Econdmica

La evaluacion Técnica Econdmica del Proyecto se efectua analizando 2 factores:

>

Cliente:

La empresa Minera a la cual se le realiza el servicio ha identificado dentro
sus Riegos Criticos Ambientales concebidos en su Plan de Gestién
Ambiental a la Inadecuada Disposicion de Residuos y Concentrados, el
cual es uno de los puntos que en los ultimos afos ha sido causante de las
sanciones correspondientes por el Organismo de Evaluacién vy
Fiscalizacion Ambiental OEFA el cual asciende a 250 UIT (950 mil soles)
hasta el del 2017.

La Empresa:

El criterio para la factibilidad del Proyecto por parte de la Empresa esta
dado por su capacidad de produccion mensual la cual asciende a 100 tn,
cuenta también con disponibilidad de recursos, espacio y mano de obra
calificada para la ejecucion del Proyecto, pudiendo cubrir asi su cuota del
mes a nivel de produccion y de ingresos econdmicos, dentro de los
factores evaluados para el Proyecto este no generaria algun un riesgo que
no sea controlable.

Por tanto, habiéndose evaluado la capacidad de recursos, disponibilidad
y que el desarrollo de este Proyecto cubre las expectativas econémicas
de la Empresa con una ganancia del 14.8% del total del costo, se genero
la Oferta Econdmica del Proyecto la cual se presenté al Cliente dandonos
la aprobacion para la ejecucion del Proyecto (Véase tabla N° 3.1, en la
pagina 114).
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Tabla N° 3.1

OFERTA ECONOMICA

PRESUPUESTO
. PRECIO
DESCRIPCION UND. CANT. UNITARIO Tagg"'
USs$
1.00 | INGENIERIA 3,234.38
1.01 | Ingenieria de detalle Glb 1 3,234.38
2.00 | SUMINISTROS DE EQUIPOS
Y ESTRUCTURAS 145,015.68
2.01 | SUMINISTRO DE FAJA Glb
TRANSPORTADORA 1A DE 1 5108250 | 51082.5
18" x 30m
2.02 | SUMINISTRO DE FAJA Glb
TRANSPORTADORA 2A DE 1 8422920 | 842292
18" x 43.5m
2.03 | TOLVA DE ALIMENTACION | Glb
DE FILTRO A FAJA 1A 1 3,850.00 | 3,850.00
3.04 | TORRE DE TRANSFERENCIA | GIb
TR PAIA AN oA 1 5853.98 | 5,853.98
COSTO DIRECTO US$ 148.250.06
GASTOS GENERALES 15(,}000 uSs$ 22.237.51
UTILIDAD 5% | US$ 7.412.50
VALOR VENTA US$ 177.900.07
DESCUENTO ESPECIAL 4.50% | USS$ 8,005.50
VALOR VENTA FINAL US$ 169,894.56

Fuente: Elaboracion Propia

3.2 Analisis de Resultados
Se establecio las Métricas de Calidad que se evaluarian para determinar el
desempefio el éxito del Proyecto las cuales se basan en 3 criterios tiempo, costo

y satisfaccion del cliente (Véase tabla N° 2.14, en la pagina 86).
3.2.1 indice del desempefio del Cronograma (SPI)

Para este analisis se tuvo en cuenta los datos obtenidos durante el
desarrollo del Proyecto respecto a su progreso en relaciéon con El
Cronograma establecido. Esta informacion se tiene recopilada en la Curva

S (Véase Anexo N° 2, en la pagina 131).
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El Grafico N° 3.1 nos muestra la evolucion del SPI a lo largo del Proyecto.

Grafico N° 3.1

INDICE DEL DESEMPENO DEL CRONOGRAMA (SPI)

1.20

1.00 1.00
1.00

0.80
0.60
0.40
0.20

0.00

Fuente: Elaboracion Propia

Si bien es cierto se alcanzé uno de los objetivos del Proyecto ya que este
concluyo en el tiempo establecido, podemos observar que el valor del
indice del desempefio del Cronograma SPI para algunas semanas es
menor que el establecido, por lo que encontramos dentro las principales

desviaciones y retrasos en el progreso del Proyecto lo siguiente:

» Cliente, inicialmente se acordo en la reunion Inicial de apertura del
Proyecto con el cliente, que este enviaria la documentacion faltante
para el inicio de la Ingenieria de Detalle en plazo maximo de 3 dias,
lo cual se extendi6 a 24 dias calendario. Este impacto fue
comunicado oportunamente en las reuniones semanales, motivo
por el cual se actualizo el Cronograma del Proyecto, iniciandose los
trabajos para la semana 32 y no la semana 28 establecida

inicialmente.
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>

Ingenieria, para este analisis se evalua de forma aislada el SPI
para ver su evolucion (Véase grafico N° 3.2).

Grafico N° 3.2

INDICE DEL DESEMPENO DEL CRONOGRAMA INGENIERIA (SPI)

1.20

1.00

0.80

0.60

0.40

0.20

0.00

Fuente:

Elaboracién Propia

Observamos lo siguiente:

La semana 32 se tuvo programado el inicio de actividades de la
Ingenieria, se presenta el 1er retraso ya que no se registra avance
dado a que el personal responsable de la actividad estaba asignado
a otros trabajos.

Hasta la semana 34 se llega a nivelar el avance de la Ingenieria,
aprobandose los planos de arreglo general enviados al cliente.

De la semana 35 a la semana 38 se tiene un retraso en la
elaboraciéon de los planos de detalle para la fabricacién de los
equipos lo que impacta también al inicio de las fabricaciones. Este
retraso se atribuye a que se tuvo una baja con el personal
seleccionado para la elaboracion de los planos correspondientes,
el cual se sustituyo en el transcurso de la semana 36.

La semana 39 termina con la finalizacion de trabajos de Ingeniera.
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Fabricacion, para este analisis se evalua de forma aislada el SPI
para ver su evolucién (Véase grafico N° 3.3).

Grafico N° 3.3

INDICE DEL DESEMPENO DEL CRONOGRAMA FABRICACION (SPI)

0.20

0.00

Fuente:

y [
it P < i > © = v
é"& ‘,0& ,90’& ,_)o‘o 6)0& 90& (90@ é"&
Elaboracién Propia

Observamos lo siguiente:

Desde la semana 37 a la semana 39 se tienen retrasos en la
fabricacion, como impacto del retraso generado por la Ingenieria y
la falta recursos por parte del contratista que efectua el servicio.

En la semana 41 se termina con los trabajos de Fabricacion,
retrasados una semana para su conclusion, las actividades
sucesoras son las que absorben el impacto y es donde se

regulariza el avance y el cumplimiento del cronograma.

3.2.2 indice del desempeiio del Costo (CPI)

Para el analisis de los costos del Proyecto se hizo uso del indice del

desempeifio del Costo (CPI), apoyados de los datos obtenidos del costo

real del Proyecto y a la linea base de Costos establecida.
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En la Tabla N°2.13 Control de Costos — Linea Base, se observar que se
tuvo un costo de total de 129,923.75 USD para el desarrollo del Proyecto.
Este costo defiere del Presupuestado en 18,032.46 USD, lo cual impacta
en forma positiva al Proyecto, el cual finaliza con optimo resultado,
obteniendo un indice del desempefio del Costo (CPI) de 1.14 (Véase tabla
N° 2.13, en la pagina 84).
Por otra parte, es conveniente analizar las partidas sefaladas en la
Control de Costos — Linea Base a fin de evidenciar como estuvieron
distribuidos los costos:

» Costos Directos

» Ingenieria, el CPI para esta partida es de 1.06, lo cual nos
indica que no se tuvo perdida, estando con una holgura del
6% respecto al costo presupuestado.

» Suministros de Fajas Transportadoras, el CPl para esta
partida es de 1.29, lo cual indica que no se tuvo perdida,
estando con una holgura del 29% respecto al costo
presupuestado.

= Fabricacién Estructural, el CPI para esta partida es de 1.04,
lo cual indica que no se tuvo perdida, estando con una
holgura del 4% respecto al costo presupuestado.

= Pre Ensambles en Taller, el CPI para esta partida es de 0.79,
lo cual indica si se tuvo perdida, estando con un sobre costo
del 21% respecto al costo presupuestado.

» Costos Indirectos

= (Gastos Generales, el CPI para esta partida es de 1.12, lo
cual indica que no se tuvo perdida, estando con una holgura
del 12% respecto al costo presupuestado.

3.2.1 Producto No Conforme

El Plan de Aseguramiento y Control de la Calidad establece que ningun
producto ya sea Fabricacion, Suministro o Adquisicion puede ser liberado

y entregado al Cliente si es que no cumple con los parametros de Calidad
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establecidos, en tal sentido la prevencion, monitoreo y control de los
procesos durante su desarrollo nos da la conformidad de la Calidad del
Proyecto y del producto entregado al cliente, del cual se dejo constancia
en los registros de las inspecciones dadas, contenidas en el Dossier de

Calidad (Véase Anexo N° 10, en la pagina 174).
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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES

4.1 Discusion

Los resultados obtenidos para el desarrollo del Proyecto fueron satisfactorios,
sin embargo, se presentaron algunas desviaciones las cuales que fueron

controladas y mitigadas eventualmente.

Para la parte inicial del Proyecto a pesar que se fijé un plazo no mayor de 3 dias
para obtencion de respuestas a consultas hechas al cliente para la Ingenieria,
este tiempo se dilato 24 dias mas, motivo por el cual a fin de no afectar los plazos
contractuales para la entrega del Proyecto la empresa tuvo que generar una
actualizacion al Cronograma, no obstante, esta espera ocasiono que el personal
destinado a la Ingenieria del Proyecto se disponga en otros proyectos,
generando retrasos pues cuando se obtuvo respuesta del cliente el personal se

encontraba aun finalizando los otros trabajos asignados.

Se evidencia también que para las semanas 35, 36, 37 el impacto ocasionado
por los retrasos en la Ingenieria afecto el inicio y desarrollo de las fabricaciones
ya que no se contaba con la totalidad de los planos para las fabricaciones

haciendo que el contratista le atribuyera este motivo la ausencia de su personal.

La gestion de Riesgos identifica y planifica la forma de contener las desviaciones
que se presenten en el Proyecto. Para la semana 38, se tenia un indice el
desempefio del Cronograma (SPI) de 0.79 muy por debajo de lo establecido de
los limites establecidos 0.90, con el cual se acordé en las reuniones semanales
un plan de contingencia que consistié en aumentar los frentes de trabajo y en
trabajar en paralelo las actividades sucesoras de Pre ensamble, Acabado
superficial, Pintado, asi como el ensamble de componentes a fin de ponernos

nivelar con el tiempo de entrega del Proyecto.

El analisis de los resultados para los Costos muestra finalmente un indice de

desempefio del Costo (CPI) de 1.14. La utilidad inicial esperada por el desarrollo
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del Proyecto fue de 14.8%, finalmente se obtuvo un 31% de margen de ganancia,
esto viene dado a:

e Diferencia de precios en el mercado para los Suministros.
e Los precios que se emplearon para la elaboraciéon del presupuesto del
Proyecto tenia un gran margen de sobre costo.

e Gestion de Adquisiciones del Proyecto adecuada.

Para la Ingenieria si bien se tiene un indice de desempefio del Costo (CPI) de
1.06, por lo que se pudo destinar mayores recursos a esta partida a fin de evitar

los retrasos que mencionamos anteriormente.

Se contrasta también que dentro del Presupuesto existen costos que no estaban

incluidos que la empresa tuvo que asumir como:

e Para las Importaciones no se considero costos forma de envio.

e Costos atribuidos para la Calidad del Proyecto, END.

e Costo de mano de obra, consumibles para embalaje y recursos para el
despacho de Fabricaciones y suministros a Cliente.

e Para los procesos constructivos no se considero el costo de pre montaje

para la Torre de Transferencia.
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4.2 Conclusiones

a. El enfoque de la Gestion del Proyecto bajo los lineamientos del PMOK se
aplicé satisfactoriamente en el Proyecto de Fabricacion de Fajas
Transportadoras para concentrados de mineral, siendo de facil insercion
al equipo del Proyecto, lo cual permite concluir el Proyecto con resultados
favorables.

b. El uso de esta metodologia nos permite una planificacién, direccion,
control y gestion adecuada, aumentando las posibilidades de concluir con

éxito el Proyecto.

c. El indice del Desempefio del Cronograma (SPI) permitié evaluar el
progreso del Proyecto, registrandose valores para el SPI de 0.79 para la
semana 34, concluyendo el Proyecto con un SPI de 1.00, lo cual indica

que el Proyecto finalizo en el tiempo planificado.

d. Elindice del Desempefio del Costo permitié evaluar los costos incurridos
en el Proyecto comparandolos con el presupuesto inicial, registrandose
valores para el CPI de 1.14 para el término del Proyecto, lo cual indica

que el costo final del Proyecto fue menor que el que se presupuesté.

e. ElI éxito del Proyecto depende en gran parte del compromiso y
participacion de los interesados, de su conocimiento y correcto uso de las
herramientas para el desarrollo de los procesos seleccionados, asi como

también de un seguimiento y control continuo.

122



CAPITULO V. RECOMENDACIONES

Para los proximos Proyectos a fin de mantener la metodologia planteada,
es recomendable la capacitaciéon continua del equipo de Proyecto

referente a la Gestidén del Proyecto.

Con la finalidad de la mejora continua el Area de Presupuesto debe
retroalimentar la base de datos de los costos con los que se evaluan y
desarrollan los presupuesto, tener en cuenta también para préximos

presupuestos la inclusion de partidas como el embalaje y despacho.

Se debe considerar mayores costos para la Ingenieria los cuales se veran
reflejados en los recursos que se asignen para sus trabajos, a fin de evitar

retrasos como los evidenciados en el presente Proyecto.

Dentro de las mejoras que se puedan presentar referentes a la Produccién
debemos considerar ampliar la lista de contratistas experimentados en el
tipo de fabricaciones que desarrolla la empresa, implementar un sistema
de bonos de cumplimiento a fin de motivar al personal y fortalecer el

seguimiento y control de los trabajos desarrollados.

Es indispensable también contar con mano de obra que labore
directamente para la empresa especializado en el ensamble de
suministros y componentes mecanicos que llevan los equipos que se
fabrican, puesto que este personal no es comun en el mercado,

requiriéndose tiempo para la captacién y capacitacion del mismo.
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Anexo N°1

CRONOGRAMA DEL PROYECTO
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CO-ME-CO

PROYECTO FABRICACION DE FAJAS TRANSPORTADORAS PARA CONCENTRADOS DE MINERAL EMPLEADO EN UNIDAD MINERA rev 1

AN

WALLINAIA & IEPRESTNTAC0NES A0 VOLCAN
Id Modo [Nombre de tarea Duracion |Comienzo Fin ‘QJuI‘ 7 ‘16qu 17 ‘23 jul'17 ‘301;4\ 17 ‘Eaﬁu 17 ‘13 ago'17 ‘zo ago '17 ‘27 2g0 17 ‘3sep 17 ‘10 sep'17 ‘17 sep'17 ‘24 sep'17 ‘locl 17 ‘BOCI 17 ‘15 oct'17 ‘220
. :1.: VRGO FARRIGACION DE FAIAS THANSE O ADORAS 55 Gl = TR TE TEGT i;}\ﬂ;\m x|s|vlsIoluivx|slv|slo|tiMx|slv|s|olLiMx|s|v|s|o| Lhvix]slvIs|oltimx]s|vIs|olLimx]s|vis|olLimx]s|vls|olimx]s|vis ol mx] s]vIs|o[tmx s|v]s|ofLimx]slvis|ofLMx|s|v]sio[LiMx|slv]s D‘L‘M‘Xﬂ‘l‘l\g‘lst‘L‘
PARA CONCENTRADOS DE MINERAL EMPLEADO EN
UNIDAD MINERA
1 = Inicio 25 dias mié 12/07/17 mié 9/08/17 12/07 1 9/08
2 | Apertura de OT O0dias  mié 12/07/17 mié 12/07/17 4112/07
3 | Reunion de apertura con Cliente 1dia mié 12/07/17 mié 12/07/17 12/07 %, 12/07
4 g Regularizacion de informacion para inicio de Ingenieria 3 dias  jue 13/07/17 mié 9/08/17 13/07l ................................. 1+ 9/08
de Detalle ( DEMORA 24 DIAS) l
5 g Ingenieria 42 dias jue 10/08/17 mié 27/09/17 10/08 1 27/09
6 = Revision Memoria de Calculo Estructural 5dias  jue 10/08/17 mar 15/08/17 1"/“3l 15/08
7 g Planos de Arreglo General 4 dias  mié 16/08/17 sab 19/08/17 16/08- /08
8 mg Aprobacion de Planos Arreglo general Cliente 4 dias lun 21/08/17 jue 24/08/17 21/08 24/08
9 [mg Planos de Fabricacién Faja transportadora 18 " X30 m 12 dias vie 25/08/17 jue 7/09/17 25/08 T 7/09
10 =g Planos de Fabricacion Faja transportadora 18 " X43.5 m 12 dias mié 30/08/17 mar 12/09/17 30/0: 12/
11 e Planos de Fabricacion Torre de Transferencia entre Faja 1A 16 dias  vie 8/09/17  jue 14/09/17 8/09 14/09
12 e Planos de Fabricacién Tolva de alimentacion de faja 1A 6dias mié 13/09/17 mar 19/09/17 13/09 T 19/09.
13 g Planos de Montaje y Marcas 6 dias sab 16/09/17 vie 22/09/17 6/08) 22/08
14 g Hojas técnica, manuales de instalacion, operacion y 4 dias  sab 23/09/17 mié 27/09/17 3/09 27/09
mantenimiento de equipos suministrados
5 Requerimientos de Compra 31 dias mié 16/08/17 mié 20/09/17 16/08| 1 20/09
16 | RQM Suministros - Equipos 1 dia mié 16/08/17 mié 16/08/17 16/08 ¥ 16/08
17 g RQM Aceros 1 1 dia vie 25/08/17  vie 25/08/17 25/08/T: 25/08
18 g RQM Aceros 2 1 dia mié 13/09/17 mié 13/09/17 13/09 ¥ 13/09
19 g RQM Pintura 1 dia sab 16/09/17 sab 16/09/17 16/09 1:416/09|
20 [ RQM Otros 1 dia mié 20/09/17 mié 20/09/17 20/09 7%, 20/09
21 e Calidad 8 dias mié 16/08/17 jue 24/08/17 16/08 | ] 24/08
22 Plan de aseguramiento y Control de la Calidad 4 dias  mié 16/08/17 sab 19/08/17 16/08); Jj/lm
23 e, Aprobacién por cliente Plan de aseguramiento y Control 4 dias lun 21/08/17 jue 24/08/17 21/08 24/08
de la Calidad
28 g Adquisiciones 40 dias jue 17/08/17 lun 2/10/17 17/08 1 2/10
25 [ Adquisicién Suministros - Equipos 40 dias jue 17/08/17 lun 2/10/17 17/08 % 200
26 g Adquisicion RQM Aceros 1 4 dias  sab 26/08/17 mié 30/08/17 26/08 T 30/08
27 g, Adquisicion RQM Aceros 2 4 dias  jue 14/09/17 lun 18/09/17 14/09 T 18/09
28 g, Adaquisicion Pintura 7 dias  lun 18/09/17 lun 25/09/17 18/097 25/09
29 g Adquisicion RQM Otros 10 dias jue 21/09/17  lun 2/10/17 21/09 T 2/1
30 mg Fabricacion 32 dias jue 31/08/17 vie 6/10/17 31/08 1| 6/10
31 g Faja transportadora 18 " X30 m 20 dias jue 31/08/17 vie 22/09/17 31/08 1 22/09
32 |mg Soporte de fajas 9dias jue 31/08/17 sab 9/09/17 31/08)}" 09
3 g Celosia Canal 1 9dias jue 31/08/17 sé&b 9/09/17 31/08)” 9f09
34 g Celosia Reticulado 2 9dias lun4/09/17  mié 13/09/17 13/09
35 g Celosia Reticulado 3 9dias jue 7/09/17  sab 16/09/17 _N‘BTJ”B} 16/09
36 mg Mesa motriz 4 dias  lun 11/09/17 jue 14/09/17 11/09, 14/09
37 g Mesa cola 4 dias  mar 12/09/17 vie 15/09/17 12/t 15/09
38 g Tornillos Tensores 3dias lun 11/09/17 mié 13/09/17 11/0 +13/09
39 g Chute y Caperuza 5dias  jue 14/09/17 mar 19/09/17 14/09 19/09
40 |mg Faldones y Forros 5dias lun 11/09/17 vie 15/09/17 11/0 15/09
a1 g Guarda de transmision 2dias  sab 16/09/17 lun 18/09/17 16/09.T 18/09
42 e Guarda de cola 2dias  sab 16/09/17 lun 18/09/17 16/09 T 18/09
43 g Soporte motoreductor 2dias sab 16/09/17 lun 18/09/17 16/09 Vo, 18/09
| 4 = Escaleras 2dias  mar 19/09/17 mié 20/09/17 9/l'09l 20/09
45 (g Pasarelas 6dias  sab 16/09/17 vie 22/09/17 16/0 +22/08
46 g, Barandas 6 dias sab 16/09/17 vie 22/09/17 16/0¢ 22/09
47 g Faja transportadora 18 " X43.5 mts 23 dias mar 5/09/17 sab 30/09/17 5/09 1 30/09
48 |mg, Soporte de fajas 9dias mar5/09/17 jue 14/09/17 5/09)}- 14/09
49 [ Celosia Reticulado 1 9dias mar5/09/17 jue 14/09/17 w{' 14/09
50 |mg Celosia Reticulado 2 9dias vie 8/09/17 lun 18/09/17 18/09
51 g, Celosia Reticulado 3 9dias  mar 12/09/17 jue 21/09/17 J‘mrmlﬂﬂr 21/09
52 g Celosia Reticulado 4 9dias vie 15/09/17  lun 25/09/17 115/09); 25/p9
53 e Mesa motriz 4 dias  vie 15/09/17  mar 19/09/17 15/09 ] 19/09
54 g Mesa cola 4 dias  sab 16/09/17 mié 20/09/17 16/ 20/09
55 g Tornillos Tensores 3dias vie 15/09/17 lun 18/09/17 15/0¢ + 18/09
56 g, Chute y Caperuza 5dias  mar 19/09/17 sab 23/09/17 9/09l 23/09
57 |mg Faldones y Forros 4 dias  vie 15/09/17 mar 19/09/17 15/0: 19/09
58 mg Tensor de contrapeso 3dias mié 20/09/17 vie 22/09/17 Iolbll 22/09
59 g Cajon de contrapeso 5dias  mar 19/09/17 sab 23/09/17 9/°l> /09
| 60 =g Guarda de contrapeso 2dias  lun 25/09/17 mar 26/09/17 25/09 26/09
| &1 g Guarda de transmision 2dias  lun 25/09/17 mar 26/09/17 25/ 26/09
| &2 =g Guarda de cola 2dias  mié 27/09/17 jue 28/09/17 7/09 28/09)
| 63 = Soporte motoreductor 2dias  mié 27/09/17 jue 28/09/17 7/09 T 28/09
| e =g Escaleras 2dias  vie 29/09/17  s&b 30/09/17 29/03 3p/09
| 65 g Pasarelas 6dias  lun 25/09/17 sab 30/09/17 25/ +-30/09
| 66 =g Barandas 5Sdias  lun 25/09/17 vie 29/09/17 25/ 29/09
67 fmg Torre de Transferencia entre Faja 1Ay 2A 10 dias sab 16/09/17 mié 27/09/17 16/09 1) 27/09
| &8 =g Estructura 4 dias  sab 16/09/17 mié 20/09/17 16/09 T +20/09
| 69 =g Plataforma 3dias jue 21/09/17 s&b 23/09/17 21/09i /09
70 =g Escaleras 3dias  lun25/09/17 mié 27/09/17 25/09 27/09
1 g Barandas 3dias lun25/09/17 mié 27/09/17 25/09 27/09
EE ] Tolva de Alimentacion de faja 1A 5dias lun 2/1017  vie 6/10/17 2/p0 1| 6/10
73 e Tolva 2dias  lun2/10/17  mar 3/10/17 2/10 T 3/10
", Estructura soporte de tolva 3dias  mié 4/10/17  vie 6/10/17 4 Wl 1610
75 (g Premontaje 9dias lun 25/09/17 mié 4/10/17 25/09 1) 4/10
76 g Torre de Transferencia entre Faja 1A'y 2A 3dias lun 25/09/17 mié 27/09/17 25/09i 27/09
7 . Faja transportadora 18 " X30 m 3dias jue 28/09/17 sab 30/09/17 28/09 Jnf-30/09
78 g Faja transportadora 18 " X43.5 m 3dias lun2/10/17  mié 4/10/17 210 T 4/
79 g Acabado superficial 14 dias jue 28/09/17 vie 13/10/17 28/09 1 13/10
80 mg Torre de Transferencia entre Faja 1A'y 2A 5dias  jue 28/09/17 mar 3/10/17 28/09 7 3/10
81 g Faja transportadora 18 " X30 m 5dias  lun2/10/17  vie 6/10/17 2{10% 6/10
82 g, Faja transportadora 18 " X43.5 m 5dias  jue 5/10/17  mar 10/10/17 5/107 10/10
83 g Tolva de Alimentacion de faja 1A 3dias mié 11/10/17 vie 13/10/17 11/10 Trmn-13/10
84 |mg Ensamble de componentes 6 dias sab 7/10/17 vie 13/10/17
85 g Faja transportadora 18 " X30 m 3 dias sab7/10/17  mar 10/10/17
86 g, Faja transportadora 18 " X43.5 m 3dias mié 11/10/17 vie 13/10/17 11/107
87 mg Embalaje 11 dias mié 4/10/17  lun 16/10/17 4/10 16/10
88 g Torre de Transferencia entre Faja 1A'y 2A 1 dia mié 4/10/17  mié 4/10/17 4/10
89 g Faja transportadora 18 " X30 m 1 dia mié 11/10/17 mié 11/10/17
90 g Faja transportadora 18 " X43.5 m 1 dia sab 14/10/17 sab 14/10/17 /10
o1 g Tolva de Alimentacion de faja 1A 1 dia lun 16/10/17  lun 16/10/17 6/10
92 [fmg Despacho 10 dias jue 5/10/17  mar 17/10/17 5/10 17/10
93 mg Torre de Transferencia entre Faja 1A'y 2A Odias jue 5/10/17  jue 5/10/17
94 g Faja transportadora 18 " X30 m Odias jue 12/10/17 jue 12/10/17
95 g, Faja transportadora 18 " X43.5 m Odias lun 16/10/17 lun 16/10/17 156/10
9 (mg Tolva de Alimentacion de faja 1A Odias mar 17/10/17 mar 17/10/17 ®|17/10
97 [fmg Gestion documentaria para cierre 16 dias sab 30/09/17 mié 18/10/17 30/09 1 18/10
98 g, Documentacion Entregable de Calidad 16 dias sab 30/09/17 mié 18/10/17 30/09 T + 18/10
99 mg Documentacién Entregable de Ingenieria Odias mié 18/10/17 mié 18/10/17 ".im/m
100 g, Informe de cierre 5dias vie 13/10/17 mié 18/10/17 13/10 18/10
101 femg Fin 0dias mié 18/10/17 mié 18/10/17 ¢718/10
Tarea Resumen 1 Hito externo ° Resumen inactivo I Informe de resumen manual me— S6o fin 3 Progreso manual
Fecha: 17/07/19 Divisién Resumen del proyecto I 1 Tarea inactiva Tarea manual 1 Resumen manual """ Fechalimite ¥
Hito ° Tareas externas Hito inactivo S6lo duracién S6lo el comienzo C Progreso

Elaborado: Edward Sanchez
Revisado y Aprobado: Ricardo Pasco
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PROYECTO FABRICACION DE FAJAS TRANSPORTADORAS PARA CONCENTRADOS DE MINERAL EMPLEADO EN UNIDAD MINERA rev 1

CURVA "S" Fecha 18/10/2017
SEM 28 SEM 29 SEM 30 SEM 31 SEM 32 SEM 33 SEM 34 SEM 35 SEM 36 SEM 37 SEM 38 SEM 39 SEM 40 SEM 41 SEM 42
13/07/2017 20/07/2017 2710712017 310812017 10/08/2017 17/08/2017 2410812017 31/08/2017 7/0972017 1410972017 21/09/2017 2810912017 51072017 1211072017 19/10/2017
Nombre de tarea Duracién Comienzo Fin % | % % % % % % % % % % % % % % % % % % | % % % % % % % % % % %
real real real real real real real real real real real real real real real
PROYECTO FABRICACION DE FAJAS
TRANSPORTADORAS PARA CONCENTRADOS DE (85 dias  mié 12/077  mié 18/10/17 0% 0% 0% 0% 1% 4% 9% 14% 25% 43% 67% 82% 100%21% 96% Yoo
MINERAL EMPLEADO EN UNIDAD MINERA °
Inicio 25dias  mié 12/07/17 mié 9/08/17 25% 25% 25% 25% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%  95% 100% 100% 96% 100%
Apertura de OT Odias  mié 12/0717 mié 12/0717 100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100% 009 100%  100%  100%  100%  100% % 100%
Reunion de apertura con Cliente 1 dia mié 12/0717 mié 12/07117 100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100% 100%  100%  100%  100% 100% 100%
Regularizacion de informacién para inicio de 3dias  |jue 13007117 mié 9/08/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100% 00%  100%  100%  100%  100% 9tYe% —100% _ 100%  100%  100%
Ingenieria de Detalle (DEMORA 21 DIAS) 90%
Ingenieria 42dias  jue 10/0817 mié 27/09/17 0% 0% 0% 0% 2% 13% 22% 36% 55% 5% 92% 100% 100% 100%
Revision Memoria de Calculo Estructural 5dias  jue 10/08/117 mar 15/08/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 20% 0% 100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100% 100%  100%  100%  100%  100% 100%  100%  100%
Planos de Arreglo General 4dias  mié 16/08/17 sab 19/08/117 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 50% 0% 100%  100%  100%  100%  100% gqo400% " 100%  100%  100%  100%  100%  100% 100%  100%  100%  100%
Aprobacion de Planos Arreglo general Cliente |4 dias | lun 21/08/17 jue 24/08/117 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100%  100%  100%  100%  100% 100%  100%  100%  100%  100% g29g90% 100%  100%  100%  100%  100%
m Planos de Fabricacion Faja transportadora 18 " X30 15 yias vie 25/08/17 jue 7/09/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 50% 20% 100% 45% 100% 90% 100% 90% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
X 43P5'ar':‘°5 de Fabricacién Faja transportadora 18 12dias  mié 30/08/17 mar 12/09/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 17% 10% 35% 100% 75% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
FajaP!la:chSZie Fabricacion Torre de Transferencia entre ¢ oo \iq g09/17 jue 14/09/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100% 90% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
fajaﬁ'z""s de Fabricacién Tolva de alimentacion de g i ig 1370017 mar 19/09/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 33% 10% 100% 20% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
Planos de Montaje y Marcas 6dias  sab 16/09/17 vie 22/09/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 83% 0% 80% 100%  100%  100%  100%  100%  100%
Hojas técnica, manuales de instalacion, operaciony 4 yias sap 23/00/17 mié 27/0917 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0%66% 0% 0% 0% 0% 0% 6 20% 100%  100%  100%  100%  100%  100%
mantenimiento de equipos suministrados
Requerimientos de Compra 31dias  mié 16/08/17  mié 20/09117 0% 0% 0% 0% 0% 20% 20% 40% 40% 60% 100% 100% 100% 100%
RQM Suministros - Equipos 1 dia mié 16/08/17 mié 16/08/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100%  100%  100%  100%  100% / 100%  100%  100%  100%  100%  100% b 100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%
RQM Aceros 1 1 dia vie 25/08/17 vie 25/08/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100% / 100%  100%  100%  100%  100%  100% 400%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%
RQM Aceros 2 1 dia mié 13/09/17 mié 13/09/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100%  100%  100% 100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%
RQM Pintura 1 dia sab 16/09/17 sab 16/09/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100% 100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%
RQM Otros 1 dia mié 20/09/17 mié 20/09/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%
Calidad 8dias  mié16/08/17  jue 24/08/17 0% 0% 0% 0% 0% 25% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
Plan de aseguramiento y Control de la Calidad 4 dias ~ mié 16/08/17 sab 19/08/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 50% 100%  100%  100% 100%  100%  100%  100%  100% 100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%
i6n por oi i 53%
cgn':r"(:l°::f;°ga’l’i§;§"e"'e Plan de aseguramientoy |, yioo \1un 21/08117 jue 24/08/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% A 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
Adquisiciones 40 dias jue 17/08117 lun 2/10/17 0% 0% 0% 0% 0% 2% 1% 26% 35% 46% 91% 100% 100% 100%
Adquisicién Suministros - Equipos 40dias jue 17/08/17 lun 2/10/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 3% 0% 18% 15% 33% 15% 48% 45% 63% 45% 45% 93% 55% 100% 55% 100% 55% 100%  100%
Adquisicién RQM Aceros 1 4dias  sab26/08/17 mié 30/08/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100% 80% 100%  100%  100% 100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%
Adquisicion RQM Aceros 2 4dias jue 14/09/17 lun 18/09/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 50% 25% 100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%
Adquisicién Pintura 7dias lun 18/09/17 lun 25/09/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 57% 15% 100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%
Adquisicién RQM Otros 10dias jue 21/09/17 lun 2/10/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 10% 45% 70% 100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%
Fabricacién 32dias  jue 31/08/17 vie 6110117 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 390 7% 95% 99% 100% 100%
Faja transportadora 18 " X30 m 20 dias jue 31/0817 vie 22/09117 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 97% 100% 100% 100% 100%
Faja transportadora 18 " X43.5 mts 23 dias  mar 509117 sab 30/09117 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 38% 69% 95% 100% 100% 100%
Torre de Transferencia entre Faja 1A y 2A 10dias  sab16/09/17 mié 27/09117 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 38% 100% 100% 100% 100%
Tolva de Alimentacion de faja 1A 5 dias lun 2/10/17 vie 6/10/17 0% 0% 0% 80% 100% 100%
Premontaje 9dias lun 25/09/17 mié 411017 0% 0% 44% 100% 100% 100%
Torre de Transferencia entre Faja 1A y 2A 3dias lun 25009117 mié 27/0917 0% 0% 0% 0% 0% 100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%  100%
Faja transportadora 18 * X30 m 3dias jue 28/09/17 sab 30/09/17 0% 0% 0% 0% 0% 33% 0% 100%  100%  100%  100%  100%  100%
Faja transportadora 18 * X43.5 m 3dias lun2/10/17 mié 4/10/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100%  100%  100%  100%  100%  100%
Acabado superficial 14dias  jue 28/09/17 vie 131017 0% 0% 6% 56% 94% 100%
Torre de Transferencia entre Faja 1A y 2A 5dias jue 28/09/17 mar 3/10/17 0% 0% 4 0% 0% 0% 20% 0% 100%  100%  100%  100%  100%  100%
Faja transportadora 18 " X30 m 5dias  lun2/10/17 vie 6/10/17 0% 0% % 0% 0% 0% 0% 0% 0% 80% 100%  100%  100%  100%  100%
Faja transportadora 18 * X43.5 m 5dias jue 510/17 mar 1010/17 0% 0% s 0% 0% 0% 0% 0% 0% 20% 0% 100% 0% 100%  100%
Tolva de Alimentacion de faja 1A 3dias  mié 111017 vie 13/10/17 0% 0% 0%23% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 67% 50% 100%  100%
Ensamble de componentes 6 dias sab 7/10117 vie 13/10/17 0% 0% 0% 0% 0% 83% 100%
Faja transportadora 18 " X30 m 3dias  sab7/10117 mar 1010/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100%  100%  100%  100%
Faja transportadora 18 " X43.5 m 3dias  mié 111017 vie 13/10/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 67% 50% 100%  100%
Embalaje 11dias  mié 41017 lun 16/10/17 0% 0% 0% 0% 25% 50% 100%
Torre de Transferencia entre Faja 1A y 2A 1 dia mié 4/10/17 mié 4/10/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100%  100%  100%  100%  100%  100%
Faja transportadora 18 * X30 m 1 dia mié 111017 mié 111017 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100%  100%  100%  100%
Faja transportadora 18 * X43.5 m 1 dia sab 1411017 sab 1411017 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100%  100%
Tolva de Alimentacion de faja 1A 1 dia lun 16/10/17 lun 16/10/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100%  100%
Despacho 10dias  jue 51017 mar 17/10/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100%
Torre de Transferencia entre Faja 1A y 2A Odias jue 5/10/17 jue 5/10/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100% 0% 100%  100%  100%  100%
Faja transportadora 18 * X30 m Odias jue 1211017 jue 1211017 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100%  100%  100%  100%
Faja transportadora 18 " X43.5 m Odias lun 16/10/17 lun 16/10/17 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100%  100%
Tolva de Alimentacién de faja 1A Odias  mar 171017 mar 17107 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100%  100%
Gestion documentaria para cierre 16 dias sab 30/09/17 mié 18/10/17 0% 0% 0% 0% 24% 52% 100%
Documentacién Entregable de Calidad 16 dias sab 30/09/17 mié 181017 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 31% 30% 69% 60% 100%  100%
Documentacion Entregable de Ingenieria Odias  mié 1811017 mié 18/1017 0% b 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100%  100%
Informe de cierre 5dias vie 13/10/17 mié 181017 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% og0% 0% 1%0% 0% 0% 0% 0% % 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100%  100%
Fin Odias  mié 18/10/17  mié 181017 0% 0% 0% 0% ° 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 0% 100%
e Programado - % Fisico de Trabajo Programado 0% 1% 3% 7% 12% 21% 39% 66% 84% 91% 95% 100% - - -
----l Reprogramado - % Fisico de Trabajo Programadc 0% 1% 4% 9% 14% 25% 43% 67% 82% 91% 96% 100%
e Real - % Fisico de Trabajo Completadc 0% 1% 4% 8% 1% 23% 38% 53% 75% 86% 90% 100%
Indicador de Desempefio del Cronograma (SPI 0.00 0.00 0.00 0.00 1.00 1.00 0.89 0.79 0.92 0.88 0.79 0.91 0.95 0.94 1.00




Anexo N° 3
PLANOS FAJA TRANSPORTADORA N° 1
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SUMINISTRO RODILLOS

@ | EST. CARGA IMPACTO TRPLE 20* (NARCA DIRTEX) or4-18-2 | 12
§ O | EST. CARGA NORVAL TRPLE 20 (MARCA DIRTEX) ONT 4-18-2 | 23
=[5 [ 5. orer ATORENTE TPE 20 (MARCA DRTEX) AT 4-18-2 | 01
& | EST. RETORNO NORWAL SINPLE. (ARCA DIRTEX) RNS 4-18-0 | 10
& | £ST. RETORNO  AUTOLNEANTE SINPLE (MARCA DRTEX) RAS 4-18-0 | 01

VER PLANO DE DETALLES: 833—FT1-M002

7

60 EL. 100100 |4 & 7
[ we NIPB. — 7
St
)] X
*E@/ 95/8"46" gT EL. 100,000,
‘ 600 ‘

DETALLE VISTA
ESCALA 1:75 4@50M s

CARGA

on DE 3
e e
A

iz

yAVAZS

&9

833—FT1-F031~D1] /1]

T

T
833—FT1-F001~PM1
—

833—FT1-FO1

1860

833—FT1-F001~PM1

T =

— 833—-FT1-F028~MM1
833—FT1-F029~PM1
833—FT1-F030~PM2

833—FT1-F031~D2

7260

\
833—FT1-F013~PVS1

3~PVI1
[

DETALLE
ESCALA 1:15

//\\
N

W W

N

\

833-FT1-FO35~PVD1 /
< M i
833—FT1-F014~PVS2 833-FT1—F035~PVD1 - ’ & % it Sl
833—FT1-FO14~PVI2 NN% ) 1 .
- 18000 — e ‘
833-FT1—F002~PC1 g L ! /
833—-FT1—F003~TT1 M § n ‘ H
i ‘ ~% ————
833-FT1-FO1 5~MC g i1 : 833—FT1-F023~SP3 — ‘ S | T i
-~ 2 833—FT1-FO13~PVI1 ‘ ‘ ‘
iLi ,:130‘250 9 | F&Lw‘ 0.250 ‘ 833—FT1-F022~SP1 EL. 13?"3%0 iLi P1go‘250 | EL. 13(3.5%0 %\ | / “
o
- v 833—FT1-F023~5P4 = 8 ‘ N\ |/ ‘
0 —FT1-| ~
I Bl 1 30 == B g B 2 || [833-FT1-Fo22ns ] |
2 = 4378 833—-FT1-F022~SP2 l ’
N 2044 P I I ‘
(
DET./ 3\ 1200 5644 11546 10778 ‘
= 29167
R EL. 100.250 S
FAJA TRANSPORTADORA N®°1 N.LPB.
Esc. 1:50 POLEA ' '
DET. /1
. MOTRIZ - FAA FT2
1928 ? ? R BANDA 1g" ‘ 240 /ALY ‘
(] — DET./ 2\ == . Lo " ‘ SECCION /A
gl v P G- Tl 3 ol@ 2|8 FAJA FT1 | ESCAA 145 \==/
Rd v - - - - - - { g — - - 28t “emon 18
! # _ (et Dl e e ‘ TORRE DE
g | DET %\ "o TRANSFERENCIA LISTADO DE MARCAS
z N el DET. /1 /@\ = | Nopzas. PESO (Kg.) AREA (m2)
= v N ) | w DESCRIPCION MARCA
g ! E | toT.|UNT. UNIT. | TOTAL | UNIT. | TOTAL
2044 i T Q | o FAJA TRANSPORTADORA N°1
1200 5644 11546 10778 w " DE COLA Al1 |1 5,641.51| 5641.51(189.13| 189.13
r T T 8 \F\ 1 1 |POLEA MOTRIZ~PM1 833-FT1-FO01~PM1 187.22 1.68
© ~! | K ~|
DISTRIBUCION DE PEDESTALES 2 2 1 |POLEA DE COLA~PC1 833-FT1-FO02~PC1 12169 154
- 3 2 |TORNILLO TENSOR~TT1 833-FT1-F003~TT1 6254 154
Esc. 1:50 _ 4 1 |cELOSIA~CEL1 833-FT1-FO06~CEL1 101965 36.12
f.i“h\:‘} 5 1 |PASARELA DE CELOSIA-PS1 833-FT1-F008~PS1 357.46 997
1700 F/pyes 6 1 |cELosiA~CEL2 833-FT1-FO09~CEL2 1,044.78, 3678
PERNERIA - 7 1 |PASARELA DE CELOSIA-PS2 833-FT1-FO11~PS2 42475 1253
ITEM[CANT, DESCRIPCION OBSERVACIONES 8 1 |BASTIDOR DE CANAL-BC1 833-FT1-F012~BC1 203.46 726
(W-6"x154) C-8"11.5¢) x1 | 08 | PERNO HEX. @5/8" COMPLETO. A-325/ZINC x 27 FIJACION DE TORNILLO TENSOR 9 4 |PIVOT SUPERIOR~PVS1 833-FT1-FO13~PVS1 2152] 0.32)
2 | 04 | PERNO HEX. @5/8" COMPLETO. A—325/ZINC x 2-1/2" | FACION DE CHUMACERA (LADO COLA) 10 4 |PVOT INFEROR~PVI 833-FT1-FO13-PVI1 4024 060
200 922(x2) R EL. 100.250 EL. 100.250 ~Tos = — 1" 4 |PVOT SUPERIOR~PVS2 833-FT1-FO14-PVS2 2268 032
70, (C-8"x11.5¢ P. ANCLAJE #3/4 ol 3 N.LP.B. o 3 N.I.P.B. X PERNO HEX. @3/4” COMPLETO. A-325/ZINC x 2 FIACION DE BASTIDOR DE CANAL 12 2 |PVOT SUPERIOR~PVI2 833-FT1-FO14~PVR2 3756 054
W-6"x154) I I A x4 [ 24 [ PERNO HEX. @3/4" COMPLETO. A-325/ZINC x 2-1/4" | FIACION DE SOPORTES CON PNOTES 13 1 |MESA DE COLA 833-FT1-FO15~MC1 191.83 817
| /_< 3 © m m ol m | m x5 |16 | PERNO HEX. @5/8" COMPLETO. A-325/ZINC x 2" FIJACION DE CELOSIAS 14 1 |SOPORTES~SP1 833-FT1-F022~SP1 8165 292
— - - - — = 15 1 |SOPORTES-SP2 833-FT1-F022-5P2 10926 414
¢‘ ¢ ﬁ¢22(x4) ‘ 3 3 X6 |20 | PERNO HEX. 03/4" COMPLETO. A-325/ZINC X 2-1/4” | FACION DE CELOSIA CON MESA MOTRIZ 16 1 |SOPORTES~SP3 833-FT1-F023~SP3 30296 1151
gl of " ‘ P. ANCLAJE 93/4" 75| 100 _| 75| S R £L. 100.000 N EL. 100.000 x7 [ 04 | PERNO HEX. @5/8" COMPLETO. A-325/ZINC x 3-1/4" | FWACION DE CHUMACERA MOTRIZ 17 1 |soPorTES~sP4 833-FT1-F023-5P4 44421 1816,
N Oy Q‘ 250 N.P.T. N.P.T. x8 | 03 | PERNO HEX. @5/8" COMPLETO. A-325/ZINC x 1-3/4" | FIJACION DE PASARELAS 18 4 _|ESPARRAGO~EP1 833-FT1-FO27~EP1 360 0.08
. - 19 1 |MESA MOTRZ~MM1 833-FT1-FO28~MM1 44923 1757,
1 j @— X9 | 12 | PERNO HEX. 05/ 8' COMPLETO. A-325/ZINC X 2' FIJACION DE PASARELA MOTRIZ 20 1 |PLATAFORMA MOTRIZ-PM1 833-FT1-F029~PM1 8961 384
x10[ 190 [ PERNO HEX. @5/8" COMPLETO. A-325/ZINC x 2 FIJACION DE ESTACIONES 21 1 |PLATAFORMA MOTRIZ~PM2 833-FT1-FO30~PM2 12136 5.34
DETALLE DETALLE x11( 68 | ARANDELA TIPO CUNA P/ PERNO ¢5/8” FIJACION DE ESTACIONES EN CANAL 22 1 |DIAGONAL~D1 833-FT1-F031~D1 145.16| 376,
ESOAA 175 SoAA 175 VISTA VISTA 12| 04 | PERNO HEX. 03/4" COMPLETO. A-325/ZINC 2 FACION SOPORTE DE CANAL—LADO co |2 1 |DIAGONAL~D2 833-FT1-F031~D2 137.33 360
o o 4@ 4@ ™ 24 4 |PIVOT DE DIAGONAL 833-FT1-FO35~PVD1 21.76] 0.84]
ESCALA 1:7.5 ESCALA 1:7.5 x13[08 [ TUERCA HEX. @3/4" C/ARANDELA PLANA FIJACION DE CELOSIAS CON ESPARRAGO | |25 16 |PIN DE SUJECION 833-FT1-F043-PIN1
x14( 32 | ARANDELA PLANA P/ PERNO 81" FIJACION DE PIN PESO TOTAL DETALLADO=5641.51 Kq.
x15( 32 | PASADOR DE ALETAS 1/4" x 2" FIJACION DE PIN AREA TOTAL DETALLADO=189.13 M2.
R r . N REV :
NOTAS GENERALES. j « CUENTE : . N DE PLANO :
1—DMENSIONES EN . 7 c COMPARIA MINERA S.AA. 833-FT1-M001 |/o\
2-MATERIAL : ACERO ESTRUCTURAL ASTM-A36. = = T F T
TITULO DISERADO [C.MR. 27.09.17|F 01
3—PERNOS DE CONEXION : CALIDAD ASTM-A325. e 5 833
4-SOLDADURA : (S.L.C.) Y CON ELECTRODO AWS E7OXX. - = NUEVAS FAJAS 1y 2 Efvu‘gﬁgg ;AMS:EEENO g'gz':; —
5-LA PINTURA FUE DE ACUERDO A LAS ESP. TECNICAS - - FAJA TRANSPORTADORA 187 N1 : o1l IND
- APROBADO R.PASCO | 27.09.17
6-INDICACION DE MARCA : [SZ] - w ESTE PUD Y LA NFORMIGON CONTENOR £ 1] 1O
o
“ REV. DESCRIPCION POR | APROB. FECHA N DE PLANO DESCRIPCION smmm:wm.susv;o';m Al
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— 800 : : 800
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U5 \ LIMPIADOR V—PLOW N | e
: + : 33 * <o CARRERE CHUMACERA MOTOREDUCTOR
© DET. 9 SAF 512 TIPO KA
s | (8) SHAFT MOUNTED 833-FT1-FO30~PM2 + 9
/[.\ < 833—FT1-F002~PC1 “ 7 g g
= L L x2 h ‘ o)
833—-FT1-F014~PVS2 ) : A3 833—FT1-F013~PVS1 - y | - I 1160
‘ Gy u 7 DET. /9
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A — 833—FT1—FOO3~TTT ) (12 —
833—FT1-F014~PVI2 ” 833—-FT1—FO013~PVI1 @ Y N | — I — ———
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.J x4 \ | / \ ] e, % [
W — T 1 | !
/ \ Xt e — — | / /
— = 9 ||
_— N /
4 W - — ‘f o 8 Q
‘ Ly - g
/ ‘ A\ | 833—FT1-F028~MM1 B
4 A |
/ I \ S<TIP. - = X9 ” 7z
o e EaTEa ]
833—FT1-F035~PVD1 y ‘ g 833-FT1-F035~PVD1 i ‘ R 0 i }%‘i* ) — :{L \
—| -] ~PV| | - - ~ | | | L]
- ‘ | EL. 100.250 ‘ S
g / N.I.P.B. — T — — =
‘ e o DET. /8
‘ | o
1200 E/EJES 8
T T, 8
S
DETALLE N
ESCALA 1:10 E} | H
S 2120 ‘ 31
2 -
VISTA
833-FT1—FO01~PM1 ESCALA 1:15
EL. 100.250
N.LP.B. *
833—FT1-F0O03~TT1 1345 S 1160
~ . POLEA
1600 E/EJES 9] [ MOTRIZ
‘ ‘ ] @_ 833—FT1-FOQ1~PM1
B CHUMACERA
SECCION@ 2 SR Eac i +
ESCALA 1:20 (x6) 2laglh |
B833—FT1—F015~MC1 \7 . ]
750 E/EIES [l 2
E/CHUMACERAS
o 880 { 833—FT1—-F028~MM1
~—— 800 iy 4@SECCION yZ 5
~rT PASARELA | } ESCALA 1:10 - r = 7*777*75‘7§Lﬁﬁt
I
e — i 9 X9
Y ] I
N@ @4 it EL. 100.250
Il N.I.P.B.
8 g | + | } } ‘ 1140
-
8 | 833-FT1-FO13~PVI1 | i ‘ 2100 E/EES ‘ 833-FT1-F031~D2
I 833—FT1-F013~PVS1 T n
|| SECCION /D DETALLE /4
_ ] } ESCALA 1:20 . ESCALA 1:15
DET. /7 - L
+v N | . Lu
\| ‘ I
! \ 833-FT1-FO28~MM1 833-FT1-FO30~PM2 1
z < ' N ll N
b | ,
- \ H \
833—FT1-F022~SP2 \ /\/ x \
! N Ee— i
v ‘ A\ \ | — |
! EL 100250 833-FT1-FO13~PVI1 . @%\ / /
| N.LPB. / < }f // //
| el .
I
1000 £/EJES ‘ B35-FT1-F029~PM1 833—FT1-F028~MM1
! 31
SECCION ‘ DETALLE DETALLE 65} DETALLE /8" DETALLE /9N
ESCALA 1:15  \==/ ESCALA 1:12.5 ESCALA 1:5 ESCAA 15 \==/ ESCAA 15 \==/
NOTAS GENERALES: o < e - W oE e N
1~DIMENSIONES EN . ¥ 5 COMPARIA MINERA S.AA. 833-FT1-M002 | /0\
2-MATERIAL : ACERO ESTRUCTURAL ASTM—A36. = = N —
TITULO DISERADO [C.M.R. 27.09.17 |V OT-
—| : AD ASTM—A325. @ W
i—:ﬂ;?[?ugf c ?g.?gng C%?lugLECngf)O iﬁfs E7OXX. . o NUEVAS FAJAS 1 y 2 DIBUJADO |JASTETE  |27.09.17| 833
5-LA PINTURA FUE DE ACUERDO A LAS ESP. TECNICAS - o FAJA TRANSPORTADORA 18" N'1 REVISADO | D.MADUERO) 27.09.17[¥SC- :
6-INDICACION DE MARCA : [S] > w APROBADO RPASCO | 27.09.17| IND
' - o ESTE PLANO Y LA INFORMACION CONTENIDA EN £L|F TO:
“ REV. DESCRIPCION POR | APROB. FECHA N DE PLANO DESCRIPCION smnonmm:wm.susv’s;o';m Al




SECCION /AN
ESCALA 1:12.5 .

och
g PO e

FORROS DE
FALDON

DETALLE

ESCALA 1:20

EL. 100.250
N.LP.B.

ESCALA : 1:2.5

I

i

i

st |
CLIP_PARA FIJAR ﬂ

10
TIP.

=

1208 835-FT1-FO04~FR1| DET. /2 |833—FT1-FR3 PERNERIA JEBES PARA FALDON DE RECEPCION
750 E/CHUMACERAS 7 o= | [TEM[cAVT] DESCRIPCION OBSERVACIONES ITEM [CANT DESCRIPCIGN OBSERVACIONES
833-FT1—FO16mGC x1 [04 | PERNO HEX. 81/2" COMPLETO. A-325/ZINC FIACION GUARDA DE COLA xo | 02 | JEBE NATURAL 3/8” 100x3970mm SHORE 40 |FIJ. PANEL LATERAL
== ====—x x2 | 154 [ PERNO HEX. 85/8" COMPLETO. A—325/ZINC FIACION DE FALDON, SOPORTES, BARANDAS| | xb | 01 | JEBE NATURAL 3/8" 120x360mm SHORE 40
H . . x ” X3 | 76 | PERNO CAB. AVELLANADA @1/2" UNC COMPLETO GR. 5/ZNC x 1 1/2" FIJACION FORROS DE FALDON
SENSOR| DE w:n.ocn[)Aml x4 | 24 | ARANDELA TIPO CURA P/ PERNO ¢5/8" FIACION DE SOPORTE SPR1
. I *‘H 5 PERNO HEX. 81/2" COMPLETO. A-325/ZINC FIVACION DE CAPERUZA CON CHUTE
— e
I o
{ A e
\. | L&
|| = — 760 EXT. BASTIDOR
: @jﬂ e VISTA
833—-FT1-F042~SPR1 ESCAA 1115
530 ‘ 715 | 760 EXT. BASTIDOR
1245 E/AGUJEROS SECCION ‘
ESCAA 1:125 \==/

& 33’ﬂ1 _fF02

8334\4020‘"8%

0NBR3

5

833—FT1-F025~ES2

3
a3

« & J
CLIP PARA FUAR PARRILLAS @ @
/600mm. MINIMO 4 POR - s
PARRILLA 1 AL CENTRO
TORRE DE
TRANSFERENCIA
DETALLE UNION DE PASARELAS
ESCALA © 1:10

g33-F1 ’“g)NBRA Lz

833—FT1-F017~CP1
I | 833-FT1-F019~VI1

833—FT1-F017~CP1

P

833—FT1-FO19~VI1

851
E/ANCLAJES

#18
P.PERNO DE
EXPANSION
#5/8"x6"

f‘.# TORRE DE
TRANFERENCIA

i \
tly

710
p— N - -
N 8 220 110/‘1 10, 220 833—FT1-F017~CP1 760—CELOSIA
/‘ /‘ BARANDA DE )
B = ( \\tj// SEGURIDAD— |||
RS 214(x8) i ]! | 3
2 5 0 R ; : I LISTADO DE MARCAS
i CORTINA DE JEBE & g CORTINA DE JEBE =< | 3 E NTPZAS. DESCRIPCION MARCA PESO (Ka) AREA (m2)
ESP. 6mm 2 [\~ ESP. 6mm g | =3 S |TOT.|UNT. UNIT. | TOTAL | UNIT. | TOTAL
SHORE 40A = { SHORE 40A # + | A| 1 | 1 |FAJATRANSPORTADORA N°1 2,796.99] 2,796.99| 65.06| 65.06
x5 | 1 1 |FALDON DE RECEPCION-FR1 833-FT1-FO04~FR1 208.03 865
x2 § B00-PASARELA { 2 4 |FORROS DE FALDON DE RECEPCION-FR1 833-FT1-FOO5~FR1 61.97] 1.32]
- 1 — [ ) ‘ 3 8 |FORROS DE FALDON DE RECEPCION-FR2 833-FT1-FOOS~FR2 125.87| 0.42]
_— 833-FT1—FO18~CHI = p— 4 1 |FORROS DE FALDON DE RECEPCION-FR3 833-FT1-FO05~FR3 10.72 024
DET. TIPICO DE MONTAJE DE FORROS VISTA B833—FT1—-F033~BR12 5 1 |GUARDA DE COLA-GC1 833-FT1-FO16~GC1 48.42 7.38]
- — — — — 10 760 CELOSIA 880 6 1 |CAPERUZA-CP1 833-FT1-FO17~CP1 66.22] 0.40|
Esc. 1:25 ESCALA 1:15 ESCALA 1:15 ﬂ 7 1 |CHUTE-CH1 833-FT1-FO18~CP1 151.45) 618
- - - 1650 8 1 |VENTANA DE INSPECCION-VI1 833-FT1-FO19~VH 15.94] 1.07|
e e e 9 1 |BARANDA-BRO1 833-FT1-F020~BRO1 9254 3.35|
| S ECC I o N 10 2 |BARANDA-BR0O2 833-FT1-F020~BR02 200.28 6.94
x3 i ESCALA 1:15 1 1 |BARANDA-BRO3 833.FT1-F020~BRO3 5290 269
N e L T e == g = = T Ty = = e —at —— : 12 1 |BARANDA-BRO4 833-FT1-F020~BRO4 3651 239
) 13 1 |BARANDA-BROS 833-FT1-FO20~BROS 38.40| 2.56
& |833—FT1-FR1] |833—FT1-FR2| |833-FT1-FR2| |833-FT1-FR2| |833-FT1-FR2| |833—FT1-FR1] ‘ ‘ 833—FT1-F033~BR11 14 1 |GRATINGGR1 833FT1-FO21~GRI 9267, 000)
A o — N 15 7 |GRATING-GR2 833-FT1-FO21~GR2 495.68 0.00
E i | - - - - - - - - - Il B 16 1 |GRATING-GR3 833-FT1-FO21~GR3 106.75| 0.00|
',Ij 1 / 17 1 |GRATING-GR4 833-FT1-F021~GR4 106.04| 0.00|
Be [833-FT1-FR1] [833-FT1-FR2|  [833-FT1-FR2| [833-FT1-FR2| [833-FT1-FR2| (B33-FTI-FRI| B33-FT1-FO32~GR7| 18] | 1 |oraTiG R 833 FT1-FO21~GRS 8306 000
5 — TV % | e i m—— F—  E— 1 — ¥ BN ’ / 19 1 |ESCALERA-EST 833-FT1-FO24~ES1 8558, 296
o I I o o o 20| 2 |BARANDA BR6 833-FT1-FO24~BR6 53.34] 252
3 21 1 |ESCALERA-ES2 833-FT1-FO25~ES2 66.13 230
L L L 22| 2 |BARANDA BR7 833-FT1-FO25~BR7 49.20) 1.80
L L L 23] 1 |ESCALERA-ES3 833-FT1-FO26~ES3 72.26] 341
24 1 |BARANDA-BR8 833-FT1-FO26~BR8 24.35] 1.12]
. L L L L L L . L 25| 1 |BARANDA-BRO 833-FT1-F026~BR9 2377, 110
* 4 e * B e * MM * e o * e+ * * 26 1 |GRATING-GR6 833-FT1-F032~GR6 81.72 0.00
o |833—FT1-FR1|_s|le  833-FT1-FR2| <]+ | 833—F|'1—FR2\£f » |833-FT1-FR2_ |+ [833-FT1-FR2| +|+ |833—FT1—FR1| « 2 1_|GRATING-GR? 833-FT1-F032~GR7 4346 0.00
—1FE JF J— = 0F —J [UE ¥ —— — J0I E—U0F — —J[— 3 I [ 10— J=—TJIF ] E Jl—J 28 1 |GRATING-GR8 833-FT1-F032~GR8 70.75 0.00
o T T e — - 29) 1 |GRATING-GRe 833-FT1-F032~GR9 64.75, 0.00
S 30 1 |BARANDA-BR10 833-FT1-FO33~BR10 43.72] 1.50]
I_’ I i i i I \ FAJA-FT2 \ 31 1 |BARANDA-BR11 833-FT1-FO33~BR11 4951 1.67|
I I I I I — ! Iy 32) 1 |BARANDA-BR12 833.FT1-F033~BR12 5073, 1.99
833-FT1-F033~BR10 VISTA o/ 33 1 |ESCALERA 4ES4 833-FT1-F034~ES4 16.07 062
— - == 34/ 4 |SOPORTE DE POLIN DE RETORNO 833-FT1-F042~SPR1 8.00 0.48|
DISTRIBUCION DE FORROS ANTIDESGASTES DE FALDON FR1 VISTA ESCALA 1:25 A mj
T 115 “ESCAA 120 = PESO TOTAL DETALLADO=2796.99 Ka.
C AREA TOTAL DETALLADO=65.06 M2.
: N DE PLANO : N REV ¢
NOTAS GENERALES: v < e 3
1-DIMENSIONES EN mm. w o COMPANIA MINERA S.AA. 833-FT1-M003 A
2-MATERIAL : ACERO ESTRUCTURAL ASTM-A36. = = , T | CARE
TITULO DISERADO T
3-PERNOS DE CONEXION : CALIDAD ASTM-A325. ° w NUEVAS FAJAS { v 2 S EADG o o T B33
4-SOLDADURA : (S.I.C.) Y CON ELECTRODO AWS E70XX. » = Y e - e
5-LA PINTURA FUE DE ACUERDO A LAS ESP. TECNICAS - " FAJA TRANSPORTADORA 18" N'1 REVISADO | D.MADUERO 27.09.17|
- : Z APROBADORPASCO | 27.09.17| IND
6-INDICACION DE MARCA : [SZ] - “
o« ESTE PLANO Y LA INFORMACKN CONTENIDA EN L[ T0:
o N 'SON PROPIEDAD DE C.M.R SAC, SU USD Y A1
REV. DESCRIPCION POR | APROB. FECHA N DE PLANO DESCRIPCION SIN ESTA PROHIBIDA|
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( NARANJA

. POLEA
MOTRIZ

LIMPIADOR
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EL. 100.250

E
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11x18x110mm
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ESCALA : 1:5

N.I.P.B.
DE _EMERGENCIA
ESCALA : 1:5
600 INT. CHUTE
FAJA TRANSPORTADORA N®°1
Esc. 1:50
MOTOREDUCTOR SHAFT MOUNTED N
MODELO: KA 87-TAM 213-215/RS
CELOSIA AGUJERO 214 BASTIDOR AGUJERO @14 /
BRIDA SOLO AL LADO DE CANAL SOLO AL LADO
SUPERIOR DE PASARELA DE PASARELA ;
E ) \E J (POLEA MOTRIZ
e War - i ﬂf‘ ] ) MOTOREDUCTOR SHAFT MOUNTED
7 g ! N ! IP. MODELO: KA 87-TAM 213-215/RS
== o= POTENCIA 7.5 HP
o T_T R 7’ I
SENSOR DE 5 a— N L !
(" VELOCIDAD @ AREN 3 n i ISOMETRICO POSICION DE MOTOREDUCTOR
) 7% Esc. 1:125
L PN ot aems o [T ]
¢ SECCION TIPICA PERNO U-BOLT Py 8 I PERNERIA
E e == Dzssfﬂﬁg’:m Eﬁ'r . 1 3 Esc. 1:5 /j DESCRIPCION OBSERVACIONES
: ~ - - x1 |01 | PERNO HEX. M20 x 50mm CLASE 8.8 / ZINC. FWACION EJE POLEA CON TRANSMISION
|-POLEA DE 833—FT1-F038~SS1 833—FT1-F038~SS1 s {F HEYA | /
coA SECCION EE} & [ YT o 400 *2 | 01 | ARANDELA PLANA P/ PERNO M20 FIJACION EJE POLEA CON TRANSMISION
750 E/EJES TESCAA 110 '\L:;‘“‘ SENSOR DE oL o)\ SECCION x3 | 12 | PERNO TIPO EYE BOLT ¢1/2" x 6 FIJACION DE_PARADA DE_EMERGENCIA
E/CHUMACERAS SENSOR DE M | DESALINEAMIENTO R — mgﬁ';? ESCALA 1:12.5 x4 |24 | TUERCA HEX. ©1/2" C/ARANDELA PLANA FWACION DE PERNO TIPO EYE BOLT
SECCION . DESALINEAMIENTO x5 | 22 | PERNO HEX. @3/8" COMPLETO. Gr. 5/ZINC x 1 1/2" | FIJ. DE SENSORES Y BRACKETS
SECCION () X\ N . SUMINISTROS SISTEMA DE SEGURIDAD x6 | 04 | PERNO HEX. @1/2" COMPLETO. A-325/ZINC  x 1 1/2" | FWACION DE SOPORTE DESALINEAMIENTO
112! — [ INTERRUPTOR DE PARADA DE EMERGENCIA. 1 UNIDAD x7 [ 02 | PERNO HEX. 95/8" COMPLETO. A-325/ZINC  x 1 1/2" | FWACION DE SOPORTE PARADA EMERGENCIA
! 6|35 5 " CABLE TIPO VINIL NARANJA 3/32" 31 METROS x8 [01 [ PIN M24 x 250mm CLASE 8.8 / ZINC FIJACION BRAZO DE TORQUE
< | ABRAZADERA TIPO END 4 UNIDADES x9 | 02 [ TUERCA HEX. M24 DIN 934 / CLASE 8 / ZINC [ FWACION BRAZO DE TORQUE
@ 7 _
8 g - § SENSOR DE DESALINEAMIENTO DE FAJA. 4 UNIDADES x10[ 02 | ARANDELA PLANA M24 DIN 125 / CLASE 8 / ZINC FACION BRAZO DE TORQUE
o
8. — — N . : J g SENSOR DE VELOCIDAD CERO. 1 UNIDAD x11[ 01 | CHAVETA RECTANGULAR 11x18x110mm ACERO H FIJACION EJE POLEA CON TRANSMISION
@ ] kA
e 3 | > N Pon OE g LISTADO DE MARCAS
—— ® —~ = EMERGENCIA SUMINISTROS LIMPIADORES ARCH S| Nepzas. PESO (Kg) AREA {m2)
x5 z DESCRIPCION MARCA
TIVPADOR LIMPIADOR V—PLOW RETURN / MOD. MCNVP 1 UNIDAD | | [TOT|UNT- UNIT. | TOTAL | UNIT. | TOTAL
- V—PLOW N . 833—FT1-F041~SPE1 - 7] Al 1 1 |FAJA TRANSPORTADORA N°1 9.57 9.57 0.51 0.51
‘ ‘ ‘ 760 (CELOSIA) ‘ LIMPIADOR MINI SABER PRIMARY / MOD. MCNMN 1 UNIDAD 1 1 |EJE PARA SENSOR DE MOVIMIENTO-EM1 833-FT1-FO36~EM1 0.40 0.01
760 EXT. 760 EXT. CELOSIA 41 t t SUMINISTROS GENERALES 2 2 |SOPORTE DE SENSOR-SS1 833-FT1-F038~SS1 512 0.32
3 1 |SOPORTE DE PARADA DE EMERGENCIA-SPE1 833-FT1-F041~SPE1 4.05 0.18
SECCION/BY SECCION /DY SECCION BANDA (ANCHO 18") — EP 400/3 Lonas, Espesor 9.5mm. 4S, 2, Long.: 65 m. | 1 UNIDAD
ESCALA 1:125 \——/ ESCALA 11125 "=/ ESCALA 1:12.5 PESO TOTAL DETALLADO=9.57 Kg.
- MOTOREDUCTOR SHAFT MOUNTED — MODELO: KA 87-TAM 213-215/RS - SEW 1 UNIDAD AREA TOTAL DETALLADO=0.51 M2.
NOTAS GENERALES: B - CLIENTE : ] N° DE PLANO : N REV
1-DIMENSIONES EN mm. w o COMPANIA MINERA S.A.A 833-FT1-M004 A
2-MATERIAL : ACERO ESTRUCTURAL ASTM-A36. = = - 7 T o7
" " - - o TITULO DISENADO [C.M.R. 13.10.17
3-PERNOS DE CONEXION : CALIDAD ASTM-A325. e . NUEVAS FAJAS 1y 2 DIBUJADO | S.ZEVALLOS 13.10.17| 833
4-SOLDADURA : (S.1.C.) Y CON ELECTRODO AWS E7OXX. o w FAJA TRANSPORTADORA 18" N'1 REVISADO D.MADUERO 13.10.17|FSC -
5-LA PINTURA SERA DE ACUERDO A LAS ESP. TECNICAS z w APROBADORPASCO_ 13.10.17| IND
6-INDICACION DE MARCA : [S5<] - w e T
o NFORUAGON. CONTENDA
“ REV. DESCRIPCION POR | APROB. FECHA N DE PLANO DESCRIPCION smrmm:mw.wsu;o;m Al




. POLEA
DE COLA

I FaoN DE
‘ RECEPCION—l

®

11616 (CELOSIA~CEL1)

¥

o
m
—

DETALLE TIPICO

Esc. 1:3

FALDON DE
RECEPCION

‘ 760 EXT. BASTIDOR ‘
850 E/EJES

SECCION< §>
ESCALA 1:10

PARADA DE ’
EMERGENCIA

FAJA N°1 — DISTRIBUCION DE CAPOTAJES

Esc. 1:35

12000 (CELOSIA~CEL2) 550
1046 1290 1290 640 _| 424
TP, 250 SENSOR
r— DESALINEAMIENTO
CAPOTAJE CAPOTAJE CAPOTAJE CAPOTAJE ‘ CAPOTAJE ‘ CAPOTAJE ‘ CAPOTAJE CAPOTAJE CAPOTAJE ‘ CAPOTAJE CAPOTAJE ‘ CAPOTAJE ‘ CAPOTAJE ‘ CAPOTAJE CAPOTAJE ‘ CAPOTAJE CAPOTAJE CAPOTAJE
FT1-CP2 FT1-CP2 FT1-CP2 FT1-CP2 FT1-CP2 FT1-CP2 FT1-CP2 FT1-CP2 FT1-CP2 FT1-CP2 FT1-cP2 Ele FT1-CP2 FT1-CP2 FT1-CP2 L Fri-cp2 gLFm=cea| |, [ Fmi-cPz|
g gl .. je, .. ). .. - .. .. .. PR N 0 .. gl R T T gl .. G T PO 5l .. : gl ;"

/ ’ RECORTE PARA

SENSOR DE
CUBIERTA

- _ x

CAPOTAJE
FT1-CP3

. POL EA
MOTR

DETALLE

ESCALA 1:10

CHUTE DE
DESCARGA
CAPOTAJE
FT1-CP2
i /
| 4 ‘
3 I /
) ‘ 3 | x1
850 E/EJES 850 E‘/EJES |
g _ _
@ § JI ol

‘ 760 EXT. CELOSIA ‘ ‘ 760 EXT. CELOSIA ‘

SECCION{?} DETALLE{?}
ESCALA 1:10 ESCALA 1:10

CAPOTAJE
FT1-CP3

ISOMETRICO DE MONTAJE DE CAPOTAJE

- POL,
1 27# MOT;E;:;‘Z

Esc. 1:17.5
I
760 EXT. CELOSIA ‘
DETALLE PERNERIA
ESCALA 1:10
ITEMJCANT] DESCRIPCIGN | OBSERVACIONES

x1 [ 160 | PERNO HEX. 21/4” COMPLETO. GR. 5/ZINC

x1 1/4 | FUACION DE SOPORTE DE CAPOTAJE

CLIENTE : N° DE PLANO : N REV
NOTAS GENERALES: < ~
[%] —
1-DIMENSIONES EN mm. w o COMPANIA MINERA S.A.A. 833-FT1-M005 A
2-MATERIAL : ACERO ESTRUCTURAL ASTM-A36. = = - —
TITULO - DISENADO |C.M.R. 13.10.17|V O T
3-PERNOS DE CONEXION : CALIDAD ASTM—A325. © w
4-SOLDADURA : (S.LC.) Y CON ELECTRODO AWS E7OXX. ” o NUEVAS FAJAS 1y 2 DIBUJADO |S.ZEVALLOS 13.10.17 Efcz’;’
5-LA PINTURA FUE DE ACUERDO A LAS ESP. TECNICAS = 2 FAJA TRANSPORTADORA 18” N1 REVISADO | D.MADUERO 13.10.17 [FSC. :
6-INDICACION DE MARCA : [S] > o APROBADO RPASCO | 13.10.17| IND
. o oo ESTE PLANO Y LA INFORMACION CONTENIDA EN £L|F TO:
o
REV. DESCRIPCION POR | APROB. FECHA N DE PLANO DESCRIPCION smmmm:wm.susv;o;m Al




Anexo N° 4
PLANOS FAJA TRANSPORTADORA N° 2
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833—FT2-F019~MC1

7582 (CELOSIA N'3)

12000 (CELOSIA N'1)

12000 (CELOSIA N'1)

833—FT2-F038-PM1

11000 (CELOSIA N'2)

| 17
30~

833-F12—F010-CEL1 833—FT2—F010-CEL1 833-FT2—F013—-CEL2 ‘ N\
N T N \IH?WN: EJ/§1 1N [T TN ZIN 2N T NP |Z ZIN T 21N |1 2T N 2N ] ! ‘ 1 o I 21
GR724}. FO30~GRE e FO30~GRY, FO30~GR3stz FO30~GR 1tz FO30~GR Tiglz FO30~GR gz FO30~GR iz FO30~GR4flz FO30~GR3si= FO30~GR 1tz FO30~GR 1tz FO30~GR Tz FO30~GR gt FO30~GR4ilz FO30~GR3si= FO30~GR 1tz FO30~GRTigiz FO30~GR s FO30~GR 1t FO3Q; %1 Y
[ i !

[ & |

| 1 1

|

| & |

|

| 1 1

H

| B 1

| 11

b ]

[

b1
f

FO.

30~GR8 ‘

2982

833—FT2—-F018~PS3

Ljo;g;:cm |

‘ z

833—-FT2—F018~PS5 |833—FT2-F018~PS4|

833-FT12—F012~PCEL1

833—FT2—F012~PCEL1

833-FT2—-F015~PS2

833-FT2—-F37-PM2

DET.

DETALLE

ESCALA 1:5

S~————CELOSIA-TIPICA

833-FT2-F005~PVS1
833—FT2-F005~PS1
833—FT2-F005~PVI1

CUBIERTA
43500 LONGITUD HORIZONTAL ENTRE POLEAS ONDULADA
833—FT2—F001~PM1 [
ESTACION DE CARGA Ba3 F12 Fnz7~CHl
ESTACION DE CARGA AUTOALINEANTE TRIPLE 04°020° s 833-FT2-F0Z6~CA
CEMA-C 36 £/POL W \
NORMAL TRIPLE 24°@20" 437 41000 (CELOSA N'2) - ﬁ ANe— " B
CEMA—C ! (G l ~ 0
N \ \
« ESTACION DE ceLoSA N1 ; B \ g ‘
3 CARGA IMPACTO TRIPLE 12000 | J = 457.2 (18")
14 4"@20° CEMA-C AN = T %
o 833—FT2-F002~PC1 o7 A I — p—
‘ \JP. / (CELOSIA N'1) B !
i 12000 - e« w
g 833—FT2—F004~PD1 7 833—FY2—F013—CE“2 AN ‘ - 7 DET b PoUN dE RETORNO
E “Jo . =
; 5 (CELOSA N'3) ESTACION DE RETORNO | 833-FT2-F039-D1 1@ 5 e
g 766 " SIMPLE NORMAL N# = g SRATING
- 25 F12-r010-CEL % 04700" CEVA-C 1 833-FT2-F039-D2
g — o & : DET. /3 R g
Q| oram = g ESTACION DE RETORNO 8 e | 2
B DE : I oL S ! )
1 SN 533_F12-F010-CEL1 3 DET. _‘_5_ AUTOALINEANTE SIMPLE < : | g EL. 10822 J
of EL 10e79 | \ & 04™Q0' CEMA-C ¥R 833—FT2-F035~PVD1 ‘ 7]
g NA ] ‘ ; 5_F016-CEL3 Ly B 1S & 1 x | ]
1 ! 7 8 833-FT o [~— 833-FT2-F024~SP1 o~ 5 ~ \ . i 2
L -9 S €L 103550 LT_ pae] | |—' 1 760 80 800 PASARELA
AT DET./& ° : & &
> N.LP8. EL 10322 EL 103.22 &
v N @ NP, NiPE. TP, 5 10 1640 EXTERIOR
~
g ‘ é DEPOSITO DE EL 10222 833-FT12-F035~PVD1 (® SECCION< § }
r CONCENTRADO R
2 ESCALA 1:15
833-FT2—-F003~PT1
LISTADO DE MATERIALES
EL. 100.000 = | N°Pzas. PESO (Kg.) AREA (m2)
NPT EL. 100.100 o DESCRIPCION MATERIAL MARCA
N.LP.B. Elror.|unt. UNIT. | TOTAL | UNIT. | TOTAL
1 [HAl 1 Al 1 1 |FAJA TRANSPORTADORA N°2 9,408.43 9,408.43| 326.09 326.09
1405 e 1 1 |POLEA MOTRIZ~PM1 833-FT2-F001 187.22] 18722] 168 168
2 2 1 |POLEA COLA~PC1 833-FT2-F002 | 12169 12169 154 154
o 1800 6730 11935 11935 9946 3 1 |POLEA TENSORA~PT1 833-FT2-F003 | 12169 12169 154 154
42346 4 2 |POLEA DEFLECTORA-PD1 833-FT2-F004 | 10105 20210 146 292
5 10 |PIVOT SUPERIOR-PVS1 833-FT2-F005 538 5380 008 080
6 10 |PIVOT INFERIOR-PVI1 833-FT2-F005 1006| 10060 015  1.50
FAJA TRANSPORTADORA N°2 7 10 |PIN DE SUJECION-PS1 833-FT2-F005 0.00 000 005 050
Esc. 1:75 8 1 |ESTRUCTURA DE CONTRAPESO-ES1 833-FT2-F008 | 34516 34516 1387 1387
9 4 |TOPE LATERAL-TL1 833-FT2-FO09 10.59 42.36] 0.20| 0.80|
DET 10 1 |TAPA DE CAJON-TJ1 833-FT2-FO09 19.57| 19.57 1.66| 1.66|
1600 DET. DET. DET. * 1 1 |PROTECTOR DE POLEA-PP1 833-FT2-F009 1083 1083 057 057
POLEA DE COLA = ‘ = - . POLEA MOME 12 2 |CELOSIA-CEL 1 833-FT2-FO10 1,011.75| 2,023.50 35.76| 71.52]
n v + e v v (o | 13 2 |PASARELA DE CELOSIA 1 833-FT2-FO12 338.19 676.38 13.36 26.72]
~ - / -
" i { ! - ;E / 14 1 |CELOSIA- CEL 2 833-FT2-FO13 960.26 960.26 33.80 33.80
| L ;
S " - I o ¢ ol “ 3 " i 3 " 15 1 |PASARELA DE CELOSIA 2 - PS2 833-FT2-F015 32895 32895 1336  13.36]
& = — FAJA S — i — 16 1 |CELOSIA-CEL 3 833-FT2-F016 786.75| 78675 2624  26.24
S A el LTRANSPORTADORA N°2 x 5 <
Ly " lu ‘ Ny ‘ Ny 17 1 |PASARELA ~PS3 833-FT2-F018 90.88 o088 377 377
T i T
}—L E é é 18 1 |PASARELA ~PS4 833-FT2-FO18 194.57 194.57 7.36 7.36|
- - e 19 1 |PASARELA ~PS5 833-FT2-FO18 7484 7as4 387 387
20 1 MESA DE COLA-MC1 833-FT2-FO19 | 20458 20458 954 954
| 1405 5325 21 1 coLumna cuia-cat 833.FT2-F023 | 14509 14500 298 299
1800 ‘ 6730 11935 11935 9946 22 1 |COLUMNA GUIA-CG2 833.FT2-F023 | 14988 14988 307 307
i i 23 1 |SOPORTE-SP1 833-FT2-F024 | 15461 15461 592 592
42346 2470
24 1 |SOPORTE-SP2 833-FT2-FO24 | 27956 27956 1132 11.32)
25 1 |SOPORTE-SP3 833-FT2-FO25 | 38664 38664 1622 16.22)
DISTRIBUCION DE PEDESTALES 26 1 |SOPORTE-SP4 833-FT2-F025 | 30423 30423 1204 12.04
Esc. 1:75 27 1 |CAPERUZA 833-FT2-F026 64.06 6406 032 032
NOTA: 28 1 |BRIDA DE AJUSTE DE CORTINA 833-FT2-F026 2.16 216| 008 008
o . _ _ 20 1 |CHUTE DESCARGA-CH1 833-FT2-F027 | 14516  145.16) 618 6.1
27000 ( #) gig SECCIONES VER PLANO N M 833 FT2 MDOZ 30 1 |VENTANA DE INSPECCION - 300 x 300 833-FT2-F028 15.94 1.07
W-6"x15 \— (TB—6"x6"x1/4") 31 1 VIGA~VG1 833-FT2-F031 14055/ 14055 ~ 554) 554
(W_Bx15) = 32 1 |DIAGONAL~DG1 833-FT2-FO31 55.02] 55.02] 2 10’ 2.10|
/ EL.VARIABLE / | —6"x6"x1/4") 33 12 |ESPARRAGO-EP1 833-FT2-F032 090 1080 002 024
[ R 3 N.P.B. f r ’ ‘ 34 4 |PIVOT PARA DIAGONAL 833-FT2-F035 5.36 2144 011 o044
¢ ¢ 922(x4) § o ' EL. 100.100 DATOS GENERALES RODILLOS 35 8 |PIN~P1 833-FT2-F035 004 032 005 040
Slo " L t—P/ANCLAJE © 7* ’ <4 3 N.LP.B. 36 1 |MESA MOTRIZ-MM1 833-FT2-F036 43091 43091 1697 16.97]
S ( Q &ﬂ 3/4" - 1— # CARGA IMPACTO TRIPLE 20 C4-20TEI-18 04 EST. |37 1 |PLATAFORMA MOTRIZ~PM1 833-FT2-F037 89.42  89.42 384 384
EL. 100.000 - L FT2-
L¢22(X4) 8 o N P T 4¢7 CARGA NORMAL TRlPLE 20, C4—20TE—1 8 35 EST, 38 1 |PLATAFORMA MOTRIZ~PM2 833-FT2-FO38 115.59 115.59 5.34 5.34|
P. ANCLAJE 3/4- - bt [e] Q 39 1 |DIAGONAL ~ D1 833-FT2-FO39 168.68 168.68 4.06 4.06|
. Q CARGA AUTOALINEANTE TRIPLE 20 C4-20TESA-18 | 01 EST. |40 1 |DIAGONAL ~ D2 833-FT2-F039 17497 17497, 410 410
o .
@ D ETALLE VI STA D ETA LLE VI STA 2 4¢7 RETORNO SIMPLE NORMAL C4-4R—18 13 EST 41 1 |GUARDA PARA POLEA DEFLECTORA 833-FT2-FO46 21.84] 21.84] 1.38| 1.38|
ESCALA 1:7.5 EE ESCALA 1:7.5 S ESCALA 1:5 ESCALA 1:5 S . PESO TOTAL DETALLADO=9408.43 Kg.
& RETORNO AUTOALINEANTE SIMPLE C4-4RSA-18 01 EST. AREA TOTAL DETALLADO=326.09 M2.
NOTAS GENERALES: - CLIENTE : N° DE PLANO : N REV
1-DIMENSIONES EN mm. ¥ o COMPANIA MINERA S.A.A. 833-FT2-M001 A
2-MATERIAL : ACERO ESTRUCTURAL ASTM-A36. = = ~ - -
TITULO : DISENADO |C.M.R. 16.10.17|% o7+
3-PERNOS DE CONEXION : CALIDAD ASTM-A325. e 5 833
4-SOLDADURA : (S..C.) Y CON ELECTRODO AWS E7OXX. - = NUEVAS FAJAS 1y 2 A DT
5-LA PINTURA FUE DE ACUERDO A LAS ESP. TECNICAS - " FAJA TRANSPORTADORA 18 N2 - S N
6-INDICACION DE MARCA : [SZ] > o APROBADO R.PASCO | 16.10.17
z o« ESTE PLANO Y LA INFORMACKN CONTENIDA EN L[ T0:
REV. DESCRIPCION POR |APROB.  FECHA N' DE PLANO DESCRIPCION eProoueTn s AToRasen, £s rroreoy| AT




T
833-FT2-F046-GD1 7~ ™~ PERNERIA
833—FT2-F046—GD1 ) N\ Ug ITEM[CANT, DESCRIPCION OBSERVACIONES
i ‘ A { \ x1 | 04 | PERNO HEX. @5/8" COMPLETO. A-325/ZINC x 3-1/4" | FUACION DE CHUMACERA (LADO COLA)
[ ] !Fl 833—FT2—F018~'755 | x2 |20 | PERNO HEX. @3/4" COMPLETO. A-325/ZINC x 2-1/4" | FACION DE CELOSIA CON MESA MOTRIZ
8 { ! g /,/ x3 | 48 | PERNO HEX. @5/8" COMPLETO. A-325/ZINC x 2" FWACION DE CELOSIAS
9
I Y 4 |24 X, "
b ‘ 833—FT2—F009~PP1 . % 1 x TUERCA HEX. 83/4" C/ARANDELA PLANA _ FWACION DE CELOSIAS CON ESPARRAGO
% A= i ~; [~ x5 | 09 | PERNO HEX. @5/8" COMPLETO. A-325/ZINC x 1-3/4" | FIUACION DE PASARELAS
! ==S\ N r o .
e — . — | : \ 833-FT2—F031-VG1 x6 |08 | PERNO HEX. 05/8" ROSCA CORRIDA COMPLETO. A-325/ZNC  x 3-1/2"| PERNO CENTRADOR POLEA DEFLECTORA
] ! » »
{ 1 i 1 \ | : = x7 [ 10 | PERNO HEX. @3/4" COMPLETO. A-325/ZINC x 2-1/4" | FUACION DE CELOSIA / MESA DE COLA
. 833;—FT2—‘F031—\‘/GI iy P é x8 | 04 | PERNO HEX. §5/8" ROSCA CORRIDA COMPLETO. A-325/ZINC x 3-1/2" | PERNO CENTRADOR POLEA COLA
1 «© » _ _ »
g TOPE. LATERAL 833—FT2—FO08~EC & / v a ] s x9 | 40 | PERNO HEX. 83/4" COMPLETO. A-325/ZINC x 2-1/4" | FUACION DE SOPORTES CON PIVOTES
833—FT2—F009~TL1 2 Q(’\ x10[ 11 | PERNO HEX. @1/2" COMPLETO. A-325/ZINC x 1-1/2" | FWACION DE CAPERUZA CON CHUTE
/@ p / % x11| 06 | PERNO HEX. ©5/8" COMPLETO. A-325/ZINC x 2 FIWACION DE CHUTE CON MESA MOTRIZ
- 833—FT2—F003~PT1 ! & n 1 " W’QQ B = x12| 08 | PERNO HEX. @1/2" COMPLETO. A-325/ZINC x 1=1/2" | FWACION DE CAPERUZA CON CORTINA
B! 8 L4 ™
i 0 0 4),<\ > x13( 04 | PERNO HEX. §5/8" ROSCA CORRIDA COMPLETO. A-325/ZINC ~ x 3-1/2"| PERNO CENTRADOR POLEA COLA
TAPA DE CAJON #2020 | # & ] x14| 04 | PERNO HEX. @5/8" COMPLETO. A-325/ZINC  x 3"-1/4’| FUACION DE CHUMACERA (LADO MOTRIZ)
833—FT2—F009~TJ1 R et & : x15[ 12 | PERNO HEX. 25/8" COMPLETO. A-325/ZINC x 2" FIACION DE PLATAFORMA MOTRIZ
0 'g IS o - x16| 16 | PERNO HEX. @3/4" COMPLETO. A-325/ZINC x 2 1/4" | FUACION DE MESA DE COLA CON TORRE
§ z 1 ! z g x17( 08 | PERNO HEX. ©5/8" COMPLETO. A-325/ZINC x 2" DIAGONAL DE GUIA DE CONTRAPESO
P e g g x18| 08 | PERNO HEX. @3/4" COMPLETO. A-325/ZINC x 2 1/4" [ GUIA DE CONTRAPESO CON VIGA
COLOCAR CUADRO: 8 [ [
DE PESO MAXIMO e ik i x19| 04 | PERNO HEX. @5/8" COMPLETO. A-325/ZINC x 3 CHUMACERA POLEA TENSORA
I; I; x20| 04 | PERNO HEX. @5/8" ROSCA CORRIDA COMPLETO. A-325/ZNC  x 3" PERNO CENTRADOR POLEA TENSORA
% @ ~ x21| 08 | PERNO HEX. @1/2" COMPLETO. A-325/ZINC x 1.1/2" [ TAPA CAJA DE CONTRAPESO
5 = \ = x22( 16 | PERNO HEX. @5/8" COMPLETO + ARN.TIPO CUNA. A-325/ZINC x 2" | TOPE LATERAL DE CAJA TENSORA
:Ejﬁ J J 1
2000 E/EJES x23| 08 | PERNO HEX. @1/2" COMPLETO. A-325/ZINC x 1.1/2" | GUARDERA DE POLEA TENSORA
x24| 20 | PASADOR DE ALETAS 1/4” x 2" PINES DE PIVOTE
x25| 20 | ARANDELA PLANA 21" PINES DE PIVOTE
z = § x26] 230 | PERNO HEX. @5/8" COMPLETO. A-325/ZINC x 2" ESTACIONES CON CELOSIAS
1200 E/EJES » x27| 08 | PERNO HEX. @5/8" COMPLETO. A-325/ZINC x 3-1/4" | FIACION DE CHUMACERA (DEFLECTORA)
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ESCALA 175 \==/ 833—TR—FOO3~AR1 833-TR—FO001~EL1
S
833-TR-F001~EL2
ISOMETRICO DE TORRE DE TRANSFERENCIA
Esc. 1:20
- -
g m; g
: 194 | T -
= & | 833-TR-FO03~AR4 i 833—-TR—FOO01~EL1 S o
2 —— j— — 2 o
2 b i I 833—-TR—-F002~EL2 I 2
2 | 2 E PERNERIA
2 9 & TTEM]CANT, DESCRIPCION OBSERVACIGNES
E x1 | 128 | PERNO HEX. @5/8" COMPLETO. A-325/ZINC x 2" FIJ. DE ARRIOSTRES, DIAGONALES, ERS1
833-TR—F001~EL1 A x2 | 32 | PERNO HEX. @5/8" COMPLETO. A-325/ZINC x 2-1/2" | Fi. DE ENREJADO
LISTADO DE MARCAS
E § = | N°Pzas. PESO (Kg.) AREA (m2)
8 ] i DESCRIPCION MARCA
E [toT.|unT. UNIT. | TOTAL |UNIT. | TOTAL
A| 1 | 1 |TORRE DE TRANSFERENCIA 171415 1,714.15| 62.89| 62.89
1 1 |ENREJADO LATERAL~EL1 833-TR-FOO1~EL1 412,66 15.36
2 1 |ENREJADO LATERAL~EL2 833-TR-FO02~EL2 41266 15.36
‘ 3 2 |ARRIOSTRE~ART 833-TR-FO03~AR1 79.62 2.98
4 2 |ARRIOSTRE~AR?2 833-TR-FO03~AR2 31.46 148
] ‘ N 5 6 |ARRIOSTRE~AR3 833-TR-FO03~AR3 102.66 318
‘ ‘ 6 2 |ARRIOSTRE~AR4 833-TR-FOO3~AR4 38.98 126
850 850 900 900 7 2 |ARRIOSTRE~ARS 833-TR-FOO3~ARS 82.36 270
1700 E/EJES 4—, 1800 E/EJES 8 2 |DIAGONAL~DG1 833-TR-F003~DG1 11.14 0.46
9 2 |DIAGONAL~DG2 833-TR-FO03~DG2 15.54 064
TORRE DE TRANSFERENCIA VISTA /AN 10 1 |ENREJADO SUPERIOR~ERS1 833-TR-FOO4~ERS 1 527.07 19.47
Esc. 1:20 ESCAA 1:15 ==/
PESO TOTAL DETALLADO=1714.15 Ka.
AREA TOTAL DETALLADO=62.89 M2,
CLIENTE : N° DE PLANO : N REV :
. <T
o —— 7 s COMPARNIA MINERA S.A A /o\
1-DIMENSIONES EN mm. w o AA. 833-TR-M001
2-MATERIAL : ACERO ESTRUCTURAL ASTM—A36. = = _ —
: © w TITULO : DISENADO |C.MR. 131017|% 07 ¢
o OLAOURL S C) Y OoN BLEciROb ras B0, | - > NUEVAS FAJAS 1y 2 DIBULADO | S.ZEVALLOS 13.10.17| B33
H .10, . %) W ESC. :
5-LA PINTURA FUE DE ACUERDO A LAS ESP. TECNICAS Z o TORRE DE TRANSFERENCIA REVISADO |D.MADUERO '3'10"; IND
6-INDICACION DE MARCA : [SZ] > o AsiR:‘E'iﬁ[:?‘ R.PASCO 13.105‘11”0:
o Rew. DESCRIPCION POR |APROB.|  FECHA N DE PLANO DESCRIPCION repronucson s Aorzacon, esm proveon] A1




833-TR-F005~BR2
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ENREJADO SUPERIOR ERS1 -
T ~ = |7 ~ o j‘* A
/ ola: B i " 833—TR—F005~BR2
£ope ==l 0 |
\ = / ® 833-TI-FOO01~GR1
\ - CLIP PARA FWAR PARRILLAS \ '
/600mm. MINIMO 4 POR
| PARRILLA 1 AL CENTRO < — ~ ¥ < o) / 833-TT-F001~GR2
i | 5 g 5 5 |5 <
g 2 2 2z 2 b @ ~ /-
= o o o o o o 5
DETALLE UNION DE_PASARELAS 2 B ‘ e [iy e 3t e e |IE s DET. TIPICO DE BARANDAS 833-TT-F001~GR3
BRE | =2 ! T |+ ! ! &l o Fo 175
10 5 = F F F F T8 o
TTP o =3 ) o) ) ) n - 833-TT-F001~GR4
: & ® = @ ® B
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- 10 10 10
GRATING GRATING GRATING
CLIP_PARA FIAR [
TIPO M I 833-TR—F005~BR3
s = == = —r—
T perno w0 x 2-1/2" 833-TR—FO05~BR1
AUTOROSCANTE DET. TIP DE SEPARACION — 833-TR-F005~BR1
CLIP_PARA FIJAR ENTRE GRATING DETALLE
ESCALA : 1:2.5 ESCALA : 1:5 1 ESCALA 1:125
B 3590 AR
570 450 J 1930
N 833-TR-FO05~BR1 ‘ ‘ 833-TR-FO05~BR3 ‘
E‘Ea‘ ‘ ‘k&g ‘ ‘ ‘ | “ 833-TR—F005~BR3
£ & _ B _ | _ _ _ _ _
g = & g g
& £ |
oh 0
M M
B 2 | e | | g | ! !
‘ [ ] ‘ | | | b 1 ] | [ |
S gl |
i o " <
1 1 D ‘ # % ‘ 675
T a“ T ‘ 678 748 I \‘a I g5 A I i ‘ i T
\ ‘ 720 ! 1200 ! | 1200 | | 380 ‘
i ! i ‘ i 3576 1 i 4. i | "
i ‘ < “x ‘ ‘ I ‘ ‘ ‘
| ! I | F | | |
| | | | “ | | | | iy
' ! ' | > 1 | | | | \
| | | | ‘ | | | |
| | | g
‘ i ‘ i | ‘ | | |
I 27N | 2R NI I 27N | A
. | | | 2 N | . ’ | | | /
5 ‘ ‘ 5 /% X \ 5 ENREJADO LATERAL EL1
E - ENREJADO LATERAL EL2 E i [ : ‘ E - [ ENREJADO LATERAL EL1 [ ~J [l
. \ x : N G - 13 | \ »
< = i ! i < 1 i | o ‘ < = 1 | 1 > <
35 | : DN | A 38 | | | @ 0,
hs ' ! ' | ) | ) hs | | |
1] | | | | | T | |
|
i ! i | | ‘ | | |
| | | | | | | |
N ‘ ‘ ‘ N vk ‘ N PERNERIA
el el M
& | ‘ | & ‘ . ‘ ! ] ‘ ‘ ‘ ITEMCANT[ DESCRIPCION ] OBSERVACIONES
‘ ‘ ‘ i Ky ‘ i i i x1 [ 16 | PERNO HEX. £5/8" COMPLETO. A-325/ZINC x 2 | FUACION DE BARANDAS
! ! ! | | | | | |
‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ LISTADO DE MARCAS
| ! | ‘ ! | ! ! ! = | N°Pzas. PESO (Kg.) AREA (m2)
‘ E DESCRIPCION MARCA
‘ ‘ 2 ‘ 3B ‘ ‘ ‘ E | ToT.|UNT. UNIT. | TOTAL |UNIT. | TOTAL
I I ® x
‘ i ‘ i i \ i i i Al 1 | 1 |TORRE DE TRANSFERENCIA 462.47| 462.47| 6.34] 634
* T P ok
‘ Ly ‘ i ! ‘ 1 1 |BARANDA~BR1 833-TR-F005~BR1 74.69 278
200 | 900 850 | 850 200 | 900 12 1 |BARANDA~BR2 833-TR-F005~BR2 3276 174
1800 E/EJES 1700 E/EJES 1800 E/EJES 13 1 |BARANDA~BR3 833-TR-F005~BR3 36.52 182
14 1 |GRATING~GR1 833-TT-FO01~GR1 101.25 0.00
) 1 A B 1 2 15 1 |GRATING~GR2 833-TT-F001~GR2 64.14 0.00
O O O O O O 16 1 |GRATING-GR3 833-TT-FO01~GR3 83.19 0.00
VISTA { ? > TORRE DE TRANSFERENCIA VISTA E%} 17 1 |GRATING~GR4 833-TT-FO01~GR4 69.92 0.00
ESCALA 1:15 Esc. 1:20 ESCALA 1:15
PESO TOTAL DETALLADO=462.47 Kg.
AREA TOTAL DETALLADO=6.34 M2.
. N . N REV :
NOTAS GENERALES: . < CLIENTE : . N* DE PLANO :
1-DIMENSIONES EN mm. w o COMPANIA MINERA S.AA. 833-TR-M002 A
2-MATERIAL : ACERO ESTRUCTURAL ASTM—A36. = = _ —
TITULO - DISENADO |C.M.R. 13.10.17|V O T
3-PERNOS DE CONEXION : CALIDAD ASTM—A325. ° w 833
4-SOLDADURA : (S.LC.) Y CON ELECTRODO AWS E70XX. s = NUEVAS FAJAS 1 y 2 E‘ﬁgﬁsg E‘Zﬁﬁ,ﬁ,ﬁé 121;’1; T
5-LA PINTURA FUE DE ACUERDO A LAS ESP. TECNICAS - v TORRE DE TRANSFERENCIA M o] IND
6-INDICACION DE MARCA : [SZ] w APROBADOR.PASCO | 13.10.17]
z o« ESTE PLANO Y LA INFORMACKN CONTENIDA EN L[ T0:
REV. DESCRIPCION POR |APROB.|  FECHA N DE PLANO DESCRIPCION repronucson s Aorzacon, esm proveon] A1




Anexo N° 6
PLANO TOLVA DE RECEPCION
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815
FALDON FR1

[

500
FALDON FR2

560 INT. FALDON

500 INT. TOLVA 5%1

762 INT. E/SOP.

ACONDICIONAR
CUBIERTA DE FAJA

E I~BR\DA INFERIOR

lrER\DA SUPERIOR

815
FALDON FRT @

EMPALME DEL FALDON

437 REF.

358

]

TOLVA INFERIOR
NUEVA

NOTA;
1. EL PESO DE LOS FORROS ANTIDESGASTE DE LOS FALDONES NO ESTA INCLUIDO EN LA LISTA.

ITEM[CANT]

DESCRIPCION

OBSERVACIONES

09

o

8

PERNO HEX. @1/2" COMPLETO. A-325/ZINC x 2"

TAPA DE TOLVA — GUA Y TOPE DE COMPUERTA

10

12

PERNO HEX. 05/8" COMPLETO. A-325/ZINC

x 1 3/4" | FALDONES DE FAJA

11

4

PERNO HEX. 05/8” COMPLETO. A-325/ZINC x 2"

BRIDAS DE TOLVA

LISTADO PARA MONTAJE

= | Nepzas. PESO (Kg.) AREA (m2)

E DESCRIPCION MATERIAL | MARCA

E |ToT.|uNT, UNIT. | TOTAL | UNIT. | TOTAL
1] 1 [ 1 [TOLVAINFERIOR NUEVA o1 841.46| 84146] 3345] 3345
21 1 |VIGA ROMPE QUEQUE 02 218.88 218.88 6.70 6.70
31 1 |VENTANA DE INSPECCION 03 42.58 42.58 1.80 1.80
4| 1 | 1 |FALDON DE RECEPCION ~FR1 04 4977  4977|  204] 204
5| 1 | 1 |FALDON DE RECEPCION ~ FR2 05 3167]  3167] 124] 124
6 1 1 |TAPADE FALDON EXISTENTE 06 2045 20.45] 0.86 0.86
701 1 |COMPUERTA DE TOLVA 07 2434 24.34] 1.02 1.02
8| 1 | 1 |GUIAYTOPE DE COMPUERTA 08 5.74 s74]  042] o012

NOTAS GENERALES:

1-DIMENSIONES EN mm.

2-MATERIAL : ACERO ESTRUCTURAL ASTM-A3S.
3-PERNOS DE CONEXION : CALIDAD ASTM-A325.

4-SOLDADURA : (S.I.C.) Y CON ELECTRODO AWS E7OXX.

5-LA PINTURA FUE DE ACUERDO A LAS ESP. TECNICAS
6-INDICACION DE MARCA : [><]

REVISIONES

AS-BUILT

JAF. | RPR.|19.02.18

REFERENCIA

DESCRIPCION

POR [APROB.| FECHA

N' DE PLANO

DESCRIPCION

CLIENTE

PESO TOTAL DETALLADO=1234.89 Kg.
AREA TOTAL DETALLADO=47.23 M2.

VOLCAN COMPARIA S.A.

N DE PLANO

833-TV-M001

UL :

FAJA TRANSPOR‘TADORA 18”7 N1

MONTAJE: TOLVA MODIFICADA

DISENADO [C.M.R.

13.1047|%

DIBUJADO [H.PANTOJA [13.10.17

[REVISADO |D.MADUERD] 13.10.17

APROBADO|RPASCD [13.10.17

CO - ME - CO

MAQUINARIA & REPRESENTACIONES SAC.

ESTE FLAND Y LA INFORWAGION CONTENDA N EL|
SoN PROPIEDAD 0E CAR SAT, SU LSO Y

REPRODUCOON SIN AUTORZACION, ESTA PROHBIDA




Anexo N° 7
PANEL FOTOGRAFICO DE FABRICACIONES DEL PROYECTO
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IMAGEN 3: Soporte n°1 de faja n° 2 IMAGEN 4: Caperuza fajan° 2

IMAGEN 5: Armado de celosias IMAGEN 6: Grating de fajas
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IMAGEN 7: Limpieza mecanica celosia
1 1-Fajan°2

IMAGEN 8: Limpieza mecanica celosia
1_2-Fajan°2

n°2

IMAGEN 11: Mesa de Cola - Faja 2

IMAGEN 12: Pivot para soportes - Faja 2
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IMAGEN 13: Faldon de repecion - Faja 1 IMAGEN 14: Pre ensamble fajan°® 1

IMAGEN 15: Pre montaje faja 2 IMAGEN 16: Brandas Fajas N°1y N° 2

IMAGEN 17: Pintado de celosias de fajan° 2| IMAGEN 18: Pintado de celosias de faja n° 2
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Anexo N° 8

PLAN DE ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CMR-CC-L-001

PLAN DE ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD o
Versioén:01

1.

OBJETIVO

El presente Plan de Calidad describe la forma como se implementara la Politica de
Calidad de COMECO MAQUINARIA Y REPRESENTACIONES S.A.C. en la realizacion
del Proyecto; identificando las normas de calidad aplicables y los pasos a seguir para
cumplirlas. Este Plan de calidad asegurara que los documentos, planos, materia prima y
procesos de fabricacion se encuentren bajo lo estipulado enmarcados en el Plan de
Calidad COMECO MAQUINARIA Y REPRESENTACIONES S.A.C. y que sean
autorizados para el uso en la fabricacion del Proyecto asi como también en el uso de los
equipos requeridos durante el proceso.

ALCANCE

El presente Plan de Aseguramiento y Control de la Calidad ha sido desarrollado en base a
las normas, estandares y teniendo en cuenta los requerimientos del cliente sefialados
inicialmente en los documentos contractuales y planos para el presente Proyecto;
asimismo, considera los compromisos técnicos de calidad de COMECO MAQUINARIA Y
REPRESENTACIONES S.A.C..

Describe el objetivo y la organizacion para cumplirlo, determinando a la vez un servicio
permanente de informacién y consulta de la implementacion, mantenimiento y mejora del
mismo.

La etapa de las actividades se sujetara estrictamente al plan de puntos de inspeccion.
COMECO MAQUINARIA' Y REPRESENTACIONES S.A.C. se compromete a mantener
los estandares indicados en el Plan de Aseguramiento y Control de la Calidad, buscando
la mejora continua, producto de la experiencia de nuestra empresa, tanto en trabajos de
fabricacién en planta como en obra.

De esta manera, COMECO MAQUINARIA'Y REPRESENTACIONES S.A.C.:

Identifica sus procesos y procedimientos, haciendo efectiva su difusién e implementacion
en los niveles respectivos de la Organizacion.

Determina la secuencia e interaccion de dichos procesos.

Determinan los criterios de aceptacion y rechazo a través de métodos necesarios para
asegurar la confiabilidad en la operacion y que el control de sus procesos sean eficaces.
Se asegura la disponibilidad de recursos e informacién para el apoyo de la operacién vy el
seguimiento en cada uno de los procesos.

Realizara el seguimiento y analisis en cada proceso apoyandose en los documentos
definidos para cada caso y sus normas aplicadas.

Implementa las acciones necesarias para alcanzar los resultados planificados y la mejora
continua en los procesos, apoyandose en los procedimientos y registros
correspondientes.

3. REFERENCIAS.

o ASTM-A36/A36M, ASTM A572, ASTM A563, ASTM A325, ASTM F436, ASTM AG,
ASTM D4285, ASTM D4541, ASTM D4417, ASTM E337.

e AISC.

e AWS D1.1 - 2015.

e ANSI.

e SSPC-SP1, SP2, SP6, PA2, AB 2/3.

e DIN EN ISO 13920.

e SAE 1045 — SAE 1020
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PLAN DE ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD
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4. DESCRIPCION

4.1. INGENIERIA

411 GENERALIDADES

¢ En la fabricacion del Proyecto, COMECO MAQUINARIA Y
REPRESENTACIONES S.A.C. es responsable por el desarrollo de planos
de fabricacion para Taller.

¢ Las especificaciones técnicas del Cliente son revisadas por el area de
ingenieria para la adecuacion y cumplimiento de los requerimientos
aplicables. Cualquier informacién adicional requerida debera ser coordinada
con el Cliente antes de comenzar el trabajo.

¢ A cada elemento fabricado se le asignara el numero de identificacion
correspondiente de tal manera que se realice la trazabilidad requerida con los
documentos de Ingenieria y Control de Calidad.

+ El Listado de Materiales o Requerimiento de Materiales debera especificar los
materiales ASTM, APl o material equivalente segin indique las
especificaciones técnicas del Cliente.

¢ Los Planos de Fabricacion deberan incluir informacion acerca de los
requerimientos del Cliente y cualquier otra informacion necesaria para la
fabricacion tales como:

e Tipos y detalles de junta.

e  Numero de Orden de Trabajo “OT".

¢ Nota de plano de referencia.

e  Numero de revision del plano de disefio aplicable.
e Dimensiones completas y detalles.

° Listado de materiales con requerimientos ASTM, API u otro.

4.1.2 DISTRIBUCION

¢ El area de ingenieria entregara planos de fabricacién al departamento de
Control de Calidad, area de produccién, Planeamiento y Logistica quedando
una constancia como cargo de entrega de los mismos.

4.2 RECEPCION DE MATERIALES E INSPECCION

COMECO MAQUINARIA Y REPRESENTACIONES S.A.C. establece un
mecanismo que permite realizar una adecuada recepcion de los suministros y a la
vez una verificacion de los mismos bajo los estandares del fabricante y las normas
establecidas para cada uno de ellos.

COMECO MAQUINARIA Y REPRESENTACIONES S.A.C. evalua cuidadosamente
el perfil técnico, social, tributario y legal de sus proveedores, su nivel de
cumplimiento con los estandares especificados para el proyecto.

COMECO MAQUINARIA'Y REPRESENTACIONES S.A.C. realizara un seguimiento
de los sub-contratistas y un control permanente de los procesos de produccion,
para:

a. Demostrar la confiabilidad y conformidad del servicio.

b. Asegurar la confiabilidad del Sistema de Aseguramiento y Control de la
Calidad.
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4.3

COMECO MAQUINARIA Y REPRESENTACIONES S.A.C. dara al cliente amplia
informacion, tales como los datos concretos de la fabricacion estructural y
certificados de calidad, estas pruebas se considera suficiente para aprobar la
calidad del acero suministrado.

El Departamento de Control de Calidad, es el responsable de verificar la calidad
del producto, esta verificacion se realizara como indica el Procedimiento de
control de Calidad de Materias Primas. Para ello tiene que hacer cumplir los
requerimientos de calidad de la documentacion de respaldo y la verificacion fisica
del producto, teniendo para ello la autoridad de aceptarlo, retenerlo o rechazarlo
si el mismo no cumple con lo que indica la documentacion de respaldo,
especificaciones técnicas del Cliente y/o presenta dafios fisicos.

La inspeccion de recepcion de materiales y consumibles se llevara a cabo desde
la descarga en las instalaciones de COMECO MAQUINARIA Y
REPRESENTACIONES S.A.C. y concluiran con el ingreso al almacén, hasta que
se inspeccione o de otro modo se verifique y sea conforme al Plan de
Aseguramiento y Control de Calidad utilizando la siguiente documentacion:

e Orden de compra.

¢ Guia de remision del proveedor.

¢ Certificado de calidad del material.

¢ Cartas de garantia.

Esta inspeccion determinara la conformidad o la no-conformidad de los materiales
por recibir, para el caso de la conformidad en la recepcion debe cumplir que los
materiales mencionados en la guia de remision sean los mismos que se
especifican en la orden de compra y que los certificados de calidad sean para los
mismos materiales que estén ofreciendo.

FORMATOS APLICABLES.

L4

CMR-CC-F- 001 Recepcion de materiales.

HABILITADO DE ELEMENTOS Y ARMADO

Se aplica a todas las actividades mencionadas en este Plan de Aseguramiento y
Control de Calidad de los diversos elementos a fabricarse en el proyecto.

Esta actividad se inicia con la respectiva seleccion de los diversos procesos de corte,
trazados para el habilitado y armados que se emplean durante el proyecto.

431

*
*

DESARROLLO.

Proceso de corte a emplearse.
Se hara uso solamente de procesos de corte previamente seleccionada.
Las dimensiones para corte de planchas y biseles son indicadas en los planos
de fabricacion elaborados por Ingenieria.
Para acero al carbono por debajo del 0.25% la calidad de corte es buena por lo
que no se requerira de precalentamiento previo antes del corte para todos los
espesores.
Para aceros de alto carbono estas deben tener un precalentamiento previo, con
la finalidad de evitar un endurecimiento y fisuras, considerar espesores
mayores o iguales a una pulgada.
Todas las superficies resultantes deberan ser suaves, uniforme y estar libre de
escamas Yy escorias acumuladas antes de proceder a soldar.
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Se limpian con escobilla de acero los bordes antes de iniciar el proceso de
soldeo.

Los bordes de las planchas pueden cortarse manualmente con oxigeno.

El bisel para la soldadura a tope sera preparado segun los angulos y
dimensiones indicados en los planos de fabricacion y en los procedimientos de
soldadura.

Toda reparacién por soldadura de los biseles deberd coordinarse con el
Supervisor de Calidad de tal manera que se haga uso de un procedimiento
calificado y soldador calificado, con la finalidad de asegurar una correcta
reparacion.

Proceso de habilitado, armado y apuntalado.

Luego del trazado y corte el proceso siguiente es el de habilitado si es
necesario con el uso de conformado en fri6 de los diversos elementos tales
como planchas.

Se verificara la ubicacién y cantidad de agujeros, asi como también el diametro
de los mismos.

Se verificaran los destajes y la verticalidad del corte

Luego se usaran puntos de soldadura o elementos que permitira dar la
configuracion de los diversos elementos, efectuandose una labor correcta y
necesaria sin el deterioro de los diversos elementos que participan en dicha

union.

¢ Los puntos de soldadura seran espaciados de acuerdo a lo requerido.
¢ Todo punto que presente una fisura durante el proceso de soldadura sera

removido y reemplazado por un nuevo punto.

FORMATOS APLICABLES

¢ CMR-CC-F- 003 Trazabilidad.

4.4 CONTROL DIMENSIONAL

Contrastar que las magnitudes medidas en las fabricaciones cumplan con las
exigencias dadas en los planos de fabricacion y disefio o de exigencias técnicas
proporcionadas por el cliente, para lo cual se selecciona los instrumentos de

control necesarios para efectuar dicha labor.

4.4.1 TOLERANCIAS.

Las tolerancias de los controles dimensionales se basaran en los siguientes

documentos DIN EN ISO 13920:

= Clase B para dimensiones estructurales.
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Table 1: Tolerances for linear dimensions
Range of nominal sizes, I, in mm
Over Over Over Over Over Over Over Over Over Over
Tolerance 2 30 120 400 1000 2000 4000 8000 12000 | 16000 | 20000
class to up to up to up to up to up to up to up to up to up to
30 120 400 1000 2000 4000 8000 12000 | 16000 | 20000
Tolerances, ¢, in mm
A +1 +1 2 + 3 + 4 + 5 + 6 + 7 + 8 + 9
B 2 t2 3 t 4 + 6 t 8 +10 +12 t14 16
=1
c +3 +4 6 + 8 +11 +14 +18 +21 +24 +27
D +4 +7 +9 +12 +16 +21 +27 +32 + 36 +40
Table 2: Tolerances for angular dimensions
Range of nominal sizes, I, in mm
(length or shorter leg)
Tolerance Up to 400 Over 400 Over 1000
class up to 1000
Tolerances, Aa,
(in degrees and minutes)
A + 20 £15 £10
[I B +45 +30 +20 |
o] +1° +45 +30
D +1°30 +1°15 £1°
Calculated and rounded tolerances, ¢,
in mm/m?*)
A + 6 + 4,5 + 3
B +13 + 9 + 6
Cc +18 +13 + 9
D +26 +22 +18
) The value indicated in mm/m corresponds to the tan-
gent value of the general tolerance. It Is to be multi-
plied by the length, in m, of the shorter leg.
Table 3: Straightness, flatness and parallelism tolerances
Range of nominal sizes, [, in mm (relates to longer side of the surface)
Over Over QOver Over Over Over Over Over Over Over
Tolerance 30 120 400 1000 2000 4000 §000 12000 16000 20000
class up to up to up to up to up to up to up to up to up to
120 400 1000 2000 4000 8000 12000 16000 20000
Tolerances, ¢, in mm
E 0.5 1 1.5 2 3 4 5 6 7 8
| -~ 1 1,5 3 4,5 6 8 10 12 14 16 |
G 1,5 3 5.5 9 11 16 20 22 25 25
H 2,5 5 9 14 18 26 32 36 40 40

4.4.2 DESARROLLO.
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443

Verificar Longitud, verticalidad, cuadratura y alineamiento.

Posterior al apuntalado de los elementos se verificara, ubicacion de agujeros,
cartelas, placas superiores e inferiores y otros elementos principales, de no
alcanzar las tolerancias y ubicacion de las demas piezas de la fabricaciéon se

procedera a su correccion.
Se verificara la Longitud de cotas principales.
Se identificara cada elemento fabricado.

Las tolerancias para estos controles estaran en funcion a la DIN EN I1SO 13920

clase B.

Tolerancia entre distancia de agujeros:
- Conexiones estructurales +/- 3 mm.
- Conexiones al equipo +/- 2 mm.

FORMATOS APLICABLES.

CMR-CC-F-008 Lista de Equipos de Medicion y Seguimiento

CMR-CC-F-004 Control Dimensional

4.5 CONTROL DE SOLDADURA E INSPECCION VISUAL.

Definir los criterios técnicos aplicables a la inspeccion y ensayos de uniones
soldadas, ejecutadas en concordancia con la especificacion técnica del cliente y

basadas en la Norma Aplicable al Proyecto.

Esta seccion describe los requerimientos para asegurar que la soldadura en el
trabajo realizado es efectuada usando los Procedimientos Precalificados y
Calificados de Soldadura (WPS), y que los Soldadores estén calificados de

acuerdo al Cédigo de referencia.

451 DESARROLLO.

*

SOLDADURA DE PRODUCCION Y REPARACIONES

El Supervisor de Calidad supervisara el trabajo de los soldadores y sera el
responsable de dar las instrucciones correctas a los soldadores en el uso del
WPS, en caso sea necesario el Supervisor aclarara cualquier duda.

Es responsabilidad de cada soldador colocar su cédigo asignado con marcador
metalico al costado del corddon ejecutado a fin de realizar los controles
necesarios y mantener la trazabilidad. Los cordones reparados deben ser

realizados segun WPS y supervision constante.

Para la soldadura en filete se usara “apéndices” para mantener la uniformidad
del cateto de soldadura en toda la longitud del cordon de soldadura.

INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA

Durante y después del soldeo de cada entidad, se debera verificar el estado del
corddn de soldadura en forma visual, y sobre la base del defecto se coordinara la

accion inmediata o correctiva posterior.

159




SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CMR-CC-L-001

PLAN DE ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Versioén:01

La inspeccion visual no se preocupa del proceso final, sino de todo el proceso,
desde la etapa previa al desarrollo del trabajo hasta la entrega del producto al
cliente, las 3 categorias de inspeccion visual que se realiza son:

e Previa al proceso de soldadura.

e Durante el proceso de soldadura.

o Posterior al proceso de soldadura.

Inspeccion Previa al Proceso de Soldadura

Permite detectar muchos problemas que se presentaran posteriormente, el

inspector de control de calidad debera concentrarse en los siguientes puntos:

¢ Revision de planos y especificaciones.

¢ Chequeo de los procedimientos y del personal involucrado.

e Establecimiento de puntos de inspeccion.

e Desarrollo de un plan para el monitoreo de resultado.

¢ Revision del material a emplearse.

¢ Verificacion de discontinuidades en el material base.

¢ Verificacion de tolerancias dimensionales y alineamiento.

¢ Revision de la preparacion correcta de las juntas de soldadura, en su
alineamiento y separacion entre biseles.

o Utilizaciéon de Bridge Cam, Filled Weld, etc.

o Verificacion de la existencia de los WPQ’'S con sus ensayos respectivos
(destructivos o no destructivos).

e Dar orientacion a los soldadores sobre los WPS’'s aprobados y de la
metodologia del procedimiento de soldadura.

¢ Asegurar secuencias de soldaduras apropiadas para minimizar la contraccion y
la distorsion de las fabricaciones soldadas.

¢ Verificacion de los estados de los equipos de soldadura.

¢ Revision del estado de fundentes e insumos, que estén a las temperaturas
adecuadas dentro de los hornos si fuese aplicable

Verificacion durante el Proceso de Soldadura

Los principales aspectos a controlar son:

¢ Verificacion del proceso de soldadura y el procedimiento de aplicacion.

e Asegurar que las etapas del proceso de soldaduras se llevan a cabo conforme
a lo establecido por el WPS (Tipo, diametro de los electrodos, voltaje, amperaje,
velocidad de deposicion de los electrodos, tipo de corriente y polaridad, tipo de
flujo de los gases de proteccion).

e Calidad del pase de raiz.

e Preparacion de raiz previa a la soldadura del lado opuesto.

¢ Secuencia de la soldadura.

¢ Verificar que la temperatura de precalentamiento y la temperatura entre pases
son las especificadas por el WPS, y que estas son controladas por pirometros
digitales.

¢ Revisar la limpieza inicial después del pase de raiz y entre pases.

¢ Correcta regulacion de parametros de soldadura.

e Seleccion del electrodo y equipo, en perfecto estado de operacion.

o Asegurar que los materiales de soldadura se siguen manejando y almacenando
apropiadamente.

¢ Verificar la realizacién y los resultados de los exdmenes no destructivos en
proceso especificados.

Inspeccion después del Proceso de Soldadura.
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Los aspectos de verificacion més importantes son:

Apariencia final del depdsito de soldadura.

Dimensiones finales y tolerancias dimensionales.

Longitud del depdsito de soldadura.

Distorsiones en la pieza o estructura soldada.

Las inspecciones se realizaran diariamente y la correcciéon de los cordones que
se encuentren no conformes seran corregidas a la brevedad posibles en
coordinacion con el supervisor de fabricacion o supervisor de soldadura.
Verificar las actividades de reparacion y re inspeccion.

Utilizaciéon de Bridge Cam, Fillet Weld, los cuales estaran debidamente
calibrados.

Asegurar que las estructuras completas (o las uniones soldadas, segun sea
aplicable de acuerdo al WPS).

Asegurar que se llevan a cabo los ensayos (no destructivos). Especificadas en
el PPl y que sus resultados cumplen con los criterios de aceptacion.

Recopilar, distribuir y archivar toda la documentacion generada de la fabricacion
e inspecciones requeridas.

452 FORMATOS APLICABLES

CMR-CC-F-008 Lista de equipos de medicién y seguimiento
CMR-CC-F-009 Lista de Procedimientos de Soldadura.
CMR-CC-F-010 Lista de Soldadores Calificados.
CMR-CC-F-005 Inspeccion Visual de Soldadura

4.6 PREPARACION SUPERFICIAL Y PROTECCION SUPERFICIAL.

Aplicable a todas estructuras y en especial a aquellas entendidas que por sus
condiciones de trabajo (humedad y contaminacién ambiental, temperatura de
operacion), deba asegurarse la adherencia de la pintura.

4.6.1 DESARROLLO.

a. Preparacion de Superficie.

¢ El sistema de Preparacion Superficial figura en los planos de fabricacion o
en las especificaciones técnicas del cliente.

e Verificar que no existan salpicaduras de soldadura, bordes irregulares,
quemaduras en la entidad antes del proceso de limpieza mediante
abrasivo, caso contrario estas deberan ser esmeriladas.

o Verificar que las superficies estén libres de aceites, grasas y cualquier otro
material con que pudiese ser contaminada.

o Verificar que las condiciones ambientales sean favorables para el proceso
de limpieza superficial mediante granalla. No se efectuara la labor de
preparacion superficial si se presentan las siguientes condiciones:

Si la temperatura es inferior a 5° C, si la humedad relativa es mayor a 85%
y en dias de lluvia o niebla. EI material a utilizar en el proceso sera granalla
de acero.

e Las condiciones ambientales seran registrados en el Registro de
preparacion y proteccion superficial CMR-CC-F-006 Preparacion superficial
y Pintura.

¢ Las superficies que han sido trabajadas no se podran mantener sin pintar
por mas de cuatro horas iniciado el proceso de preparacion superficial.
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4.6.2

e Someter las estructuras a una preparacion superficial de acuerdo a lo
indicado en la especificacion técnica del cliente.
e Los parametros 6ptimos para una correcta aplicacion del material abrasivo
son:
o Presion de la compresora 6bar.
o Boquilla de manguera apropiada para el proceso.
o Vida util de los insumos (menor cantidad de ciclos).

Posterior a la preparacion superficial mediante granallado, el inspector de
control de calidad tomara una muestra de lote preparado para determinar la
rugosidad de los materiales o producto preparado superficialmente lo registra
en el formato CMR-CC-F-006 Preparacion superficial y Pintura

b. Proteccion Superficial.

e Antes de aplicar la primera capa verificar que no se supere las 4 horas
después de la preparacion superficial en taller, caso contrario se detendra
el proceso y se debera reprocesar del elemento.

¢ Verificar que los componentes del sistema de pintura sean compatibles y de
la misma marca, luego proceder con la preparacion, seguir las instrucciones
del fabricante.

e No se pintara cuando la temperatura del aire sea inferior a 10 °C o cuando
se prevean temperaturas ambientales de 0°C o menos.

¢ No se pintara sobre superficies metalicas si estas se encuentran a mas de
40 °C.

* No se pintara bajo condiciones de lluvia, llovizna o neblina.

¢ Solo se pintara sobre superficies secas y cuando la humedad relativa no
excede de 85%. El cual sera controlado por el Inspector de Calidad de
pintura que registra todos los parametros.

e Esquema del pintado, de acuerdo a especificaciones del cliente.

o Posteriormente a la aplicacion y la pintura seca al tacto duro se medira los
espesores de pintura seca con un instrumentos digital El cometer 456 o
similar y verificar que el espesor sea el requerido.

o Verificar que los elementos pintados tengan un acabado liso, sin
rugosidades, grietas, ampollas, salpicaduras, goteos, etc.

e La técnica de medicidn para determinar los promedios de recubrimientos se
haran de acuerdo a SSPC-PA.2 Apéndice 1 (donde se indica una tolerancia
de + 20% del espesor final), salvo indicacion del contrato.

FORMATOS APLICABLES

CMR-CC-F-006 Preparacion superficial y Pintura.

1.7 CONTROL DE PRODUCTOS NO CONFORMES

4.7.1 IDENTIFICACION DE PRODUCTO NO CONFORME

*

Una Producto No Conforme es cualquier condicion que no cumpla con los
requerimientos aplicables del Cliente, incluyendo todos los del presente Plan.
Tan pronto se detecte que un elemento no cumple con las especificaciones
aplicables al proyecto; el Inspector de Control de Calidad marcara el producto
no conforme como “CONCESION’, “CORREGIR”, “REPROCESO” o
“‘RECHAZADOQO” segun sea el caso. Luego, emitira un Reporte de Producto No
Conforme, el cual debera estar enumerado. De manera practica, el producto no
conforme se movera a un area separada.
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*

El Reporte de Producto No Conforme debera contener las disposiciones
sugeridas para la correccion de la condicion. Debera ser firmada y fechada por
el Inspector de Control de Calidad y enviada al Jefe de Logistica, Coordinador
de Almacén vy al Gerente de Proyecto.

El Supervisor de Control de Calidad entregara una copia del Reporte de
Producto No Conforme al Supervisor de Maestranza / Fabricaciones para el
levantamiento respectivo.

4.7.2 CORRECCION DEL PRODUCTO NO CONFORME

La condicion de no conformidad puede ser clasificada como sigue:

CONCESION - El Supervisor de Calidad consultara con el Ingeniero de Disefio
por cualquier revision necesaria a los planos, calculos y documentacién que
sera efectuada como se describe en este plan, incluyendo entrega al cliente
para su revision y aceptacion. Cualquier aceptacion del Ingeniero de Disefio
debera ser endosada con su firma y fecha. El elemento en cuestion se marcara
o etiquetara como “ACEPTADO”.

CORREGIR / REPROCESO.- Todas las disposiciones deben ser llevadas a
cabo usando los procedimientos, estandares aprobados por la compaiia y
aceptados por el cliente. Para reparaciones por soldadura, la disposicion
propuesta es remitida al cliente informar la extensién de la reparacioén y para la
aceptacion del método de reparacion; y para la designacion de los puntos de
inspeccion requeridos.

RECHAZADO.- Esta disposicion requiere que el Inspector de Control de
Calidad verifique y documente, en el Reporte de Producto No Conforme, que el
elemento haya sido removido del area de trabajo y claramente marcado o
etiquetado como “RECHAZADQ” para prevenir el uso inadvertido antes de
desecharlo.

El Supervisor de Maestranza / Fabricaciones indicara quien es el responsable
por la accién correctiva en el Reporte de Producto No Conforme; debera firmar
y fechar el Reporte de Producto No Conforme cuando es recibido y cuando la
accioén correctiva ha sido tomada. El Reporte de Producto No Conforme sera
devuelto al Ingeniero de Control de Calidad para la respectiva inspeccion.

4.7.3 VERIFICACION DE LA CORRECCION

*

El Supervisor de Calidad realizara las inspecciones aplicables de acuerdo al
Reporte de Producto No Conforme. Cuando el Supervisor verifique que el
elemento reune todos los requerimientos, firmara el Reporte de Producto No
Conforme, reemplazara la marca o etiqueta de “CORREGIR O REPROCESO”
por la de “ACEPTADQ” y permitira que el elemento regrese a la siguiente etapa
de operacion.

4.7.4 FORMATOS APLICABLES

CMR-CC-F-002 Producto No Conforme.
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4.8 DESPACHO DE PRODUCTOS TERMINADOS

4.8.1 DESARROLLO

*

El despacho de estructuras a obra se realizara segun cronograma establecido.

Emitiendo para ello la correspondiente lista de empaque y/o guia de remision
en la cual se consignara la orden de fabricacién, marca o identificacion del
producto terminado (numero de identificacion del cliente), cantidad, fecha de
salida, transportista, placas del vehiculo y nombre del chofer. Los elementos a
despachar estaran registrados en el formato CC-F-021 Liberacién para
Despacho

4.9 DOSSIER DE CALIDAD

*

El Dossier de Calidad es una carpeta donde estdn compilados todos los
documentos que dan al cliente una garantia de las actividades realizadas por el
contratista se han cumplido con los requisitos de calidad establecidos al inicio
del contrato.

El Dossier en desarrollo sera revisado de acuerdo al avance del equipo.

El Dossier de Calidad original se entregara a los 10 dias después del término
de la fabricacion del Proyecto en curso.

5. DOCUMENTOS ASOCIADOS.

Los formatos aplicables al proyecto se describen a continuacion:

CMR-CC-F-001Recepcion de Materiales.
CMR-CC-F-002Producto No Conforme.

CMR-CC-F-003 Trazabilidad.

CMR-CC-F-004 Control Dimensional.
CMR-CC-F-005Inspeccioén Visual de Soldadura.
CMR-CC-F-007 Inspeccioén por Liquidos Penetrantes.
CMR-CC-F-006 Preparacion Superficial y Pintura.
CMR-CC-F-008Lista de Equipos de Medicion y Seguimiento.
CMR-CC-F-009Lista de Procedimientos de Soldadura.
CMR-CC-F-010Lista de Soldadores Calificados.
CMR-CC-F-021 Liberacién para Despacho.

CMR-CC-L-001 Plan de Aseguramiento y Control de la Calidad.
CMR-CC-L-002 Plan de Puntos de Inspeccion.

OO0 OO0 O0OO0OO0OO0OO0OO0OO0OOoOOo
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ALCANCE DE LA INSPECCION
CARACTERISTICAS A METODO DE DOCUMENTOS DE REGISTRO
No. | ETAPA A SER INSPECCIONADA INSPECCIONAR INSPECCION REFERENCIA CRITERIO DE ACEPTACION FRECUENCIA, APLICABLE | comeco | voLcan | oTros
* Alcance contractual,
« Nomas aplicables.
» Revision de Plan de Propuesta técnico
; Aseguramiento y Control de economica CMR 523A- . -
oo | Cae S " OB | inse
CONTRACTUAL, 5:\!’:12;2 :c? ;Ian de Punios * Ezrgﬁgir?gc:on tenica |, Especificacion tecnica del requiera, " R R -
Revision de Procedimientos Planos de ingenieria Cliente.
de soldadura y basica.
1 DOYCFL"&E‘%FSO s homologacion de
scldadores.
Planos de Fabricacion, L
Dimensiones basicas y Plancs de Fabricacion.
EVISION DE complementarias. Normas de referencia, | » Planos basicos del cliente.
g;_ANos DE + Ameglos generales + Documental. Documentacion ylo + Plancs en revision aprobados e Cada ~ " " B
INGENIERIA. o Actuatizacidn de cambios. transmitas del Cliente. per Ingenieria para fabricacion. revision.
« Verificacion de emision de CMR-CC-P-002,
planos aprobados por
Ingenieria para fabricacion.
LEYENDA:
R: Revisidn de documentes. $: Supervisa / Monitoreo (documento) V: Verificacion ylo comprobacion H: Pto. De espera.
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ALCANCE DE LA INSPECCION
No. | ETAPA A SER INSPECCIONADA | CARACTERISTICASA | METODODE | DOCUMENTOSDE | ..o 0 ne jcenracion | FRECUENGIA | REGISTRO
: INSPECCIONAR INSPECCION REFERENCIA APLICABLE | comeco | VOLCAN | OTROS
« Cumplimiento de
especificaciones técnicas
RECEPC|ON del Cliente. B .
DE MATERIALES, | * Documentacion de respaido | o vigyy) ° Suasderemisin. | orh A36, ASTM A325 Tipo 1 « CMRCCF- R
MATERIALES | Materia prima, del suministro. « instumenta, | * Certficados de 0 SAE Gr5, ASTM A863 grado 001 R —
02 YI0 Consumibles, « Canfidac. « Documenta, | C2hdad C, ASTM A6, SAE 1045, SAE | * 100% o CMR-CCF- v
ELEMENTOS | Suministros. « Dimensiones. " | e ASTM, BAE, AISC. 1020, T1 500, RAEX 500 003 S
FABRICADOS « Estado del suministre + CMR-CC-P-001 H
« Trazabilidad,
s PQR
gﬁﬁﬁ&%ﬁoﬁ%a « Procedimiento de soldadura Norma de fabricacion . WPS
ACTIVIDADES 08 PQORs, WPS, calificados o | »  Visual, estructural - AWS AWS D 1.1 Ed. 2015, Seccion 3 o WPQ v R
03 | PREVIASA | oo ovoe | precalifcacos. o Instumental | D1.%. Ed. 2015, A bt PRV o CMR-CCF- -
SOLDABURA | o goipanuray | * Calificacion de soldadores, | e Documental. | * CMR-CC--008 ¥ 009 $ 8
SOLDADORES. WPQ. e CMR-CCF-
010
« Corte y escuadrado de,
perfies.
= Corley escuadrade de
planchas. . Planos aprebados para v
HABILITADC DE e Visual. S « DiINEN IS0 13820, clase C. * CMR-CC-F-
04 | FABRICACION + Plegado de planchas, fabrcacion. ' « 100% ] —
MATERIALES. oy o Instrumental. 004 s
« Codificacion de elementos.
+ Longitudes principales
LEYENDA:
R: Revision de documentos. S: Supervisa / Monitoreo (documento) V: Verificacion yfo comprobacion H: Pto. De espera.
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ALCANCE DE LA INSPECCION
CARACTERISTICAS A METODRO DE DOCUMENTOS DE REGISTRO
No. | ETAPA A SER INSPECCIONADA INSPECCIONAR INSPECCION REFERENCIA CRITERIO DE ACEPTACION | FRECUENCIA APUCABLE | comeco | voLean | otros
Longitudes principales de la
feja ransportadora y DIN EN IS0 13928, clase B.
Soportes, Guarda de Cola, Pianos aprobados para , i .
Transmision, guarda de tabricacion, ;g:;;argg'as entre distancia de
transmision, Chute y forros |« Visual, DIN en IS0 13820. o v ¥
S&NJNSS%N AL de Chute. « Documental. Especificacion tonica . Efc_)r;e;?es estructurales | | 1509 * ggﬂR-CC—F- -

) Cumplimiento de « Instrumental. CMR-CC-1-002 e , 8 s
especificaciones técnicas, ) gcr):;xmnes al equipo +-
Se realizara un control de '
100% en elementos
principales.
Soldadura a tope con v
penetracion completa, o Visual. AWS D1.1 Ed. 2015. v

SOLDADURA soldadura a filete en D al CMR-CC--003 » CMR-CC-F- 3 .
- refuerzos, conexiones, etc. | | o;imen al AWS D1.1 Ed. 2015 Seccion V. | & 100 % 005 S
Enderezado por calor, * instrumental. o
LEYENDA:

R: Revision de documentos. $: Supervisa / Monitoreo (documento) V: Verificacion yio comprobacién H: Pto. De espera.
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BOCUMENTOS DE ALCANCE DE LA INSPECCION
CARACTERISTICAS A METODO DE ; REGISTRO
No. | ETAPA A SER INSPECCIONADA INSPECCIONAR INSPECCION REFERENCIA CRITERIO DE ACEPTACION | FRECUENCIA APLICABLE | comEco | VOLCAN | 6TROS
inspeccion Visual al 100 %
de elementos principales y
secundarios. . 10(1 %pVT' + CMR-CC-F-
Inspeccian por Liquidos * S0%PT 005
Penstrantes al 50 % en o AWS D11 - Seccion , soaduz 98 | oMRCCE- R
Soldadurade Ranuraen 1 e Visual. VI, Ed. 2015 » AWSD1.1-eccion 6.9 VT Ranura, 20% 007 y
ggg@zggﬁz\%s 20% on Sodum e it |+ e | e eGD 00y * AWSD1.1-Seccion 610 - PT PT| e + CMR-CC-F- s -
© | 20% enSoldaduradefiete | o strumental | ¢ CMR-CC-P-004 * AWSD1.1Seccion813-UT | Sdadmde 1T §
en elementos principales. Hete, H
100% % UT
Inspeccion por Ultrasonido * o /o
al 100 % en soldadura de Soldadura de
Ranura en elementos Ranura.
principales.
Nivelacion, alineacion,
control dimensiona! general,
Presentacion de la faja « Planos de am
eglo N R
fransportadora y sus i eneral aprobados por * 100%, CMR-CC-F-
. PRE accosorics, : gﬁgjr’aenta oo ez T |+ DINEN 150 13920, case B. mecias | * S s v
ENSAMBLE Presentacion del Chute con . Instrumeataf . CMRCOA-002 + Tablade ajustes de pernos. pringipales. 3
sus respectivos forros, : H
Instalacién de equipos y
motores.
LEYENDA:
R: Revisidn de documentes. $: Supervisa / Monitoreo (documente} V: Verificacion y/o comprobacion H: Pto. De espera.
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DOCUMENTOS DE ALCANCE DE LA INSPECCION
CARACTERISTICAS A METODO DE REGISTRO
No. | ETAPA A SER INSPECCIONADA INSPECCIONAR INSPECCION REFERENCIA CRITERIO DE ACEPTACION | FRECUENCIA APLICABLE | comeco | VOLGAN | OTROS
* Standard VIS 1,
- Calidad del aire. . Standard VIS 1. : i‘;‘&agﬁff C-8P10.
6 » Condiciones ambientales. . Visual * Standard SSPC-5P10. . ASTM D4285' v s
PREPARACION « Calidad del abrasivo. ) « ASTMD4417 - ' . e CMR-CC-F-
05 | supERFICIAL | ABRASIVO. + Gradodepreparacionce |+ Dol | egisan ge perfide | * ggig N * Lorequerdo | goq s ) -
superficie 3SPC-SP10. ' Superficie. . ASTME33? '
idad. MR-CC--004 :
+ Perfil de rugosidad + CMR-CC--00 « Rango de perfil de rugosidad 1.5
a 2 mils.
LEYENDA:

R: Revision de documentos. S: Supervisa / Monitorec {documento) V: Verificacion y/o comprobacion H: Pte. De espera,
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

CMR-CC-L-002
MAQUINARIA & RIFPRLSENTACIONES S.AC.
PLAN DE PUNTOS DE INSPECCION Version:01

DOCUMENTOS DE ALCANCE DE LA INSPEGCION
CARACTERISTICAS A METODO DE REGISTRO
No. ;| ETAPA A SER INSPECCIONADA INSPECCIONAR INSPECCION REFERENCIA CRITERIO DE ACEPTACION FRECUENCIA | ot E COMECO | VOLGAN | oTROS
Certificacion de sistema de
pintado.
Para iniciar el pintado se
controlar: que la humedad
relativa no sea mayor a
85% y que la temperatura
de la superficie debe ser = Standard 88PC-PA1.
minima 3°C por encima de * Standard SSPC-PAZ -
la temperatura del ptnto de Medicion de espeser
rocio. de pelicula seca.
» Calitiad del are. * Hoja técnica de la _
« Calidad de Superficie. . Visual. plntura.' . . SSDPC-¥°A2 {tolerancia de + V v
PINTADO DE « Espesores de peliculaseca | » Documental. | * Pro_ced_lmlento de 20% respecto al espesor . CMROGCE.
06 | PINTADO | PIEZASY Estructuras Metslicas y e hstumenta | 2PIGACion de pintura final). -+ 100% 006 & s -
ELEMENTCS, Chutes: ; entregado por el »  Espesorfotal en seco: de
Capa base: Pintura Epoxica proveeder de pintura. 8 mils ¢! R
7035 (4 mils). » ASTM E337 - Medicion
Capa Acabado: Pintura g‘fngi‘;r:g;:;”es
Epoxica 7035 (4 mils).
E!Zrandas: { ) * CMR-CC--005.
Capa base: Pintura Epoxica
7035 (4 mils).
Capa Acabado: Pintura
Epoxica 1023 (4 mils).
LEYENDA:
R: Revision de documentos, $: Supervisa / Monitoreo {documento) V: Verificacion y/o comprobacion H: Pte. De espera.
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

CMR-CC-L-002

PLAN DE PUNTOS DE INSPECCION

Version:01

ALCANCE DE LA INSPECCION

CARACTERISTICAS A METODO BE DOCUMENTOS DE : REGISTRO
ETAPA A SER INSPECCIONADA CRITERIO DE ACEPT. FRECUENCL
No. ECCIO INSPECCIONAR INSPECCION REFERENCIA ER CEPTACION | FRECUENCIA . ,oiiCon) & COMECO | VOLCAN | OTROS
« Estado del elemento a
despachar, embalaje,
identificacion del elemento.
P i
gggssg:!%'\l ARAL, Ordenes de compras y CMR-CC-L-001. R
RECOPILACION DE servicios, Guias de « Documental, CMR-CC-L-002. y *« CMR-CC-F-
DOGUMENTACION, | femision y Cerlifcados 68 | o Viscal, CMR-CC-1-014 * Plan de Puntos de Inspeccion. | | 1, 021. v R -
LIBERACION calidad de materiales. N
07 FINAL Y . Registros de control de
ENTREGA DE calidad.
DOCUMENTOS
- Especificaciones s Seentregars alos 15 dias
DOSSIER DE « Cumplimiento del Plande |« Documental. e " . o
N o Técnicas def Cliente después del término de la e R R —
CALIDAD. puntos de inspeccitn fabricacion. « 100%
T +  Acta de Entrega de! Dossier en + Actade
ENTREGAFINAL. | Dossierde Calidad * Documental. Esc;;?;flcamones estado Aprobade porpartedel |« Lo requerido entrega de R R —
. Cliente Dossier.
LEYENDA:

R: Revision de documentos,

§: Supervisa / Monitoreo (documento)

V: Verificacién yio comprobacion

Pagina7de 8

H: Pto. e espera.




Anexo N° 10
REGISTROS DE CONTROL DE LA CALIDAD
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CO-ME-CO

CMR-CC-F-003

TRAZABILIDAD
MAQUINARIA & REPRESINTACIONDS SA.C. Version: 01
ORDEN DE TRABAJO: 833 | Hoja 1de 1
1. DATOS GENERALES:
DESCRIPCION DEL ELEMENTO CODIGO DEL ELEMENTO PLANO DE FABRICACION REV FECHA REGISTRO
CAPERUZA 833-FT1-F017-CA 833-FT1-F017 o [[H-27-1}F] Q1h

2. ESQUEMA:

01xCAPERUZA~833—FT1—-FO1/7/~CA
3. TRAZABILIDAD DE LOS ELEMENTOS:
ITEM POSICION DESCRIPCION CANT MATERIAL N° DE COLADA N° REG-MAT
833-FT1-FO17-CA 1 Pza.

1 pa P1.4.5 x 490 x 894mm 2 Pza. A36 16412368D Reg.004-114
2 pb P14.5 x 600 x 601mm 1 Pza. A36 16412368D Reg.004-114
3 pc Pl1.4.5 x 453 x 601Tmm 1 Pza. A36 16412368D Reg.004-114
4 pd P45 x 146 x 601mm 1 Pza. A36 16412368D Reg.004-114
5 pti PIt. 2" x 1/4" x 470mm 2 Pza. A30 270786 Req.002-55
6 pt2 Pl 2" x 1/4" x 710mm 1 Pza. A6 270786 Reg.002-55
7 pt3 Pit. 2" x 1/4" x 710mm 1 Pza. A36 270786 Reg.002-55
8 ptd Pit. 2" x 1/4" x 438mm 2 Pza. A36 270786 Reg.002-55
9 JEBE 6 x 490 x 710mm 1 Pza. SHORE 40A Reg.004-103

—

4. OBSERVACIONES:

A

5. APROBACION FINAL: 5

MIGUEL d JEZ ARMAS

Superwso(t e

ntrol de Calidad

f
écf

/
O-ME-CO
i Wmmc

Ricak asco Rivera
ENTE TECNICO

\°B?* INSPECTOR/SUPERVISOR DE CONTROL DE CALIDAD -
COMECO MAQUINARIA Y REPRESENTACIONES S.A.C

V*B? ING. DE PR ECTOSIJEFE DE PLANTA -
COMECO MAQUINAR Y REPRESENTACIONES S.A.C

V°B° SUPERVISION - CLIENTE




CO-ME-CO

[—————————— S
MAQUINARIA & REPRESENTACIONS S.AC.

CONTROL DIMENSIONAL

CMR-CC-F-004

Versiéon: 01

ORDEN DE TRABAJO: 833 | Hoja 1 de 1
1. DATOS GENERALES:
DESCRIPCION DEL ELEMENTO Y/O EQUIPO coDIGo Dfééﬁhfgwo Yio PLANO DE FABRICACION | REV|  FECHA REGISTRO
CAPERUZA 833-FT1-FO17-CA 833-FT1-F017 0 [ 30-p9-11| QIS
2, ESQUEMA:
o 604 ﬂr _ ‘ 2499 ﬂ
lin Y B f
| Ny =
| NG K g =2
2 S '"\ L (=]
N
N @
N f
| D“W T : A L —i
L 324 |- | 599 (s ‘
b 803 EXT DE CHUTE J
150 150 ., 150 . .
| [ —
— L [ s  e— —
k — = — 1)
& h 10 |, iso 150 __I .25
1 513 PLAT NS =
“ Y MEr i ‘7 T
01xCAPERUZA~833—-FT1—=F017~CA
3. MEDICIONES:
NOMINAL REAL O EA A
e DESVIACION | | ey NOMINAL REAL DESVIACION| | re\y NOMINAL REAL DESVIACION
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) {mm) (mm)
A oY £OS #/ g — ] =
A 249 248 = | -~
C 4498 yq7 =~ |
D 349 344 0
E {50 50 o) 7
F 3o 3oy ¢ vl
o 1%44 35%8 4| P
H +Ho Ho o '
1 si§ SI9 o
3 165 16y O -~ -
4, OBSERVACIONES:
5. APROBACION FINAL: ) [H]
puoucm ?ﬁa‘) COFME-CO
) COMECO MALV[YARIE ﬁ?jﬂuuum:sslt
EL GALVE 7 ARMAS - H .
Supex}seo‘{ & Contiul de Calidad Ricardg Pasco Rivera
GE ETECNICO
V°B? INSPECTOR/SUPERYISOR DE CONTROL DE CALIDAD - V°B? ING. DE PROYECTOS/JEFE DE PLANTA - o
COMECO MAQUINARIA Y REPRESENTACIONES S.A.C COMECO MAQUINAI IAY REPRESENTACIONES SAC V°B” SUPERVISION - CLIENTE




CO-ME-CO

INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA

CMR-CC-F-005

MAQUINARIA & RIPRESINTACIONS SAC, Version: 02
ORDEN DE TRABAJO: 833 [ Hoja 1 de 1
1. DATOS GENERALES:
DESCRIPCIGN DEL ELEMENTO CODIGO DEL ELEMENTO PLANO DE FABRICACION REV ESTANDAR DE FECHA | REGISTRO
REFERENCIA
CAPERUZA 833-FT1-FO17-CA 833-FT1-F017 0 AWS D1.1 b4y Ol Y
2. ESQUEMA: X
01xCAPERUZA~833—FT1—-F017~CA
3. DATOS:
¢ODIGO DEL TIPO DE JUNTA EVALUACION RESULTADO RESULTADO DE FECHA DE
CODIGO DEL ELEMENTO | JUNTA WP DEFECTO
SOLDADOR (ATOPE| ENT | OTROS 2 PARCIAL| TOTAL | REPARAR | ACEPTADO LAREPARACION |  INSPECCION
SIS || x |—[® [—[x | — 1 % [— [ — [qFIo}
LT Mlﬁ?ﬁ = 4 — | D — | & == % g — QHO".H
YN [ =X | —]) X | — | X _— ol-10-1}
JYy QNF%§ = | ¥ | =13 [—[N | = < | — of- 18-
sorrmoren  Lan [RMERS [— [ X [—[D [ —IX X | ~ FL [ Ol | 9101
o [S [ X[V T—Ix] =T x | —] — DI~ 1013
I ——
==
4. LEYENDA DE DEFECTOS: :
FV : FALTA DE FUSION METAL BASE / SOLDADURA 50: SOCAVACION PD : POROSIDAD DISPERSA
FI : FISURA SR SOBREMONTA FL : FALTA DELLENADO
CR : CRATER PA: POROSIDAD AISLADA PN : POROSIDAD ANIDADA
DF : DIMENSION DEL CATETO (SOLDADURA DE FILETE) PL: POROSIDAD ALINEADA 0T : OTROS
5, OBSERVACIONES:
A'COMECO-003A-12  C:COMECO-004A-12  E:COMECO-007-12  G:COMECO-019A-13
B: COMECO-0038-12  D:COMECO-004B-12  F:COMECO-D16A-12
6. INSTRUMENTOS UTILIZADOS: )
BRIDGE CAMGAGE & FILLET WELDGAGE & // u] OTROS:
7. APROBACION FINAL: //
CO - MIIE AL CO-ME-CO
MAQUINARIA Y RERE: LA/ BﬁESS c— COMECD TARIE VAEVUESERTACIONES SAC
7
Yt i bP Rivera
MIG asz ARMAS Rica asco
Sl‘merrvisol‘:'gi Contral de Calidad G}’—’RENTE TECNICO
{ V'B® ING. DE PROYECTOS/JEFE DE PLANTA -
\°B° INSPECTOR/SUPERVISOR DE CONTROL DE CALIDAD - : rvo
COMECO MAQUINARIA Y REPRESENTACIONES SA.C COMECO MAQU!NARISAAYCREPRESENTACIONES V°B® SUPERVISION - CLIENTE




CMR-CC-F-006

CO-ME-CO

MAQUINARIA & RIPRISINTACIONES S.A.C.

PREPARACION SUPERFICIAL Y PINTURA
Versién: 01

ORDEN DE TRABAJO: 833

1. PREPARACION SUPERFICIAL: [2.REGISTRON®: | 007
GRADO DE PERFIL DE FECHA DE
TIPO DE MAQUINA TIPO DE ABRASIVO PREPARACION | ANCLAJE | PREPARACION HORA
ARENA o
MANUAL i) ESCORIADECOBRE DO
- 5-20MIL 61012017 2.00 PM
o —— & SSPC-SP10 | 1.5-20MILS | 06/10/20 00
OTROS =]
3. SISTEMA DE PINTADO:
{ LOTE ESPESOR DE
JRACAEA BSR HOLOR Resina Catalizador Solvente PELICULA SECA
MACROPOXY 851 RAL - 7035 34680 TG19478D1 34533 4
CONDICIONES AMBIENTALES:
TEMPERATURA TEMPERATURA PUNTO DE ROCIO . - e 4
SUPERFICIAL (°C) AMBIENTE (°C) C) HR % T® SUP - T® ROCIO (°C)| RESULTADO FECHA HORA
22 229 175 75 45 CONFORME 0610/2017 4:00 PM
MEDICIONES DEL ESPESOR DE PELICULA SECA:
DESCRIPCION cODIGO PLANO DE REFERENCIA | REV| SPOT1 | SPOT2 | SPOT3 | SPOT4 | SPOTS5 | PROMEDIO
4,12 4,05 3.39 3.31 5.10 4.0
P -FT1-FO17-CA -FT1-
CAPERUZA 833 017-C 833-FT1-FO17 0 556 YT 501 565 308 18
5.38 5.60 481 5.63 378 50
CHUTE DE DESCARGA 833-FT1-FO18-CH1 833-FT1-FO18 0 50 157 505 300 576 17
VENTANA DE INSPECCION 833-FT1-FO19-VI 833-FT1-FO19 0 352 4.70 4.84 552 4.35 486
7 LOTE ESPESOR DE
A o KOLOK Resina Catalizador Solvente PELICULA SECA
MACROPOXY 851 RAL - 7035 34680 TG19478D1 34533 8 MILS
CONDICIONES AMBIENTALES:
TEMPERATURA TEMPERATURA PUNTO DE ROCIO i o e §
SUPERFICIAL (°C) AMBIENTE (°C) c) HR % T° SUP- T°ROCIO (°C)| RESULTADO FECHA HORA
22 23 18 80 4 CONFORME 07/10/2017 10.00 AM
MEDICIONES DEL ESPESOR DE PELICULA SECA:
DESCRIPCION cODIGO PLANO DE REFERENCIA | REV| SPOT1 | SPOT2 | SPOT3 | SPOT4 | SPOTS5 | PROMEDIO
9.34 9.81 10.08 8.50 8.13 92
CAPERUZA 833-FT1-FO17-CA 833-FT1-FO17 0 a3 595 815 1053 o5 95
10.25 7.46 9.68 9.46 10.56 95
CHUTE DE DESCARGA 833-FT1-FO18-CH1 833-FT1-FO18 0 849 5 002 1083 385 9
VENTANA DE INSPECCION 833-FT1-FO19-VI 833-FT1-FO19 0 8.06 9.07 10.78 9.60 10.16 95
’ LOTE ESPESOR DE
SERALAEA ALABNDY el Resina Catalizador Solvente PELICULA SECA
CONDICIONES AMBIENTALES:
TEMPERATURA TEMPERATURA PUNTO DE ROCIO i = = i
SUPERFICIAL (°C) AMBIENTE (°C) °C) HR % T°SUP - T° ROCIO (°C)| RESULTADO FECHA HORA
MEDICIONES DEL ESPESOR DE PELICULA SECA:
DESCRIPCION cODIGO PLANO DE REFERENCIA REV| SPOT1 | SPOT2 | SPOT3 | SPOT4 | SPOTS5 | PROMEDIO
Y
4. INSPECCION VISUAL DE PINTURA (La inspeccién de pintura se realiza sobre el total de elementos indicados en el presente formato):
Elemento inspeccionado presenta: Se debe reparar: Fecha de reparacién: [Resultado de reparacién:
Descolgemlentos  |Si O % No A |si O %  No H
Sobreaspercion  |Si O % No B |8 O % No B
Pielde Naranja  |SI O % No EH |8 O % No &
Holiday S 0O % No B |8 O % No @
5. OBSERVACIONES:
6. INSTRUMENTOS UTILIZADOS:
EQUIPO: MEDIDOR DE TEMPERATURA DE SUPERFICIE CERTIFICADO DE CALIBRACION: 45537-10006CLT-2016 FROX CALIB: 151212017
EQUIPO: MEDIDOR DE PUNTO DE ROCIO CERTIFICADO DE CALIBRACION: 45538-10007-CLT-2016 FROX CALB: 15(12/2017
EQUIPO: MEDIDOR DE ESPESOR DE PINTURA SECA CERTIFICADO DE CALIBRACION: 45090.7971-CLL-2016 FROX CALB: 26[1112017
EQUIPO: MEDIDOR DE PERFIL DE RUGOSIDAD CERTIFICADO DE CALIBRACIO! CLL-0050-20 FROX CALIB- 27/01/2018
7. APROBACION FINAL: ] i
pobedo: s 3 - Al IE OO e S @y ndi Loy Aprobado. & O No O
MAQUINARIA Y REHESEWGOHH SAC COMECG NAGOINARIE V AEFRESERTACIONES SAC
2 7
-u - = i » o g v m
MIG GALVEZ BRMAS

Supervisor de Contiol de Calidad

N
V°B* INSPECTOR/ISUPERVISOR DE CONTROL DE CALIDAD -
COMECO MAQUINARIA Y REPRESENTACIONES SA.C

Ricardo sco Rivera
GERE ECNICO

V°B? ING. DE PROYECTOS/JEFE DE PLANTA - COMECO
MAQUINARIA Y REPRESENTACIONES S A.C

VB> SUPERVISION - CLIENTE




Anexo N° 11
INFORME FINAL DEL PROYECTO
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Informe Final del Proyecto

1. Hitos Principales del Proyecto

Plazo de ejecucién: 73 dias

Fecha Inicio Contractual: 12/07/2017
Fecha fin contractual: 23/09/2017
Fecha Fin Real: 18/10/2017

2. Descripcion del Proyecto:

El Proyecto Fabricacion de Fabricacion De Fajas Transportadoras Para

Concentrados De Mineral Empleado En Unidad Minera, abarco la entrega

de:

Ingenieria de detalle

Faja Transportadora 1A de 18" x 30m

Faja Transportadora 2A de 18" x 43.5m
Tolva de Alimentacién de filtro a Faja 1A
Torre de Transferencia entre Faja 1A'Y 2A

Dossier de calidad

3. Costos del Proyecto

Costo Presupuestado: USD 147,956.20

Costo real: USD 129,923.75

4. Objetivos:

v' Las necesidades del cliente para la optimizaciéon de sus procesos en

la linea de agregados en Unidad Minera fueron atendidas con la

fabricacion y el suministro de los equipos requeridos.
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v" Se logré contribuir con a la empresa en su crecimiento econémico, lo
cual se ve reflejado en los indicadores de desempefio controlados el

cual veremos mas adelante.

5. Métricas de Calidad

Las métricas de calidad fueron los parametros que se establecieron para

evaluar Calidad y el resultado final del proyecto.

e indice de desempefio del Cronograma: el indice de Desempefio del
Cronograma SPI obtenido fue 1.00, como resultado de una

finalizacidn del Proyecto en el plazo tiempo establecido.

e indice del desempefio del Costo: el indice de Desempefio del Costo
CPI obtenido fue 1.14, lo que indica que los costos del Proyecto
fueron menores a los proyectados en 14%, lo cual es favorable para

la empresa.

e Producto No Conforme: El indice de desviaciones es 0 ya que toda
fabricacion, adquisicion o suministro liberado debe estar dentro de
los estandares establecidos en el Plan de Aseguramiento y Control
de la Calidad.

6. Tratamiento de Riesgos

Los riesgos que se presentaron durante el desarrollo del proyecto, junto a

la forma en la que se le dio tratamiento siguen a continuacion:

e Demoras en la entrega de informacion de inicio por parte del
cliente, este riesgo se encuentra identificado en la matriz de

evaluacion de riesgo, la causa de esta demora es atribuible al
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cliente ya que se le solicito constantemente nos atiendan con la
informacion solicitada, la forma como se dio tratamiento fue la
actualizacion formal el Cronograma del Proyecto con la aprobacion

del cliente.

Demoras en la elaboracion de los planos de fabricacion, este riesgo
se identificd en la matriz de evaluacion de riesgos, la causa de esta
demora se atribuye a la baja de personal para este trabajo, la forma
como se le dio tratamiento fue la asignacion de nuevo personal

para esta labor.

Demoras en la fabricacién de los equipos, este riesgo se identifico
en la matriz de evaluacidén de riesgos, la causa de esta demora
tiene como origen el retraso que se tuvo en la elaboracion de los
planos de fabricacion, como consecuencia el contratista no
asignaba la totalidad de recursos ya que no se contaba con todos

los frentes de trabajos constituidos.

7. Lecciones aprendidas

Se sefala lo siguiente:

Se debe considerar la actualizacion de costos con los que se
cuenta para el desarrollo de los proximos presupuestos.
Considerar senalar en el presupuesto el costo de las partidas que
interviene en el desarrollo del Proyecto.

Considerar la evaluacién peridédica del personal asignado al
proyecto, a fin de conocer sus carencias y tener una contingencia
frente a alguna desviacion que Incrementar el seguimiento y control
del Proyecto referente a los trabajos que se desarrollan en planta.
Incrementar las comunicaciones con el Cliente a fin de mantenerlo
informado sobre el desarrollo del proyecto, a fin de algun apoyo
oportuno.
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Anexo N° 12
VALORIZACION FINAL
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PROYECTO

FABRICACION DE FAJAS TRANSPORTADORAS PARA CONCENTRADOS DE MINERAL EMPLEADO EN UNIDAD

Cliente

N° Contrato

Valorizacién N° :03
MINERA
Desde septiembre-17
VALORIZACION N° 03 Hasta octubre-17
Revisién :00
ACUMULADO ANTERIOR MES ACTUAL TOTAL A LA FECHA
saldo a
Precio Unitari Monto Total
Item Descripcién Und. | Cant. m(;sn;‘) ario °("'J‘S’D) Avance Valorizable| Und. Valorizacion (USD) Avance Valorizable| Und. | Valorizacién (USD) | [Avance Valorizable| Und. |  Valorizacion (USD) Valorizar (USD)
1|INGENIERIA 3,234.38 2,102.34 1,132.03 3,234.38
INGENIERIA PARA CONSTRUCCION
Ingenieria para Construccion de Fajas: civil, electromecanico. Gbl 1.00 3,234.38 3,234.38 0.65 |Gbl 2,102.34 0.35 |Gbl 1,132.03 1.00 Gbl 3,234.38
2|SUMINISTROS DE EQUIPOS Y ESTRUCTURAS 145,015.68 0.80 52,467.35 3.20 92,548.34 145,015.68
Suministro de faja transportadora 1a de 18" x 30m Glb 1.00 51,082.50 51,082.50 0.45 |Gbl 22,987.13 055 |Gbl 28,095.38 1.00 Gbl 51,082.50
Suministro de faja transportadora 2a de 18" x 43.5m Glb 1.00 84,229.20 84,229.20 0.35 |Gbl 29,480.22 0.65 |Gbl 54,748.98 1.00 Gbl 84,229.20
Tolva de alimentacion de filtro a faja 1a Glb 1.00 3,850.00 3,850.00 0.00 |Gbl - 1.00 |Gbl 3,850.00 1.00 Gbl 3,850.00
Torre de transferencia entre faja 1ay 2a Glb 1.00 5,853.98 5,853.98 0.00 |Gbl - 1.00 |Gbl 5,853.98 1.00 Gbl 5,853.98
TOTAL (USD) [ ACUMULADO ANTERIOR (USD) [ MES ACTUAL (USD) ACUMULADO TOTAL (USD) ] [ SALDO TOTAL (USD) |
COSTO DIRECTO Us$ 148,250.06] 54,569.69 93,680.37 148,250.06] 0.00)
‘GASTOS GENERALES 15% us$ 22,237.51 8,185.45 14,052.05 22,237.51 0.00
UTILIDAD 5% us$ 7,412.50) 2,728.48 4,684.02 7,412.50) 0.00)
VALOR VENTA us$ 177,900.07 65,483.63 112,416.44 177,900.07 0.00
DESCUENTO ESPECIAL 5% Us$ 8,005.50 2,946.76 5,058.74) 8,005.50 0.00)
VALOR VENTA FINAL Us$ 169,894.56| 62,536.86 107,357.70 169,894.56| 0.00)
TOTAL NETO Us$ 169,894.56| 62,536.86 107,357.70 169,894.56| 0.00)
EMPRESA: CLIENTE:
CARGO: GERENTE DE PROYECTO = FECHA CARGO: JEFE DE PROYECTO




Anexo N° 13
ACTA DE CONFORMIDAD
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Lima 27 de octubre del 2017

ACTA DE CONFORMIDAD

Mediante el presente documento, se deja constancia de la verificacién y conformidad a los
trabajos que se especifican segun la oferta aceptada por el cliente CMR 523A-3-17 de fecha
07 de julio del 2017, con descripcion de servicio de SUMINISTRO DE FAJAS

TRANSPORTADORAS PARA CONCENTRADOS DE MINERAL, con OS 4000147002

El alcance de la presente propuesta corresponde a los siguientes servicios:

¢ Ingenieria de Detalle

e Faja Transportadora 1A de 18" x 30m

e Faja Transportadora 2A de 18" x 43.5m
e Torre de Transferencia de Faja 1Ay 2A

e Tolva de Alimentacién de filtro a Faja 1A

En Conformidad de lo estipulado y habiendo concluido con la entrega, se firma el presente

documento, consignando la satisfaccion del trabajo ejecutado y dando fe del presente.

Super Intendente del Proyecto Gerente del Proyecto
Cliente Empresa
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CHECK LIST VALIDACION DE COMPONENTES

MARCA Cant.
ITEM F/S DESCRIPCION N° PLANO Rev. COMPLETADO
CODIGO (PZA)
FAJA TRANSPORTADORA N°1 - 18" x 30.62 m
1 833-FT1-MM1 F 1 MESA MOTRIZ 833-FT1-F028 0 v
2 S 1 POLEA MOTRIZ - PM1 833-FT1-FO01 1 v
3 F 1 CAPERUZA - CA_(INCLUYE CORTINA DE JEBE 490 x 710 x 6 mm ) 833-FT1-FO17 0 v
4 F 1 CHUTE DE DESCARGA - CH1 833-FT1-FO18 0 v
5 F 1 VENTANA DE INSPECCION 833-FT1-FO19 0 v
6 S 1 MINI SABER PRIMARY - FAJA 18" / Mod. MCNMN ( MARCA ARCH ) v
7 S 2 CHUMACERA SAF 515 TG( & 65 mm) FSQ - BIPARTIDA CON 2 AGUJEROS - COMPLETA v
8 S 1 MOTOREDUCTOR KA 87-TAM 213-215/RS - POTENCIA 7.5 HP. v
9 F 2 PIN @ 25 x 120 mm + A/PLANA 1"+ PASADOR DE ALETAS 1/4" x 2" v
10 833-FT1-MCO F 1 MESA DE COLA 833-FT1-FO15 0 v
11 S 1 POLEA DE COLA 833-FT1-F002 0 v
12 F 2 TORNILLO TENSOR 833-FT1-FO03 1 v
13 F 1 GUARDA DE COLA 833-FT1-FO16 0 v
14 F 1 EJE PARA SENSOR DE VELOCIDAD CERO 833-FT1-FO36 0 v
15 S 2 CHUMACERA SAF 512 TG( @ 55 mm) FSQ - BIPARTIDA CON 2 AGUJEROS - COMPLETA v
16 833-FT1-FR1 F 2 FALDON DE RECEPCION - FR1 833-FT1-F004 0 v
17 F 2 CLAMP - TIPO 1 833-FT1-F004 0 v
18 F 4 FORRO ANTIDESGASTE - FR1 833-FT1-FO05 0 v
19 F 8 FORRO ANTIDESGASTE - FR2 833-FT1-FO05 0 v
20 833-FT1-TP F 1 TAPA DE FALDON DE RECEPCION - FR1-TP 833-FT1-F004 0 v
21 F 1 CLAMP - TIPO 2 833-FT1-F004 0 v
22 F 1 FORRO ANTIDESGASTE - FR2 833-FT1-FO05 0 v
23 833-FT1-FR1-BR F 1 BRIDA DE AJUSTE PARA CORTINA DE JEBE - FR1-BR 833-FT1-F004 0 v
24 833-FT1-FR1-AF F 1 ANGULO DE CIERRE (AF ) -L 2"x2"x 3/16" 833-FT1-F004 0 v
25 833-FT1-CEL1 F 1 CELOSIA - CEL1 833-FT1-FO06 0 v
26 F 1 PASARELA - PS1 833-FT1-FO08 1 v
27 F 1 GRATING - GR1 833-FT1-F021 0 v
28 F 3 GRATING - GR2 833-FT1-F021 0 v
29 F 1 GRATING - GR3 833-FT1-F021 0 v
30 833-FT1-CEL2 F 1 CELOSIA - CEL2 833-FT1-FO09 2 v
31 F 1 PASARELA - PS2 833-FT1-FO11 1 v
32 F 4 GRATING - GR2 833-FT1-F021 0 v
33 F 1 GRATING - GR4 833-FT1-F021 0 v
34 F 1 GRATING - GR5 833-FT1-F021 0 v
35 833-FT1-BC1 F 1 BASTIDOR DE CANAL - BC1 833-FT1-F012 1 v
36 F 4 SOPORTE DE POLIN DE RETORNO 833-FT1-F042 0 v
37 S 1 V-PLOW RETURN - FAJA 18" / Mod. MCNVP - MARCA ARCH v
38 833-FT1-ES1 F 1 ESCALERA - ES 1 833-FT1-F024 0 v
39 F 7 PELDANO - PE1 833-FT1-F024 0 v
40 833-FT1-ES2 F 1 ESCALERA - ES 2 833-FT1-F025 0 v




CHECK LIST VALIDACION DE COMPONENTES

MARCA Cant.
ITEM F/S DESCRIPCION N° PLANO Rev. COMPLETADO
CODIGO (PZA)
41 F 5 PELDANO - PE1 833-FT1-F025 0 V4
42 833-FT1-ES3 F 1 ESCALERA - ES 3 833-FT1-F026 0 v
43 F 6 PELDANO - PE1 833-FT1-F026 0 v
44 833-FT1-ES4 F 1 ESCALERA - ES 4 833-FT1-F034 0 v
45 F 1 PELDANO - PE1 833-FT1-F034 0 v
46 833-FT1-PVI1 F 4 PIVOT INFERIOR - PVI1 833-FT1-FO13 0 v
47 F 4 PIN @ 25 x 120 mm + A/PLANA 1"+ PASADOR DE ALETAS 1/4" x 2" v
48 833-FT1-PVI2 F 2 PIVOT INFERIOR - PVI2 833-FT1-FO14 1 v
49 F PIN @ 25 x 120 mm + A/PLANA 1"+ PASADOR DE ALETAS 1/4" x 2" v
50 833-FT1-BR1 F 1 BARANDA - BR1 833-FT1-F020 0 v
51 833-FT1-BR2 F 2 BARANDA - BR2 833-FT1-F020 0 v
52 833-FT1-BR3 F 1 BARANDA - BR3 833-FT1-F020 0 v
53 833-FT1-BR4 F 1 BARANDA - BR4 833-FT1-F020 0 v
54 833-FT1-BR5 F 1 BARANDA - BR5 833-FT1-F020 0 v
55 833-FT1-SP1 F 1 SOPORTE DE FAJA - SP1 833-FT1-F022 1 v
56 833-FT1-SP2 F 1 SOPORTE DE FAJA - SP2 833-FT1-F022 1 v
57 833-FT1-SP3 F 1 SOPORTE DE FAJA - SP3 833-FT1-F023 1 v
58 833-FT1-SP4 F 1 SOPORTE DE FAJA - SP4 833-FT1-F023 1 v
59 F 4 PIVOT PARA DIAGONAL- PVD1 v
60 F 4 PIN @ 25 x 120 mm + A/PLANA 1"+ PASADOR DE ALETAS 1/4" x 2" v
61 833-FT1-BR6 F 2 BARANDA DE ESCALERA - BR6 833-FT1-F024 0 v
62 833-FT1-BR7 F 2 BARANDA DE ESCALERA - BR7 833-FT1-F025 0 v
63 833-FT1-BR8 F 1 BARANDA DE ESCALERA - BR8 833-FT1-F026 0 v
64 833-FT1-BR9 F 1 BARANDA DE ESCALERA - BR9 833-FT1-F026 0 v
65 833-FT1-EP1 F 4 ESPARRAGO - EP1 833-FT1-F027 0 v
66 F 8 TUERCA HEXAGONAL 3/4" UNC - ZINCADO v
67 F 8 ARANDELA PLANA 3/4" - ZINCADO v
68 833-FT1-PM1 F 1 PLATAFORMA MOTRIZ - PM1 833-FT1-F029 0 v
69 833-FT1-PM2 F 1 PLATAFORMA MOTRIZ - PM2 833-FT1-FO30 0 v
70 833-FT1-D1 F 1 DIAGONAL - D1 833-FT1-F031 0 v
71 833-FT1-D2 F 1 DIAGONAL - D2 833-FT1-F031 0 v
72 833-FT1-GR6 F 1 GRATING - GR6 833-FT1-F032 0 v
73 833-FT1-GR7 F 1 GRATING - GR7 833-FT1-F032 0 v
74 833-FT1-GR8 F 1 GRATING - GR8 833-FT1-F032 0 v
75 833-FT1-GR9 F 1 GRATING - GR9 833-FT1-F032 0 v
76 833-FT1-BR10 F 1 BARANDA - BR10 833-FT1-FO33 0 v
77 833-FT1-BR11 F 1 BARANDA - BR11 833-FT1-FO33 0 v
78 833-FT1-BR12 F 1 BARANDA - BR12 833-FT1-FO33 0 v
79 833-FT1-SPE1 F 1 SOPORTE DE PARADA DE EMERGENCIA 833-FT1-F041 0 v

SUMINISTROS PARA MONTAJE EN OBRA




CHECK LIST VALIDACION DE COMPONENTES

MARCA
DESCRIPCION COMPLETADO
CODIGO
80 S 1 PARADA DE EMERGENCIA DOBLE SPS-2D - THERMO RAMSEY v
81 S 1 SENSOR DE VELOCIDAD CERO 60-23P - THERMO RAMSEY] v
82 S 4 SENSOR DE DESALINEAMIENTO DE BANDA THERMO RAMSEY v
83 S 12 PERNO TIPO EYE BOLT 1/2" x 6" v
84 S 31 metros |CABLE TIPO VINIL - NARANJA 3/32" v
85 S 8 ABRAZADERA TIPO END v
86 S 23 ESTACION TRIPLE DE CARGA C4-20°-18 DIRTEX v
87 S 11 ESTACION DE RETORNO PLANO C4-0° DIRTEX v
88 S 12 ESTACION TRIPLE DE CARGA DE IMPACTO C4-20°-18 DIRTEX v
89 S 1 ESTACION TRIPLE DE CARGA AUTOALINEANTE C4-20°-18 DIRTEX v
90 S 1 ESTACION DE RETORNO PLANO AUTOALINEANTE C4-20°-0° DIRTEX v
BANDA EP 400/3 , CUBIERTA SUPERIOR 5 mm, CUBIERTA INFERIOR 2 mm , 03 PLIEGUES
91 S 65 m. ESPESOR TOTAL 10 mm , CARGA DE TRABAJO 228 PIW , TIPO DE CUBIERTA RMA | v
ANTIABRASIVA , ANTICORTANTE , TEMPERATURA AMBIENTE

92 S 1 GUARDERA DE JEBE 360 x 120 x 10 mm - SHORE 40 A (FT1-XD ) v
93 S 2 GUARDERA DE JEBE 100 x 4000 x 10 mm - SHORE 40 A v
94 S 1 CORTINA DE JEBE 354 x 620 x 6 mm - SHORE 40 A (FT1-XB) v
95 S 25 PERNO HEX. @ 3/8" UNC X 1-1/2" Gr. 5/ Zinc. v
96 S 64 PERNO HEX. @ 1/2" UNC X 1-1/2" A-325 / Zinc. v
97 S 72 PERNO HEX. @ 5/8" UNC X 1-3/4" A-325 / Zinc. v
98 S 294 PERNO HEX. @ 5/8" UNC X2" A-325 / Zinc. v
99 S 12 PERNO HEX. @ 3/4"UNC X2" A-325 / Zinc. v
100 S 46 PERNO HEX. @ 3/4" UNC X 2-1/4" A-325 / Zinc. v
101 S 25 TUERCA HEX. @ 3/8" UNC Gr. 5/ Zinc. v
102 S 92 TUERCA HEX. @ 1/2" UNC A563 / Zinc. v
103 S 367 TUERCA HEX. & 5/8" UNC A563 / Zinc. v
104 S 58 TUERCA HEX. @ 3/4" UNC A563 / Zinc. v
105 S 25 ARANDELA PLANA 3/8" F436/Zinc. v
106 S 91 ARANDELA PLANA 1/2" F436/Zinc. v
107 S 368 ARANDELA PLANA 5/8" F436/Zinc. v
108 S 58 ARANDELA PLANA 3/4" F436/Zinc. v
109 S 25 ARANDELA PRESION 3/8" ANSI B18.21.1/ Zinc. v
110 S 92 ARANDELA PRESION 1/2" ANSI B18.21.1/ Zinc. v
111 S 367 ARANDELA PRESION 5/8" ANSI| B18.21.1/ Zinc. v
112 S 60 ARANDELA PRESION 3/4" ANSI B18.21.1/ Zinc. v
113 S 102 ARANDELA TIPO CUNA @ 5/8" ANSI B18.2.3.1 / Zinc. v
114 S 30 CLIP DE SEJECCION TIPO M + PERNO AUTOROSCANTE @1/4" x 2-1/2"

115 S 20 CUBIERTA MEDIA LUNA - FAJA 18" , ESPESOR 0.6 mm CAPOTEX v

FAJA TRANSPORTADORA N°2 - 18" x 43.74 m

116 833-FT2-MM1 F 1 MESA MOTRIZ 833-FT2-F036 0 v
17 S 1 POLEA MOTRIZ - PM1 833-FT2-F001 1 v
118 F 1 CAPERUZA - CA (INCLUYE CORTINA DE JEBE 490 x 710 x 6 mm ) 833-FT2-F026 0 v
119 F 1 CHUTE DE DESCARGA - CH1 833-FT2-F027 0 v




MARCA

CODIGO

CHECK LIST VALIDACION DE COMPONENTES

DESCRIPCION

COMPLETADO

120 F 1 VENTANA DE INSPECCION 833-FT2-F028 0 v
121 S 1 MINI SABER PRIMARY - FAJA 18" / Mod. MCNMN _( MARCA ARCH ) v
122 S 2 CHUMACERA SAF 515 TG( @ 65 mm) FSQ - BIPARTIDA CON 2 AGUJEROS - COMPLETA v
123 S 1 MOTOREDUCTOR KA 87-TAM 213-215/RS __ - POTENCIA 7.5 HP. v
124 F 2 PIN @ 25 x 120 mm + A/PLANA 1"+ PASADOR DE ALETAS 1/4" x 2" v
125 833-FT2-MC1 F 1 MESA DE COLA 833-FT2-F019 0 v
126 S 1 POLEA DE COLA 833-FT2-F002 0 v
127 F 1 GUARDA DE COLA 833-FT2-F020 0 v
128 F 1 EJE PARA SENSOR DE VELOCIDAD CERO 833-FT2-F042 0 v
129 S 2 CHUMACERA SAF 512 TG (@& 55 mm) FSQ - BIPARTIDA CON 2 AGUJEROS - COMPLETA v
130 833-FT2-PVI1 F 10 PIVOT INFERIOR - PVI1 833-FT2-F005 0 v
131 F 10 PIN @ 25 x 120 mm + A/PLANA 1"+ PASADOR DE ALETAS 1/4" x 2" v
132 833-FT2-FR1 F 2 FALDON DE RECEPCION - FR1 833-FT2-F006 1 v
133 F 2 CLAMP - TIPO 1 833-FT2-F006 1 v
134 F 4 FORRO ANTIDESGASTE - FR1 833-FT2-F007 0 v
135 833-FT2-TP F 1 TAPA DE FALDON DE RECEPCION - FR1-TP 833-FT2-F006 1 v
136 F 1 CLAMP - TIPO 2 833-FT2-F006 0 v
137 F 1 FORRO ANTIDESGASTE - FR2 833-FT2-F007 0 v
138 833-FT2-FR1-BR F 1 BRIDA DE AJUSTE PARA CORTINA DE JEBE - FR1-BR 833-FT2-F006 0 v
139 B3-FT2-FR1-TPS - P F 1 TAPA SUPERIOR - PM 833-FT2-F006 0 v
140 33-FT2-FR1-TPS - P| F 1 TAPA SUPERIOR - PN 833-FT2-F006 0 v
141 F 1 ANGULO DE CIERRE (AF ) -L 2"x2"x3/16" 833-FT2-F006 0 v
142 833-FT2-EC1 F 1 ESTRUCTURA DE CONTRAPESO 833-FT2-F008 0 v
143 S 1 POLEA TENSORA - PT1 833-FT2-F003 0 v
144 F 4 TOPE LATERAL - TL1 833-FT2-F009 0 v
145 F 1 TAPA DE CAJON - TJ 1 833-FT2-F009 0 v
146 F 1 PROTECTOR DE POLEA - PP1 833-FT2-F009 0 v
147 F 4 PLATINA PARA FIJACION DE JEBE - PT 2" x 1/8" x 360 mm 833-FT2-F009 0 v
148 S 2 CHUMACERA SAF 512 TG ( @ 55 mm) FSQ - BIPARTIDA CON 2 AGUJEROS - COMPLETA v
149 S 2 JEBE 165 x_880 x 9 mm - SHORE 40 A v
150 833-FT2-CEL1 F 2 CELOSIA - CEL1 833-FT2-F010 0 v
151 F 2 PASARELA - PS1 833-FT2-F012 1 v
152 F 8 GRATING - GR1 833-FT2-F030 0 v
153 F 2 GRATING - GR3 833-FT2-F030 0 v
154 F 2 GRATING - GR4 833-FT2-F030 0 v
155 833-FT2-CEL2 F 1 CELOSIA - CEL2 833-FT2-F013 0 v
156 F 1 PASARELA -PS2 833-FT2-F015 1 v
157 F 4 GRATING - GR1 833-FT2-F030 0 v
158 F 1 GRATING - GR2 833-FT2-F030 0 v
159 F 1 GRATING - GR3 833-FT2-F030 0 v




CHECK LIST VALIDACION DE COMPONENTES

MARCA Cant.
ITEM F/S DESCRIPCION N° PLANO Rev. COMPLETADO
CODIGO (PZA)
160 833-FT2-CEL3 F 1 CELOSIA - CEL3 833-FT2-FO16 0 V4
161 F 1 PASARELA - PS3 833-FT2-F018 1 v
162 F 1 GRATING - GR5 833-FT2-F030 0 v
163 F 1 GRATING - GR6 833-FT2-FO30 0 v
164 F 2 GRATING - GR7 833-FT2-F030 0 v
165 F 1 GRATING - GR8 833-FT2-FO30 0 v
166 S 2 POLEA DEFLECTORA 833-FT2-F004 0 v
167 S 4 CHUMACERA SAF 511 TG ( @ 50 mm) FSQ - BIPARTIDA CON 2 AGUJEROS - COMPLETA Jv
168 S 1 V-PLOW RETURN - FAJA 18" / Mod. MCNVP - MARCA ARCH v
169 833-FT2-BR1 F 5 BARANDA - BR1 833-FT2-F021 0 v
170 833-FT2-GC1 F 1 GUARDA DE CONTRAPESO - GC1 833-FT2-F022 0 v
171 833-FT2-PDG1 F 2 PUERTA DESMONTABLE DE GUARDA DE CONTRAPESO 833-FT2-F022 0 v
172 833-FT2-CG1 F 1 COLUMNA GUIA - CG1 833-FT2-F023 1 v
173 833-FT2-CG2 F 1 COLUMNA GUIA - CG2 833-FT2-F023 1 v
174 833-FT2-SP1 F 1 SOPORTE DE FAJA - SP1 833-FT2-F024 0 v
175 833-FT2-SP2 F 1 SOPORTE DE FAJA - SP2 833-FT2-F024 0 v
176 833-FT2-SP3 F 1 SOPORTE DE FAJA - SP3 833-FT2-F025 1 v
177 833-FT2-SP4 F 1 SOPORTE DE FAJA - SP4 833-FT2-F025 1 v
178 F 4 PIVOT PARA DIAGONAL- PVD1 v
179 F 4 PIN @ 25 x 120 mm + A/PLANA 1"+ PASADOR DE ALETAS 1/4" x 2" v
180 833-FT2-BR2 F 1 BARANDA - BR2 833-FT2-F029 1 v
181 833-FT2-BR3 F 1 BARANDA - BR3 833-FT2-F029 1 v
182 833-FT2-BR4 F 1 BARANDA - BR4 833-FT2-F029 1 v
183 833-FT2-VG1 F 1 VIGA - VG1 833-FT2-F031 0 v
184 833-FT2-DG1 F 1 DIAGONAL - DG1 833-FT2-F031 0 v
185 833-FT2-EP1 F 12 ESPARRAGO -EP1 833-FT2-F032 0 v
186 F 24 TUERCA HEXAGONAL 3/4" UNC - ZINCADO v
187 F 24 ARANDELA PLANA 3/4" - ZINCADO v
188 833-FT2-PM1 F 1 PLATAFORMA - PM1 833-FT2-FO37 0 v
189 833-FT2-PM2 F 1 PLATAFORMA - PM2 833-FT2-F038 0 v
190 833-FT2-D1 F 1 DIAGONAL - D1 833-FT2-F039 0 v
191 833-FT2-D2 F 1 DIAGONAL - D2 833-FT2-F039 0 v
192 833-FT2-GR9 F 1 GRATING - GR9 833-FT2-F040 0 v
193 833-FT2-GR10 F 1 GRATING - GR10 833-FT2-F040 0 v
194 833-FT2-GR10 F 1 GRATING - GR11 833-FT2-F040 0 v
195 833-FT2-BR5 F 1 BARANDA - BR5 833-FT2-F041 0 v
196 833-FT2-BR6 F 1 BARANDA - BR6 833-FT2-F041 0 v
197 833-FT2-BR7 F 1 BARANDA - BR7 833-FT2-F041 0 v
198 833-FT2-SPE1 F 2 SOPORTE DE PARADA DE EMERGENCIA 833-FT2-F045 0 v
199 833-FT2-GPD1 F 1 GUARDA DE POLEA DEFLECTORA 833-FT2-F046 0 v
SUMINISTROS PARA MONTAJE EN OBRA
200 S 2 PARADA DE EMERGENCIA DOBLE SPS-2D - THERMO RAMSEY v
201 S 1 SENSOR DE VELOCIDAD CERO 60-23P - THERMO RAMSEY] v




CHECK LIST VALIDACION DE COMPONENTES

MARCA Cant.
ITEM F/S DESCRIPCION N° PLANO Rev. COMPLETADO
CODIGO (PZA)
202 S 4 SENSOR DE DESALINEAMIENTO DE BANDA THERMO RAMSEY V4
203 S 23 PERNO TIPO EYE BOLT 1/2" x 6"
204 S 49 CABLE TIPO VINIL - NARANJA 3/32"
205 S 8 ABRAZADERA TIPO END
206 S 35 ESTACION TRIPLE DE CARGA C4-20°-18 DIRTEX v
207 S 14 ESTACION DE RETORNO PLANO C4-0° DIRTEX v
208 S 4 ESTACION TRIPLE DE CARGA DE IMPACTO C4-20°-18 DIRTEX v
209 S 1 ESTACION TRIPLE DE CARGA AUTOALINEANTE C4-20°-18 DIRTEX v
210 S 1 ESTACION DE RETORNO PLANO AUTOALINEANTE C4-20°-0° DIRTEX v
BANDA EP 400/3 , CUBIERTA SUPERIOR 5 mm , CUBIERTA INFERIOR 2 mm , 03 PLIEGUES
211 S 98 m. ESPESOR TOTAL 10 mm , CARGA DE TRABAJO 228 PIW , TIPO DE CUBIERTA RMA | v
ANTIABRASIVA , ANTICORTANTE , TEMPERATURA AMBIENTE
212 S 1 GUARDERA DE JEBE 360 x 110 x 10 mm - SHORE 40 A (FT2-XD ) v
213 S 2 GUARDERA DE JEBE 100 x 1200 x 10 mm__ - SHORE 40 A v
214 S 1 CORTINA DE JEBE 304 x 620 x 6 mm - SHORE 40 A ( FT2-XB) v
215 S 34 CUBIERTA MEDIA LUNA - FAJA 18" , ESPESOR 0.6 mm CAPOTEX v
216 S 27 PERNO HEX. @ 3/8" UNC X 1-1/2" Gr. 5/ Zinc. v
217 S 26 PERNO HEX. @ 1/2" UNC X 1-1/2" A-325/ Zinc. v
218 S 132 PERNO HEX. @ 5/8" UNC X 1-3/4" A-325/ Zinc. v
219 S 320 PERNO HEX. @ 5/8" UNC X 2" A-325/ Zinc. v
220 S 100 PERNO HEX. @ 3/4" UNC X 2-1/4" A-325/ Zinc. v
221 S 8 PERNO DE EXANSION @ 5/8" UNC X 6" Gr. 5/ Zinc. v
222 S 27 TUERCA HEX. & 3/8" UNC Gr. 5/ Zinc. v
223 S 36 TUERCA HEX. @ 1/2" UNC A563 / Zinc. v
224 S 454 TUERCA HEX. & 5/8" UNC A563 / Zinc. v
225 S 100 TUERCA HEX. @ 3/4" UNC A563 / Zinc. v
226 S 27 ARANDELA PLANA 3/8" F436/Zinc. v
227 S 36 ARANDELA PLANA 1/2" F436/Zinc. v
228 S 454 ARANDELA PLANA 5/8" F436/Zinc. v
229 S 100 ARANDELA PLANA 3/4" F436/Zinc. v
230 S 27 ARANDELA PRESION 3/8" ANSI B18.21.1/ Zinc. v
231 S 36 ARANDELA PRESION 1/2" ANSI B18.21.1/ Zinc. v
232 S 454 ARANDELA PRESION 5/8" ANSI B18.21.1/ Zinc. v
233 S 100 ARANDELA PRESION 3/4" ANSI B18.21.1/ Zinc. v
234 S 40 CLIP DE SEJECCION TIPO M + PERNO AUTOROSCANTE @1/4" x 2-1/2" v
TORRE DE TRANSFERENCIA
235 833-TR-ENRP F 1 ENREJADO PRINCIPAL - EL1 833-TR-F001 0 v
236 F 1 ENREJADO LATERAL - EL2 833-TR-F002 0 v
237 F 2 ARRIOSTRE - AR1 833-TR-F003 0 v
238 F 2 ARRIOSTRE - AR2 833-TR-F003 0 v
239 F 6 ARRIOSTRE - AR3 833-TR-F003 0 v
240 F 2 ARRIOSTRE - AR4 833-TR-F003 0 v
241 F 2 ARRIOSTRE - AR5 833-TR-F003 0 v




CHECK LIST VALIDACION DE COMPONENTES

MARCA Cant.
ITEM F/S DESCRIPCION N° PLANO Rev. COMPLETADO
CODIGO (PZA)
242 833-TR-ERS1 F 1 ENREJADO SUPERIOR 833-TR-F004 0 V4
243 833-TR-GR1 F 1 GRATING - GR1 833-TR-F006 0 v
244 833-TR-GR2 F 1 GRATING - GR2 833-TR-F006 0 v
245 833-TR-GR3 F 1 GRATING - GR3 833-TR-F006 0 v
246 833-TR-GR4 F 1 GRATING - GR4 833-TR-F006 0 v
247 833-TR-DG1 F 2 DIAGONAL - DG1 833-TR-F003 0 v
248 833-TR-DG2 F 2 DIAGONAL - DG2 833-TR-F003 0 v
249 833-TR-BR1 F 1 BARANDA - BR1 833-TR-F005 0 v
250 833-TR-BR2 F 1 BARANDA - BR2 833-TR-F005 0 v
251 833-TR-BR3 F 1 BARANDA - BR3 833-TR-F005 0 v
SUMINISTROS PARA MONTAJE EN OBRA
252 S 34 PERNO HEX. @ 5/8" UNC X 2-1/2" A-325 / Zinc. v
253 S 20 PERNO HEX. @ 5/8" UNC X 2-1/4" A-325 / Zinc. v
254 S 36 PERNO HEX. @ 5/8" UNC X 2" A-325 / Zinc. v
255 S 90 TUERCA HEX. @ 5/8" UNC A563 / Zinc. v
256 S 90 ARANDELA PLANA 5/8" F436/Zinc. v
257 S 90 ARANDELA PRESION 5/8" ANSI B18.21.1/ Zinc. v
TOLVA DE RECEPCION
258 833-TOL-F001-TS F 1 TOLVA SUPERIOR 833-TOL-F001 0 v
259 833-TOL-F002-TI F 1 TOLVA INFERIOR 833-TOL-F002 0 v
260 833-TOL-F002-PT1 F 2 PLATINA DE APRIETE - PT1 833-TOL-F002 0 v
261 833-TOL-F002-PT2 F 2 PLATINA DE APRIETE - PT2 833-TOL-F002 0 v
SUMINISTROS PARA MONTAJE EN OBRA
263 S 60 Perno Hex. @ 5/8" UNC x 2" A-325 / Zinc. v
264 S 20 Perno Hex. @ 5/8" UNC x 2-1/2" A-325 / Zinc. v
265 S 50 Perno Hex. @ 1/2" UNC x 1-1/2" A-325 / Zinc. v
266 S 80 Tuerca Hex. @ 5/8" UNC A563 / Zinc. v
267 S 50 Tuerca Hex. @ 1/2" UNC A563 / Zinc. v
268 S 80 Arandela Plana 5/8" F436/Zinc. v
269 S 50 Arandela Plana_1/2" F436/Zinc. v
270 S 80 Arandela Presion 5/8" ANSI B18.21.1/ Zinc. v
271 S 50 Arandela Presion 1/2" ANSI B18.21.1/ Zinc. v
272 S 2 Jeje Natural 150 x 6000 x 12 mm SHORE 40A v
LEYENDA

F

| FABRICACION

S

| SUMINISTRO
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METRADO DE MATERIALES EMPLEADOS EN EL PROYECTO

item Codigo Tipo Descripcion Cant.

1/0000001392 Acero PLANCHA 12 X 1200 X 2400MM A-36 FIERRO NEGRO 1
2(0000001632 Acero ANGULO 1/4" X 2 1/2" X 6000MM A-36 FIERRO NEGRO 53
30000001633 Acero ANGULO 1/4" X 3" X 6000MM A-36 FIERRO NEGRO 10
40000001634 Acero ANGULO 3/8" X 4" X 6000MM A-36 FIERRO NEGRO 1
5(0000001762 Acero PLANCHA 9 X 1500 X 6000MM A-36 FIERRO NEGRO 1
6(0000001763 Acero PLATINA 3/8" X 2" X 6000MM A-36 FIERRO NEGRO 6
7(/0000001764 Acero PLATINA 3/8" X 2 1/2" X 6000MM A-36 FIERRO NEGRO 6
8/0000001769 Acero PLATINA 1/4" X 2" X 6000MM A-36 FIERRO NEGRO 9
9/0000002109 Acero PLANCHA 12.7 X 1219 X 2438MM 500BHN FIERRO NEGRO 1

10/0000002444 Acero PLANCHA 4.5 X 1200 X 2400MM A-36 FIERRO NEGRO 1

11]0000002445 Acero PLATINA 1/4" X 4" X 6000MM A-36 FIERRO NEGRO 20

1210000002712 Acero VIGA H 6" X 15# X 20" A-36 FIERRO NEGRO 2

13]0000002722 Acero ANGULO 5/16" X 3" X 6000MM A-36 FIERRO NEGRO 60

1410000002725 Acero TUBO @1 1/4" X 6000MM SCH 40 FIERRO NEGRO 63

15/0000002798 Acero ANGULO 3/8" X 3" X 6000MM A-36 FIERRO NEGRO

16/0000002850 Acero ANGULO 3/16" X 1" X 6000MM A-36 FIERRO NEGRO

17]0000003295 Acero ANGULO 1/4" X 2" X 6000MM A-36 FIERRO NEGRO

18/0000003388 Acero ANGULO 3/16" X 2" X 6000MM A-36 FIERRO NEGRO 58

19/0000003398 Acero CANAL C 6" X 8.2LBS X 6000MM FIERRO NEGRO 2

20/0000003915 Acero CANAL U 6" X 8.20LBS X 6000MM FIERRO NEGRO 20

21|0000003923 Acero PLANCHA 3 X 1500 X 3000MM A-36 FIERRO NEGRO

2210000003946 Acero ANGULO 3/16" X 1 1/2" X 6000MM A-36 FIERRO NEGRO

23|0000004054 Acero CODO 1 1/4" X 90° SCH 40 82

2410000004089 Acero CANAL U 4" X 5.4LBS X 6000MM FIERRO NEGRO 39

25|0000004100 Acero TUBO CUADRADO 4" X 4.5 X 6000MM FIERRO NEGRO 7

26/0000004104 Acero PLATINA 1/4" X 3" X 6000MM A-36 FIERRO NEGRO 30

27/0000004105 Acero PLATINA 1/4" X 2 1/2" X 6000MM A-36 FIERRO NEGRO 10

28|0000004111 Acero CANAL U 8" X 11.5LBS X 6000MM FIERRO NEGRO 13

29|0000004115 Acero PLATINA 3/16" X 2 1/2" X 6000MM A-36 FIERRO NEGRO 3

30/0000004696 Acero TUBO CUADRADO 4" X 3 X 6000MM A-36 FIERRO NEGRO 9

31|0000004994 Acero TUBO CUADRADO 6"X6" X 1/4" X 6000MM FIERRO NEGRO 2

32|0000005130 Acero CODO STD 1 1/4" - 90° RADIO LARGO 50

33|0000005519 Acero PLANCHA 19 X 1200 X 2400MM A-36 FIERRO NEGRO

3410000005566 Acero PLANCHA 6 X 2400 X 6000MM A-36 FIERRO NEGRO

35/0000007624 Acero PLATINA 3/16" X 1 1/2" X 6000MM A-36 FIERRO NEGRO

36/0000008576 Acero PLANCHA 16 X 1500 X 6000MM A-36 FIERRO NEGRO

37/0000008632 Acero ANGULO 3/16" X 2 1/2" X 6000MM A-36 FIERRO NEGRO 10

38/0000009694 Acero TUBO @12" X 550MM SCH 40 FIERRO NEGRO 2

39/0000009741 Acero VIGA H 6" X 15# X 12000MM A-36 FIERRO NEGRO 11

40(0000009798 Acero BARRA CUADRADA DE BRONCE 65 X 65 X 75MM SAE64

41(0000009799 Acero BARRA @32 X 1100MM SAE 1045

42(0000009800 Acero BARRA @20 X 5810MM SAE 1045

43(0000009860 Acero BARRA @1" X 6000MM SAE 1045

4410000000431 Perneria |PERNO 5/8" X 2" A-325 ZINCADO 704

45(0000000661 Perneria |ARANDELA PRESION 5/8" ZINCADA 130

46(0000001454 Perneria |PERNO OJAL 1/2"X6" (RS-27) 35




METRADO DE MATERIALES EMPLEADOS EN EL PROYECTO

item Codigo Tipo Descripcion Cant.
47(0000002338 Perneria |ARANDELA PRESION 1/2" ZINCA 50
48(0000003194 Perneria |ARANDELA PLANA 1/2" F436 ZINCADA 389
49(0000003197 Perneria |ARANDELA PLANA 5/8" F436 ZINCADA 1207
50/0000003489 Perneria |TUERCA HEX 3/8" GR-5 ZINCADA 53
51|0000003491 Perneria |ARANDELA PRESION 3/8" ZINCADA 54
5210000003494 Perneria |ARANDELA PLANA 1/2" ZINCADA 50
5310000003520 Perneria |PERNO HEX 5/8" X 3" GR-5 ZINCADO 8
5410000003525 Perneria |ARANDELA PRESION 3/4" ZINCADA 160
55/0000003600 Perneria |TUERCA HEX PESADA 5/8" GR 2H ZINCADA 1077
56/0000003601 Perneria |PERNO HEX 1/2" X 1 1/2" A-325 ZINCADO 291
5710000003607 Perneria |ARANDELA PLANA 1" F436 ZINCADA 68
58|0000003619 Perneria |ARANDELA PRESION 5/8" ZINCADA 1075
59/0000004020 Perneria |ARANDELA PRESION 1/2" ZINCADA 396
60/0000004235 Perneria |PERNO HEX 5/8" X 3" A-325 ZINCADO 4
61/0000005143 Perneria |PERNO HEX 5/8" X 2" A-325 FIERRO NEGRO 110
62|0000005460 Perneria |PERNO HEX 1/2" X 2" GR-5 ZINCADO R.CORRIDA 40
63|0000005626 Perneria |TUERCA HEX 1/2" ASTM A-194 GR 2H ZINCADO 439
6410000005629 Perneria |TUERCA HEX 5/8" A-194 G 2H ZINCADA 130
65/0000005630 Perneria |TUERCA HEX ASTM A-194 GR 2H 3/4 ZINC 190
66/0000006128 Perneria |PERNO EXPANSION 5/8" X 6" (HILTI) ZINCADO 8
67|0000006138 Perneria |PERNO HEX 3/8" X 1 1/2" GR-5 ZINCADO 27
68/0000006139 Perneria |ARANDELA PLANA 3/8" F436 ZINCADA 52
69|0000006659 Perneria |PERNO HEX 5/8" X 5" GR-5 FIERRO NEGRO R.CORRIDA 25
70/0000006683 Perneria |ARANDELA CUNA 5/8" ZINCADA 102
7110000006799 Perneria |PERNO HEX 5/8" X 2 1/4" A-325 ZINCADO 85
7210000006800 Perneria |PERNO HEX 5/8" X 2 1/2" A-325 ZINCADO 57
7310000007187 Perneria |TUERCA HEX 1 1/4" GR-5 FIERRO NEGRO 5
7410000007190 Perneria |ARANDELA PLANA 1 1/4" F436 FIERRO NEGRO 5
75|0000007376 Perneria |PERNO AVELLANADO 82°1/2" X 11/2" ZINCADO 106
76/0000007915 Perneria |PERNO HEX 5/8" X 1 3/4" A-325 ZINCADO 204
7710000009379 Perneria |PERNO HEX 3/4" X 2" A-325 ZINCADO 12
78|0000009751 Perneria |ARANDELA PLANA 3/4" F436 ZINCADA 190
7910000009888 Perneria |PERNO HEX 3/4" X 2 1/4" A-325 ZINCADO 146
80{0000009892 Perneria |PERNO HEX 5/8" X 3 1/2" A-325 ZINCADO R.CORRIDA 25
81{0000009893 Perneria |PERNO HEX 5/8" X 3 1/4" A-325 ZINCADO 12
82(0000001182 pintura |THINER 22
83{0000002991 pintura |DILUYENTE UNIDIL 1500 PERUPAINT 4
84(0000006909 pintura |[DILUYENTE EPOXICO P33 SHERWIN WILLIAM 41
85(0000008473 pintura |CATALIZADOR MACROPOXY 851 SHERWIN-WILLIAM 62
86(0000009031 pintura |PNT MACROPOXY 851 RAL 1023 10
87(0000009861 pintura |PNT MACROPOXY 851 RAL 7035 SHERWIN-WILLIAM 52
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EQUIPOS Y SUMINISTROS ENTREGABLES

Cant.
ITEM DESCRIPCION (PzA) OBSERVACIONES
1.2 FAJA TRANSPORTADORA N°1 - 18" x 30.62 m
1.2.2.1 |[BANDA
BANDA EP 400/3 , CUBIERTA SUPERIOR 5 mm , CUBIERTA INFERIOR 2 mm , 03 PLIEGUES
1.2.2.1.1 [ESPESOR TOTAL 10 mm , CARGA DE TRABAJO 228 PIW , TIPO DE CUBIERTA RMA | 65m.
ANTIABRASIVA , ANTICORTANTE , TEMPERATURA AMBIENTE
1.2.2.2 |POLINES
1.2.2.2.1 |MINI SABER PRIMARY - FAJA 18" / Mod. MCNMN ( MARCA ARCH ) 1
1.2.2.2.2 | V-PLOW RETURN - FAJA 18" / Mod. MCNVP - MARCA ARCH 1
1.2.2.2.3 |ESTACION TRIPLE DE CARGA C4-20°-18 23 DIRTEX
1.2.2.2.4 |ESTACION DE RETORNO PLANO C4-0° 11 DIRTEX
1.2.2.2.5 |ESTACION TRIPLE DE CARGA DE IMPACTO C4-20°-18 12 DIRTEX
1.2.2.2.6 |[ESTACION TRIPLE DE CARGA AUTOALINEANTE C4-20°-18 1 DIRTEX
1.2.2.2.7 |ESTACION DE RETORNO PLANO AUTOALINEANTE C4-20°-0° 1 DIRTEX
1.2.2.3 |POLEAS
1.2.2.3.1 |POLEA MOTRIZ - PM1 1 Segun plano 833-FT1-F001
1.2.2.3.2 |POLEA DE COLA 1 Segun plano 833-FT1-F002
1.2.2.4 |CHUMACERA
1.2.2.4.1 [CHUMACERA SAF 515 TG( @ 65 mm) FSQ - BIPARTIDA CON 2 AGUJEROS - COMPLETA 2
1.2.2.4.2 |CHUMACERA SAF 512 TG( @ 55 mm) FSQ - BIPARTIDA CON 2 AGUJEROS - COMPLETA 2
1.2.2.5 |TRANSMISION
1.2.2.5.1 [MOTOREDUCTOR KA 87-TAM 213-215/RS - POTENCIA 7.5 HP. 1
1.2.2.6 |SISTEMA DE SEGURIDAD
1.2.2.6.1 |PARADA DE EMERGENCIA DOBLE 1 SPS-2D - THERMO RAMSEY
1.2.2.6.2 |[SENSOR DE VELOCIDAD CERO 1 60-23P - THERMO RAMSEY
1.2.2.6.3 |SENSOR DE DESALINEAMIENTO DE BANDA 4 THERMO RAMSEY
1.2.2.6.4 |[CABLE TIPO VINIL - NARANJA 3/32" 31 metros
1.2.2.7 |PARRILLAS ANTIDESLIZANTES
1.2.2.7.1 |GRATING 1 Segln planos para cotizacién
1.2.2.7.2 |PELDANO 1 Segun planos para cotizacion
1.2.2.7.3 |CLIP DE SEJECCION TIPO M + PERNO AUTOROSCANTE @1/4" x 2-1/2" 30
1.2.2.8 |JEBES
1.2.2.8.1 |GUARDERA DE JEBE 360 x 120 x 10 mm - SHORE 40 A (FT1-XD ) 1
1.2.2.8.2 | GUARDERA DE JEBE 100 x 4000 x 10 mm - SHORE 40 A 2
1.2.2.8.3 [CORTINA DE JEBE 354 x 620 x 6 mm - SHORE 40 A (FT1-XB) 1
1.2.2.9 |COBERTORES
1.2.2.9.1 |CUBIERTA MEDIA LUNA - FAJA 18" , ESPESOR 0.6 mm 20 Marca CAPOTEX
1.3 FAJA TRANSPORTADORA N°2 - 18" x 43.74 m
1.3.2.1 |BANDA
BANDA EP 400/3 , CUBIERTA SUPERIOR 5 mm , CUBIERTA INFERIOR 2 mm, 03 PLIEGUES
1.3.2.1.1 |ESPESOR TOTAL 10 mm , CARGA DE TRABAJO 228 PIW , TIPO DE CUBIERTA RMA | 98 m.
ANTIABRASIVA , ANTICORTANTE , TEMPERATURA AMBIENTE
1.3.2.2 |POLINES
1.3.2.2.1 [MINI SABER PRIMARY - FAJA 18" / Mod. MCNMN ( MARCA ARCH ) 1
1.3.2.2.2 | V-PLOW RETURN - FAJA 18" / Mod. MCNVP - MARCA ARCH 1
1.3.2.2.3 [ESTACION TRIPLE DE CARGA C4-20°-18 35 DIRTEX
1.3.2.2.4 |ESTACION DE RETORNO PLANO C4-0° 14 DIRTEX
1.3.2.2.5 |[ESTACION TRIPLE DE CARGA DE IMPACTO C4-20°-18 4 DIRTEX
1.3.2.2.6 |ESTACION TRIPLE DE CARGA AUTOALINEANTE C4-20°-18 1 DIRTEX
1.3.2.2.7 |[ESTACION DE RETORNO PLANO AUTOALINEANTE C4-20°-0° 1 DIRTEX
1.3.2.3 |POLEAS
1.3.2.3.1 [POLEA MOTRIZ - PM1 1 Segun plano 833-FT2-F001
1.3.2.3.2 |POLEA DE COLA 1 Segun plano 833-FT2-F002
1.3.2.3.3 |POLEA DEFLECTORA 2 Segun plano 833-FT2-F004
1.3.2.3.4 |POLEA TENSORA - PT1 1 Segun plano 833-FT2-F003
1.3.2.4 [CHUMACERA
1.3.2.4.1 |CHUMACERA SAF 515 TG( @ 65 mm) FSQ - BIPARTIDA CON 2 AGUJEROS - COMPLETA 2
1.3.2.4.2 [CHUMACERA SAF 512 TG (@ 55 mm) FSQ - BIPARTIDA CON 2 AGUJEROS - COMPLETA 2
1.3.2.4.3 | CHUMACERA SAF 512 TG (@ 55 mm) FSQ - BIPARTIDA CON 2 AGUJEROS - COMPLETA 2
1.3.2.4.4 [CHUMACERA SAF 511 TG (@ 50 mm) FSQ - BIPARTIDA CON 2 AGUJEROS - COMPLETA 4
1.3.2.5 |TRANSMISION
1.3.2.5.1 [MOTOREDUCTOR KA 87-TAM 213-215/RS - POTENCIA 7.5 HP. 1
1.3.2.6 |SISTEMA DE SEGURIDAD
1.3.2.6.1 |PARADA DE EMERGENCIA DOBLE 2 SPS-2D - THERMO RAMSEY
1.3.2.6.2 |SENSOR DE VELOCIDAD CERO 1 60-23P - THERMO RAMSEY
1.3.2.6.3 [SENSOR DE DESALINEAMIENTO DE BANDA 4 THERMO RAMSEY
1.3.2.6.4 |CABLE TIPO VINIL - NARANJA 3/32" 49
1.3.2.7 |PARRILLAS ANTIDESLIZANTES
1.3.2.7.1 |GRATING 1 Segun planos para cotizacion
1.3.2.7.2 |CLIP DE SEJECCION TIPO M + PERNO AUTOROSCANTE @1/4" x 2-1/2" 40
1.3.2.8 |JEBES
1..3.2.8.1 [JEBE 165 x 880 x 9 mm - SHORE 40 A 2
1..3.2.8.2 | GUARDERA DE JEBE 360 x 110 x 10 mm - SHORE 40 A ( FT2-XD ) 1
1..3.2.8.3 [GUARDERA DE JEBE 100 x 1200 x 10 mm__- SHORE 40 A 2
1..3.2.8.4 |CORTINA DE JEBE 304 x 620 x 6 mm - SHORE 40 A ( FT2-XB) 1
1.3.2.9 |[COBERTORES
1.3.2.9.1 |CUBIERTA MEDIA LUNA - FAJA 18" , ESPESOR 0.6 mm 34 Marca CAPOTEX
1.4 |TORRE DE TRANSFERENCIA
1.4.2.1 |GRATING 1 Segln planos para cotizacién
1.4.2.2 |CLIP DE SEJECCION TIPO M + PERNO AUTOROSCANTE @1/4" x 2-1/2" 4
1.5 [TOLVA DE ALIMENTACION
1.5.2.1 |Jeje Natural 150 x 6000 x 12 mm SHORE 40A 2
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COMPONENTES MECANICOS

ITEM DS s Gt DESCRIPCION N° PLANO Rev. [ 0Bs.
CODIGO (PZA) Total (Kg)
FAJA TRANSPORTADORA N°1 - 18" x 30.62 m

1 833-FT1-MM1 F 1 MESA MOTRIZ 833-FT1-F028 0 870.06

2 S 1 POLEA MOTRIZ - PM1 833-FT1-F001 1 ELEMENTO ENSAMBLADO
3 F 1 CAPERUZA - CA (INCLUYE CORTINA DE JEBE 490 x 710 x 6 mm ) 833-FT1-F017 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
4 F 1 CHUTE DE DESCARGA - CH1 833-FT1-F018 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
5 F 1 VENTANA DE INSPECCION 833-FT1-F019 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
6 S 1 MINI SABER PRIMARY - FAJA 18" / Mod. MCNMN ( MARCA ARCH ) ELEMENTO ENSAMBLADO
7 S 2 CHUMACERA SAF 515 TG( @ 65 mm) FSQ - BIPARTIDA CON 2 AGUJEROS - COMPLETA ELEMENTO ENSAMBLADO
8 S 1 MOTOREDUCTOR KA 87-TAM 213-215/RS - POTENCIA 7.5 HP. ELEMENTO ENSAMBLADO
9 F 2 PIN @ 25 x 120 mm + A/PLANA 1"+ PASADOR DE ALETAS 1/4" x 2" ELEMENTO ENSAMBLADO
10 833-FT1-MCO F 1 MESA DE COLA 833-FT1-F015 0 424.64

11 S 1 POLEA DE COLA 833-FT1-F002 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
12 F 2 TORNILLO TENSOR 833-FT1-F003 1 ELEMENTO ENSAMBLADO
13 F 1 GUARDA DE COLA 833-FT1-FO16 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
14 F 1 EJE PARA SENSOR DE VELOCIDAD CERO 833-FT1-F036 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
15 S 2 CHUMACERA SAF 512 TG( @ 55 mm) FSQ - BIPARTIDA CON 2 AGUJEROS - COMPLETA ELEMENTO ENSAMBLADO
16 833-FT1-FR1 F 2 FALDON DE RECEPCION - FR1 833-FT1-F004 0 382.10

17 F 2 CLAMP - TIPO 1 833-FT1-F004 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
18 F 4 FORRO ANTIDESGASTE - FR1 833-FT1-FO05 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
19 F 8 FORRO ANTIDESGASTE - FR2 833-FT1-F005 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
20 833-FT1-TP F 1 TAPA DE FALDON DE RECEPCION - FR1-TP 833-FT1-F004 0 20.21

21 F 1 CLAMP - TIPO 2 833-FT1-F004 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
22 F 1 FORRO ANTIDESGASTE - FR2 833-FT1-F005 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
23 833-FT1-FR1-BR F 1 BRIDA DE AJUSTE PARA CORTINA DE JEBE - FR1-BR 833-FT1-F004 0 1.99

24 833-FT1-FR1-AF F 1 ANGULO DE CIERRE ( AF ) - L 2"x 2" x 3/16" 833-FT1-F004 0 2.28

25 833-FT1-CEL1 F 1 CELOSIA - CEL1 833-FT1-FO06 0 1,792.00

26 F 1 PASARELA - PS1 833-FT1-F008 1 ELEMENTO ENSAMBLADO
27 F 1 GRATING - GR1 833-FT1-F021 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
28 F 3 GRATING - GR2 833-FT1-F021 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
29 F 1 GRATING - GR3 833-FT1-F021 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
30 833-FT1-CEL2 F 1 CELOSIA - CEL2 833-FT1-FO09 2 1,945.75

31 F 1 PASARELA - PS2 833-FT1-FO11 1 ELEMENTO ENSAMBLADO
32 F 4 GRATING - GR2 833-FT1-F021 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
33 F 1 GRATING - GR4 833-FT1-F021 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
34 F 1 GRATING - GR5 833-FT1-F021 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
35 833-FT1-BC1 F 1 BASTIDOR DE CANAL - BC1 833-FT1-F012 1 214.35

36 F 4 SOPORTE DE POLIN DE RETORNO 833-FT1-F042 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
37 S 1 V-PLOW RETURN - FAJA 18" / Mod. MCNVP - MARCA ARCH ELEMENTO ENSAMBLADO
38 833-FT1-ES1 F 1 ESCALERA - ES 1 833-FT1-F024 0 151.96

39 F 7 PELDANO - PE1 833-FT1-F024 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
40 833-FT1-ES2 F 1 ESCALERA - ES 2 833-FT1-F025 0 113.58
41 F 5 PELDANO - PE1 833-FT1-F025 0 ELEMENTO ENSAMBLADO




COMPONENTES MECANICOS

ITEM MARCA s @t DESCRIPCION N° PLANO Rev. Peso 0BS.
CODIGO (PZA) Total (Kg)

42 833-FT1-ES3 F 1 ESCALERA - ES 3 833-FT1-F026 0 121.94

43 F 6 PELDANO - PE1 833-FT1-F026 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
44 833-FT1-ES4 F 1 ESCALERA - ES 4 833-FT1-F034 0 23.30

45 F 1 PELDANO - PE1 833-FT1-F034 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
46 833-FT1-PVI1 F 4 PIVOT INFERIOR - PVI1 833-FT1-F013 0 46.64

47 F 4 PIN @ 25 x 120 mm + A/PLANA 1"+ PASADOR DE ALETAS 1/4" x 2" ELEMENTO ENSAMBLADO
48 833-FT1-PVI2 F 2 PIVOT INFERIOR - PVI2 833-FT1-FO14 1 40.76

49 F 4 PIN @ 25 x 120 mm + A/PLANA 1"+ PASADOR DE ALETAS 1/4" x 2" ELEMENTO ENSAMBLADO
50 833-FT1-BR1 F 1 BARANDA - BR1 833-FT1-F020 0 92.54

51 833-FT1-BR2 F 2 BARANDA - BR2 833-FT1-F020 0 200.28

52 833-FT1-BR3 F 1 BARANDA - BR3 833-FT1-F020 0 52.90

53 833-FT1-BR4 F 1 BARANDA - BR4 833-FT1-F020 0 36.51

54 833-FT1-BR5 F 1 BARANDA - BR5 833-FT1-F020 0 38.40

55 833-FT1-SP1 F 1 SOPORTE DE FAJA - SP1 833-FT1-F022 1 81.65

56 833-FT1-SP2 F 1 SOPORTE DE FAJA - SP2 833-FT1-F022 1 109.26

57 833-FT1-SP3 F 1 SOPORTE DE FAJA - SP3 833-FT1-F023 1 302.96

58 833-FT1-SP4 F 1 SOPORTE DE FAJA - SP4 833-FT1-F023 1 465.65

59 F 4 PIVOT PARA DIAGONAL- PVD1 ELEMENTO ENSAMBLADO
60 F 4 PIN @ 25 x 120 mm + A/PLANA 1"+ PASADOR DE ALETAS 1/4" x 2" ELEMENTO ENSAMBLADO
61 833-FT1-BR6 F 2 BARANDA DE ESCALERA - BR6 833-FT1-F024 0 53.34

62 833-FT1-BR7 F 2 BARANDA DE ESCALERA - BR7 833-FT1-F025 0 49.20

63 833-FT1-BR8 F 1 BARANDA DE ESCALERA - BR8 833-FT1-F026 0 24.35

64 833-FT1-BR9 F 1 BARANDA DE ESCALERA - BR9 833-FT1-F026 0 23.77

65 833-FT1-EP1 F 4 ESPARRAGO - EP1 833-FT1-F027 0 3.60

66 F 8 TUERCA HEXAGONAL 3/4" UNC - ZINCADO ELEMENTO ENSAMBLADO
67 F 8 ARANDELA PLANA 3/4" - ZINCADO ELEMENTO ENSAMBLADO
68 833-FT1-PM1 F 1 PLATAFORMA MOTRIZ - PM1 833-FT1-F029 0 89.61

69 833-FT1-PM2 F 1 PLATAFORMA MOTRIZ - PM2 833-FT1-FO30 0 121.36

70 833-FT1-D1 F 1 DIAGONAL - D1 833-FT1-F031 0 145.16

71 833-FT1-D2 F 1 DIAGONAL - D2 833-FT1-F031 0 137.33

72 833-FT1-GR6 F 1 GRATING - GR6 833-FT1-F032 0 81.72

73 833-FT1-GR7 F 1 GRATING - GR7 833-FT1-F032 0 43.46

74 833-FT1-GR8 F 1 GRATING - GR8 833-FT1-F032 0 70.75

75 833-FT1-GR9 F 1 GRATING - GR9 833-FT1-F032 0 64.75

76 833-FT1-BR10 F 1 BARANDA - BR10 833-FT1-F033 0 73.72

77 833-FT1-BR11 F 1 BARANDA - BR11 833-FT1-F033 0 49.51

78 833-FT1-BR12 F 1 BARANDA - BR12 833-FT1-F033 0 50.73

79 833-FT1-SPE1 F 1 SOPORTE DE PARADA DE EMERGENCIA 833-FT1-F041 0 4.05

SUMINISTROS PARA MONTAJE EN OBRA

80

S | 1 |PARADA DE EMERGENCIA DOBLE

2D - THERMO RAMSEY




COMPONENTES MECANICOS

ITEM MARCA s @t DESCRIPCION N° PLANO Rev. Peso 0BS.
CODIGO (PZA) Total (Kg)

81 S 1 SENSOR DE VELOCIDAD CERO 3P - THERMO RAMSEY

82 S 4 SENSOR DE DESALINEAMIENTO DE BANDA THERMO RAMSEY

83 S 12 PERNO TIPO EYE BOLT 1/2" x 6"

84 S 31 metros |CABLE TIPO VINIL - NARANJA 3/32"

85 S 8 ABRAZADERA TIPO END

86 S 23 ESTACION TRIPLE DE CARGA C4-20°-18 DIRTEX

87 S 11 ESTACION DE RETORNO PLANO C4-0° DIRTEX

88 S 12 ESTACION TRIPLE DE CARGA DE IMPACTO C4-20°-18 DIRTEX

89 S 1 ESTACION TRIPLE DE CARGA AUTOALINEANTE C4-20°-18 DIRTEX

90 S 1 ESTACION DE RETORNO PLANO AUTOALINEANTE C4-20°-0° DIRTEX

BANDA EP 400/3 , CUBIERTA SUPERIOR 5 mm , CUBIERTA INFERIOR 2 mm, 03 PLIEGUES
91 S 65 m. ESPESOR TOTAL 10 mm , CARGA DE TRABAJO 228 PIW , TIPO DE CUBIERTA RMA |
ANTIABRASIVA , ANTICORTANTE , TEMPERATURA AMBIENTE

92 S 1 GUARDERA DE JEBE 360 x 120 x 10 mm - SHORE 40 A ( FT1-XD )

93 S 2 GUARDERA DE JEBE 100 x 4000 x 10 mm - SHORE 40 A

94 S 1 CORTINA DE JEBE 354 x 620 x 6 mm - SHORE 40 A (FT1-XB)

95 S 25 PERNO HEX. @ 3/8" UNC X 1-1/2" Gr. 5/ Zinc.

96 S 64 PERNO HEX. @ 1/2" UNC X 1-1/2" A-325 / Zinc.

97 S 72 PERNO HEX. @ 5/8" UNC X 1-3/4" A-325/ Zinc.

98 S 294 PERNO HEX. @ 5/8" UNC X 2" A-325 / Zinc.

99 S 12 PERNO HEX. @ 3/4" UNC X 2" A-325/ Zinc.

100 S 46 PERNO HEX. @ 3/4" UNC X 2-1/4" A-325 / Zinc.

101 S 25 TUERCA HEX. @ 3/8" UNC Gr. 5/ Zinc.

102 S 92 TUERCA HEX. @ 1/2" UNC A563 / Zinc.

103 S 367 TUERCA HEX. @ 5/8" UNC A563 / Zinc.

104 S 58 TUERCA HEX. & 3/4" UNC A563 / Zinc.

105 S 25 ARANDELA PLANA 3/8" F436/Zinc.

106 S 91 ARANDELA PLANA 1/2" F436/Zinc.

107 S 368 ARANDELA PLANA 5/8" F436/Zinc.

108 S 58 ARANDELA PLANA 3/4" F436/Zinc.

109 S 25 ARANDELA PRESION 3/8" ANSI B18.21.1 / Zinc.

110 S 92 ARANDELA PRESION 1/2" ANSI B18.21.1 / Zinc.

111 S 367 ARANDELA PRESION 5/8" ANSI B18.21.1 / Zinc.

112 S 60 ARANDELA PRESION 3/4" ANSI B18.21.1 / Zinc.

[

113 S 102 ARANDELA TIPO CUNA @ 5/8" ANSI B18.2.3.1 / Zinc.

114 S 30 CLIP DE SEJECCION TIPO M + PERNO AUTOROSCANTE @1/4" x 2-1/2"

115 S 20 CUBIERTA MEDIA LUNA - FAJA 18" , ESPESOR 0.6 mm CAPOTEX

FAJA TRANSPORTADORA N°2 - 18" x 43.74 m

116 833-FT2-MM1 F 1 MESA MOTRIZ 833-FT2-F036 0 845.45

117 S 1 POLEA MOTRIZ - PM1 833-FT2-F001 1 ELEMENTO ENSAMBLADO
118 F 1 CAPERUZA - CA (INCLUYE CORTINA DE JEBE 490 x 710 x 6 mm ) 833-FT2-F026 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
119 F 1 CHUTE DE DESCARGA - CH1 833-FT2-F027 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
120 F 1 VENTANA DE INSPECCION 833-FT2-F028 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
121 S 1 MINI SABER PRIMARY - FAJA 18" / Mod. MCNMN ( MARCA ARCH ) ELEMENTO ENSAMBLADO
122 S 2 CHUMACERA SAF 515 TG( & 65 mm) FSQ - BIPARTIDA CON 2 AGUJEROS - COMPLETA ELEMENTO ENSAMBLADO




COMPONENTES MECANICOS

ITEM MARCA s @t DESCRIPCION N° PLANO Rev. Peso 0BS.

CODIGO (PZA) Total (Kg)
123 S 1 MOTOREDUCTOR KA 87-TAM 213-215/RS - POTENCIA 7.5 HP. ELEMENTO ENSAMBLADO
124 F 2 PIN @ 25 x 120 mm + A/PLANA 1"+ PASADOR DE ALETAS 1/4" x 2" ELEMENTO ENSAMBLADO
125 833-FT2-MC1 F 1 MESA DE COLA 833-FT2-F019 0 357.96
126 S 1 POLEA DE COLA 833-FT2-F002 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
127 F 1 GUARDA DE COLA 833-FT2-F020 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
128 F 1 EJE PARA SENSOR DE VELOCIDAD CERO 833-FT2-F042 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
129 S 2 CHUMACERA SAF 512 TG ( @ 55 mm) FSQ - BIPARTIDA CON 2 AGUJEROS - COMPLETA ELEMENTO ENSAMBLADO
130 833-FT2-PVI1 F 10 PIVOT INFERIOR - PVI1 833-FT2-F005 0 116.60
131 F 10 PIN @ 25 x 120 mm + A/PLANA 1"+ PASADOR DE ALETAS 1/4" x 2" ELEMENTO ENSAMBLADO
132 833-FT2-FR1 F 2 FALDON DE RECEPCION - FR1 833-FT2-FO06 1 94.28
133 F 2 CLAMP - TIPO 1 833-FT2-F006 1 ELEMENTO ENSAMBLADO
134 F 4 FORRO ANTIDESGASTE - FR1 833-FT2-FO07 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
135 833-FT2-TP F 1 TAPA DE FALDON DE RECEPCION - FR1-TP 833-FT2-FO006 1 17.79
136 F 1 CLAMP - TIPO 2 833-FT2-F006 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
137 F 1 FORRO ANTIDESGASTE - FR2 833-FT2-F007 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
138 833-FT2-FR1-BR F 1 BRIDA DE AJUSTE PARA CORTINA DE JEBE - FR1-BR 833-FT2-F006 0 1.76
139 B3-FT2-FR1-TPS - P| F 1 TAPA SUPERIOR - PM 833-FT2-F006 0 11.74
140 B3-FT2-FR1-TPS - P| F 1 TAPA SUPERIOR - PN 833-FT2-F006 0 8.05
141 F 1 ANGULO DE CIERRE ( AF ) - L 2"x 2" x3/16" 833-FT2-FO06 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
142 833-FT2-EC1 F 1 ESTRUCTURA DE CONTRAPESO 833-FT2-F008 0 539.61
143 S 1 POLEA TENSORA - PT1 833-FT2-F003 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
144 F 4 TOPE LATERAL - TL1 833-FT2-F009 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
145 F 1 TAPA DE CAJON - TJ 1 833-FT2-F009 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
146 F 1 PROTECTOR DE POLEA - PP1 833-FT2-F009 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
147 F 4 PLATINA PARA FIJACION DE JEBE - PT 2" x 1/8" x 360 mm 833-FT2-F009 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
148 S 2 CHUMACERA SAF 512 TG ( @ 55 mm) FSQ - BIPARTIDA CON 2 AGUJEROS - COMPLETA ELEMENTO ENSAMBLADO
149 S 2 JEBE 165 x 880 x 9 mm - SHORE 40 A ELEMENTO ENSAMBLADO
150 833-FT2-CEL1 F 2 CELOSIA - CEL1 833-FT2-F010 0 4,398.54
151 F 2 PASARELA - PS1 833-FT2-F012 1 ELEMENTO ENSAMBLADO
152 F 8 GRATING - GR1 833-FT2-F030 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
153 F 2 GRATING - GR3 833-FT2-F030 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
154 F 2 GRATING - GR4 833-FT2-F030 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
155 833-FT2-CEL2 F 1 CELOSIA - CEL2 833-FT2-F013 0 1,682.20
156 F 1 PASARELA - PS2 833-FT2-F015 1 ELEMENTO ENSAMBLADO
157 F 4 GRATING - GR1 833-FT2-F030 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
158 F 1 GRATING - GR2 833-FT2-FO030 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
159 F 1 GRATING - GR3 833-FT2-F030 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
160 833-FT2-CEL3 F 1 CELOSIA - CEL3 833-FT2-F016 0 1,798.69
161 F 1 PASARELA - PS3 833-FT2-F018 1 ELEMENTO ENSAMBLADO
162 F 1 GRATING - GR5 833-FT2-F030 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
163 F 1 GRATING - GR6 833-FT2-FO030 0 ELEMENTO ENSAMBLADO




COMPONENTES MECANICOS

ITEM MARCA s @t DESCRIPCION N° PLANO Rev. Peso 0BS.

CODIGO (PzA) Total (Kg)
164 F 2 GRATING - GR7 833-FT2-FO030 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
165 F 1 GRATING - GR8 833-FT2-F030 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
166 S 2 POLEA DEFLECTORA 833-FT2-F004 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
167 S 4 CHUMACERA SAF 511 TG ( @ 50 mm) FSQ - BIPARTIDA CON 2 AGUJEROS - COMPLETA ELEMENTO ENSAMBLADO
168 S 1 V-PLOW RETURN - FAJA 18" / Mod. MCNVP - MARCA ARCH ELEMENTO ENSAMBLADO
169 833-FT2-BR1 F 5 BARANDA - BR1 833-FT2-F021 0 500.50
170 833-FT2-GC1 F 1 GUARDA DE CONTRAPESO - GC1 833-FT2-F022 0 128.37
171 833-FT2-PDG1 F 2 PUERTA DESMONTABLE DE GUARDA DE CONTRAPESO 833-FT2-F022 0 71.04
172 833-FT2-CG1 F 1 COLUMNA GUIA - CG1 833-FT2-F023 1 145.99
173 833-FT2-CG2 F 1 COLUMNA GUIA - CG2 833-FT2-F023 1 149.88
174 833-FT2-SP1 F 1 SOPORTE DE FAJA - SP1 833-FT2-F024 0 154.61
175 833-FT2-SP2 F 1 SOPORTE DE FAJA - SP2 833-FT2-F024 0 279.56
176 833-FT2-SP3 F 1 SOPORTE DE FAJA - SP3 833-FT2-F025 1 386.64
177 833-FT2-SP4 F 1 SOPORTE DE FAJA - SP4 833-FT2-F025 1 325.99
178 F 4 PIVOT PARA DIAGONAL- PVD1 ELEMENTO ENSAMBLADO
179 F 4 PIN @ 25 x 120 mm + A/PLANA 1"+ PASADOR DE ALETAS 1/4" x 2" ELEMENTO ENSAMBLADO
180 833-FT2-BR2 F 1 BARANDA - BR2 833-FT2-F029 1 84.61
181 833-FT2-BR3 F 1 BARANDA - BR3 833-FT2-F029 1 50.68
182 833-FT2-BR4 F 1 BARANDA - BR4 833-FT2-F029 1 90.24
183 833-FT2-VG1 F 1 VIGA - VG1 833-FT2-F031 0 140.55
184 833-FT2-DG1 F 1 DIAGONAL - DG1 833-FT2-F031 0 18.34
185 833-FT2-EP1 F 12 ESPARRAGO - EP1 833-FT2-F032 0 10.80
186 F 24 TUERCA HEXAGONAL 3/4" UNC - ZINCADO ELEMENTO ENSAMBLADO
187 F 24 ARANDELA PLANA 3/4" - ZINCADO ELEMENTO ENSAMBLADO
188 833-FT2-PM1 F 1 PLATAFORMA - PM1 833-FT2-F037 0 89.42
189 833-FT2-PM2 F 1 PLATAFORMA - PM2 833-FT2-F038 0 115.59
190 833-FT2-D1 F 1 DIAGONAL - D1 833-FT2-F039 0 168.68
191 833-FT2-D2 F 1 DIAGONAL - D2 833-FT2-F039 0 174.97
192 833-FT2-GR9 F 1 GRATING - GR9 833-FT2-F040 0 79.64
193 833-FT2-GR10 F 1 GRATING - GR10 833-FT2-F040 0 74.48
194 833-FT2-GR10 F 1 GRATING - GR11 833-FT2-F040 0 68.91
195 833-FT2-BR5 F 1 BARANDA - BR5 833-FT2-F041 0 36.94
196 833-FT2-BR6 F 1 BARANDA - BR6 833-FT2-F041 0 32.16
197 833-FT2-BR7 F 1 BARANDA - BR7 833-FT2-F041 0 58.85
198 833-FT2-SPE1 F 2 SOPORTE DE PARADA DE EMERGENCIA 833-FT2-F045 0 8.10
199 833-FT2-GPD1 F 1 GUARDA DE POLEA DEFLECTORA 833-FT2-F046 0 21.84

SUMINISTROS PARA MONTAJE EN OBRA

200 S 2 PARADA DE EMERGENCIA DOBLE -2D - THERMO RAMSEY
201 S 1 SENSOR DE VELOCIDAD CERO 3P - THERMO RAMSEY
202 S 4 SENSOR DE DESALINEAMIENTO DE BANDA THERMO RAMSEY
203 S 23 PERNO TIPO EYE BOLT 1/2" x 6"
204 S 49 CABLE TIPO VINIL - NARANJA 3/32"
205 S 8 ABRAZADERA TIPO END
206 S 35 ESTACION TRIPLE DE CARGA C4-20°-18 DIRTEX




COMPONENTES MECANICOS

ITEM MARCA s @t DESCRIPCION N° PLANO Rev. Peso 0BS.
CODIGO (PZA) Total (Kg)
207 S 14 ESTACION DE RETORNO PLANO C4-0° DIRTEX
208 S 4 ESTACION TRIPLE DE CARGA DE IMPACTO C4-20°-18 DIRTEX
209 S 1 ESTACION TRIPLE DE CARGA AUTOALINEANTE C4-20°-18 DIRTEX
210 S 1 ESTACION DE RETORNO PLANO AUTOALINEANTE C4-20°-0° DIRTEX
BANDA EP 400/3 , CUBIERTA SUPERIOR 5 mm , CUBIERTA INFERIOR 2 mm, 03 PLIEGUES
211 S 98 m. ESPESOR TOTAL 10 mm , CARGA DE TRABAJO 228 PIW , TIPO DE CUBIERTA RMA |
ANTIABRASIVA , ANTICORTANTE , TEMPERATURA AMBIENTE
212 S 1 GUARDERA DE JEBE 360 x 110 x 10 mm - SHORE 40 A ( FT2-XD )
213 S 2 GUARDERA DE JEBE 100 x 1200 x 10 mm - SHORE 40 A
214 S 1 CORTINA DE JEBE 304 x 620 x 6 mm - SHORE 40 A (FT2-XB)
215 S 34 CUBIERTA MEDIA LUNA - FAJA 18" , ESPESOR 0.6 mm CAPOTEX
216 S 27 PERNO HEX. @ 3/8" UNC X 1-1/2" Gr. 5/ Zinc.
217 S 26 PERNO HEX. @ 1/2" UNC X 1-1/2" A-325/ Zinc.
218 S 132 PERNO HEX. @ 5/8" UNC X 1-3/4" A-325 / Zinc.
219 S 320 PERNO HEX. @ 5/8" UNC X 2" A-325/ Zinc.
220 S 100 PERNO HEX. @ 3/4" UNC X 2-1/4" A-325 / Zinc.
221 S 8 PERNO DE EXANSION @ 5/8" UNC X 6" Gr. 5/ Zinc.
222 S 27 TUERCA HEX. & 3/8" UNC Gr. 5/ Zinc.
223 S 36 TUERCA HEX. @ 1/2" UNC A563 / Zinc.
224 S 454 TUERCA HEX. & 5/8" UNC A563 / Zinc.
225 S 100 TUERCA HEX. @ 3/4" UNC A563 / Zinc.
226 S 27 ARANDELA PLANA 3/8" F436/Zinc.
227 S 36 ARANDELA PLANA 1/2" F436/Zinc.
228 S 454 ARANDELA PLANA 5/8" F436/Zinc.
229 S 100 ARANDELA PLANA 3/4" F436/Zinc.
230 S 27 ARANDELA PRESION 3/8" ANSI B18.21.1 / Zinc.
231 S 36 ARANDELA PRESION 1/2" ANSI B18.21.1 / Zinc.
232 S 454 ARANDELA PRESION 5/8" ANSI B18.21.1 / Zinc.
233 S 100 ARANDELA PRESION 3/4" ANSI B18.21.1 / Zinc.
234 S 40 CLIP DE SEJECCION TIPO M + PERNO AUTOROSCANTE @1/4" x 2-1/2"
TORRE DE TRANSFERENCIA
235 833-TR-ENRP F 1 ENREJADO PRINCIPAL - EL1 833-TR-F001 0 1,160.40
236 F 1 ENREJADO LATERAL - EL2 833-TR-F002 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
237 F 2 ARRIOSTRE - AR1 833-TR-F003 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
238 F 2 ARRIOSTRE - AR2 833-TR-F003 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
239 F 6 ARRIOSTRE - AR3 833-TR-F003 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
240 F 2 ARRIOSTRE - AR4 833-TR-F003 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
241 F 2 ARRIOSTRE - AR5 833-TR-F003 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
242 833-TR-ERS1 F 1 ENREJADO SUPERIOR 833-TR-F004 0 845.57
243 833-TR-GR1 F 1 GRATING - GR1 833-TR-F006 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
244 833-TR-GR2 F 1 GRATING - GR2 833-TR-F006 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
245 833-TR-GR3 F 1 GRATING - GR3 833-TR-F006 0 ELEMENTO ENSAMBLADO
246 833-TR-GR4 F 1 GRATING - GR4 833-TR-F006 0 ELEMENTO ENSAMBLADO




COMPONENTES MECANICOS

ITEM MARCA s @t DESCRIPCION N° PLANO Rev. Peso 0BS.

CODIGO (PZA) Total (Kg)
247 833-TR-DG1 F 2 DIAGONAL - DG1 833-TR-F003 0 11.14
248 833-TR-DG2 F 2 DIAGONAL - DG2 833-TR-F003 0 15.54
249 833-TR-BR1 F 1 BARANDA - BR1 833-TR-FO05 0 74.69
250 833-TR-BR2 F 1 BARANDA - BR2 833-TR-F005 0 32.76
251 833-TR-BR3 F 1 BARANDA - BR3 833-TR-FO05 0 36.52

SUMINISTROS PARA MONTAJE EN OBRA
252 S 34 PERNO HEX. @ 5/8" UNC X 2-1/2" A-325 / Zinc.
253 S 20 PERNO HEX. @ 5/8" UNC X 2-1/4" A-325/ Zinc.
254 S 36 PERNO HEX. @ 5/8" UNC X 2" A-325/ Zinc.
255 S 90 TUERCA HEX. @ 5/8" UNC A563 / Zinc.
256 S 90 ARANDELA PLANA 5/8" F436/Zinc.
257 S 90 ARANDELA PRESION 5/8" ANSI B18.21.1/ Zinc.
[
TOLVA DE RECEPCION
258 833-TOL-F001-TS F 1 TOLVA SUPERIOR 833-TOL-F001 0 567.86
259 833-TOL-F002-TI F 1 TOLVA INFERIOR 833-TOL-F002 0 1,562.40
260 833-TOL-F002-PT1 F 2 PLATINA DE APRIETE - PT1 833-TOL-F002 0 18.14
261 833-TOL-F002-PT2 F 2 PLATINA DE APRIETE - PT2 833-TOL-F002 0 2.92
SUMINISTROS PARA MONTAJE EN OBRA
263 S 60 Perno Hex. @ 5/8" UNC x 2" A-325/ Zinc.
264 S 20 Perno Hex. @ 5/8" UNC x 2-1/2" A-325/ Zinc.
265 S 50 Perno Hex. @ 1/2" UNC x 1-1/2" A-325/ Zinc.
266 S 80 Tuerca Hex. @ 5/8" UNC A563 / Zinc.
267 S 50 Tuerca Hex. @ 1/2" UNC AS563 / Zinc.
268 S 80 Arandela Plana_5/8" F436/Zinc.
269 S 50 Arandela Plana 1/2" F436/Zinc.
270 S 80 Arandela Presion 5/8" ANSI B18.21.1/ Zinc.
271 S 50 Arandela Presion 1/2" ANSI B18.21.1 / Zinc.
272 S 2 Jeje Natural 150 x 6000 x 12 mm SHORE 40A |
LEYENDA

F

| FABRICACION

S

| sumiNISTRO




	Sheets and Views
	Layout1

	ANEXO 6 TRAZA.pdf (p.1)
	ANEXO 7 DIMENSIONAL.pdf (p.2)
	ANEXO 8 SOLDADURA.pdf (p.3)
	ANEXO 9 PINTURA.pdf (p.4)

