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UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAD
FACULTAD DE INGENIERIA MECANICA y DE ENERRIA
| CICLO TALLER DE TITULACIAN PROFESIONAL POR LA MODALIDAD DE
TRABA.JO DE SUFICIENCIA PROFESIONAL 2023
JURADO DE SUSTENTACION

INFORME N© D14-2023-JS-I-CT-TSP-23

Vistn elinforme de Trabajo de Suficiencia Profesional titulado: “SUPERVISION DE LA FABRICACIGN
Y MONTAJE DE DIVISION DE CABINA DE PARED DE ESTRUCTURAS DE ACERD INOXIDABLE 304
PARA EL TREN DE LIMA LINEA 2. GRUPD PIZANGD SAC ATE-CALLAD 207", presentado por el
Bachiller en Ingenierfa Mecnica: PIZANGD CARDENAS, VICTOR ALBERTD.

A QUIEN CORRESPONDA:

El presidente del Jurado de Sustentacitn del | ciclo taller de titulacidn por la modalidad de Trabajo
de Suficiencia Profesional 2023, manifiesta que la sustentacion del Trabajo de Suficiencia
Profesional titulado: “SUPERVISION DE LA FABRICACION Y MONTAJE DE DIVISIGN DE CABINA DE PARED
DE ESTRUCTURAS DE ACERD INDXIDABLE 304 PARA EL TREN DE LIMA LINEA 2. GRUPD PIZANGD SAL
ATE-CALLAD 702!, se realizé el dia 23 de diciembre 2023 en el horario de 1301 hrs. en forma
presencial, encontrandose algunas observaciones en el Informe de Trabajo de Suficiencia
Profesional.

Posteriormente el bachiller PIZANGO CARDENAS, VICTOR ALBERTO, presents el levantamients de
las ohservaciones: lusgo de |a respectiva revisidn minuciosa, el jurado da por aprabado el Trabajo
Suficiencia Profesional.

Se emite el presente informe para los fines pertinentes.

Callan, 73 de diciembre 2073,

Dr. Félix Alfredo Guerrers Roldan
Presidente de Jurado de Sustentacidn

|-CT-TSP-23



UNIVERSIDAD NACIONAL DEL CALLAO
FACULTAD DE INGENIERIA MECANICA Y DE ENERGIA
1 CICLO TALLER DE TRABAJO DE SUFICIENCIA PROFESIONAL -2023

LIBRO 001 FOLIO No.212 ACTAN° 164 DE SUSTENTACION DEL INFORME DE TRABAJO DE SUFICIENCIA
PROFESIONAL PARA LA OBTENCIONDEL TITULO PROFESIONAL DE INGENIERO MECANICO

Alos 23 dias del mes diciembre, del afio 2023, siendo las 13:01 horas, se reunieron, en el auditorio de Mecanica de Fluidos de la
Facultad de Ingenieria Mecanica y de Energia, sito Av. Juan Pablo Il N° 306 Bellavista - Callao, el JURADO DE SUSTENTACION
DEL INFORME DE TRABAJO DE SUFICIENCIA PROFESIONAL para la obtencion del titulo profesional de INGENIERO
MECANICO, conformado por los siguientes docentes ordinarios de la Universidad Nacional del Callao:

Dr. FELIX ALFREDO GUERRERO ROLDAN : Presidente
Mg. ALFONSO SANTIAGO CALDAS BASAURI: : Secretario
Mg. ADOLFO ORLANDO BLAS ZARZOSA : Miembro

Se dio inicio al acto de la segunda sustentacion del informe de trabajo de suficiencia profesional del Bachiller PIZANGO
CARDENAS, VICTOR ALBERTO quien habiendo cumplido con los requisitos para optar el Titulo Profesional de Ingeniero
Mecénico, sustenta el informe titulado “SUPERVISION DE LA FABRICACION Y MONTAJE DE DIVISION DE CABINA DE
PARED DE ESTRUCTURAS DE ACERO INOXIDABLE 304 PARA EL TREN DE LIMA LINEA 2. GRUPO PIZANGO SAC
ATE-CALLAO 2021", cumpliendo con la sustentacion en acto publico, de manera presencial en el auditorio Mecanica de
Fluidos,

Con el quérum reglamentario de ley, se dio inicio a la exposicion de conformidad con lo establecido por el Reglamento de
Grados y Titulos vigente. Luego de la sustentacion, y la absolucion de las preguntas formuladas por el Jurado y efectuadas las
deliberaciones pertinentes, acordd por unanimidad: Dar por APROBADO con la escala de calificacion
cualitativa BUENO y calificacion cuantitativa 14 (CATORCE), la presente sustentacion, conforme a lo dispuesto en el Art.
24 del Reglamento de Grados y Titulos de la UNAC, aprobado por Resolucion de Consejo Universitario N° 150-2023- CU del
15 de junio del 2023.

Se dio por cerrada la sesion a las 13:30 horas del dia 23 diciembre de 2023.

/ P é/‘//
Dr. FELIX ALFREDO GUERRERO ROLDAN Mg. ALFONS AGOCALDAS BASAURI
Presidente Secretario

&
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l.- ASPECTOS GENERALES

1.1 Objetivos
1.1.1. General

Supervisar la fabricacion y montaje de division de cabina de pared de estructuras
de acero inoxidable 304 para el tren de Lima Linea 2. Grupo Pizango SAC. Ate-

Callao 2021”, reduciendo los tiempos de entrega.

1.1.2. Especificos

e Recabar informacion relevante para realizar supervision de la fabricacion y
montaje de gabinetes en estructuras de acero inoxidable 304 para el tren de
Lima linea 2. Grupo Pizango SAC. Ate — Callao.2021.

e Elaborar el plan de supervision de la fabricacién y montaje de gabinetes en
estructuras de acero inoxidable 304 tren de Lima linea 2. Grupo Pizango
SAC. Ate — Callao.2021.

e Evaluar el trabajo de supervision de la fabricacion y montaje de gabinetes
en estructuras de acero inoxidable 304 tren de Lima linea 2. Grupo Pizango
SAC. Ate — Callao.2021.

e Evaluar el cumplimiento del tiempo de entrega de la supervision de la
fabricacion y montaje de gabinetes en estructuras de acero inoxidable 304
tren de Lima linea 2. Grupo Pizango SAC. Ate — Callao.2021.

1.2 Organizacion de la empresa o institucion

1.2.1. Reseria historica

Es una empresa con experiencia en el mercado nacional, desarrollando
soluciones integrales, rapidas, econdmicas, seguras estéticas y funcionales

para la optimizaciéon en las diferentes empresas industriales del pais.

El soporte principal de nuestra empresa es el Staff de profesionales y

técnicos con amplia experiencia y procesos industriales en general.



Un equipo realmente comprometido con nuestros clientes en busqueda de la

innovacién y la mejor imagen en nuestros proyectos.

1.2.2. Filosofia empresarial

e Mision
Satisfacer las necesidades industriales que tengan a bien confiarnos nuestros
clientes. La actividad principal del GRUPO PIZANGO SAC es la fabricacion y
montaje de equipos de procesos en acero inoxidable y estructuras metalicas.
Aportamos a los proyectos los mas estandares de calidad basados en nuestra
dilatada experiencia.
Cada vez més respetuosos con el medio ambiente y la seguridad, y en la
aplicacion de la tecnologia mas actual.

e Visibn
Ser una empresa de alta calidad profesional y humana brindando cada vez un
mejor servicio, acorde a los adelantos tecnolégicos del medio.

e Valores
Calidad. Es facil y usual prometer calidad, pero comprometerse con ella significa

insistir en los procesos hasta que el producto o servicio obtenido sea el mejor

posible, es decir, no conformarse con menos.

Solidaridad. Tender una mano al necesitado, anteponer el bienestar colectivo
al lucro, saber poner coto a la competitividad empresarial dentro y fuera de la

organizacion o empresa.

Responsabilidad. Esto significa una mezcla de gratitud, lealtad y sinceridad,
gue en términos empresariales es sindbnimo de compromiso social y comunitario

no solo con la clientela, sino con la sociedad.

Confianza. Darla es recibirla. La confianza tiene que ver con la fe en la palabra
empefada y en los buenos deseos del otro, incluso cuando ello eventualmente

signifique decepcionarse o enfrentar mayores autoexigencias.


https://concepto.de/proceso/
https://concepto.de/producto/
https://concepto.de/servicio/
https://concepto.de/solidaridad/
https://concepto.de/competitividad/
https://concepto.de/responsabilidad/
https://concepto.de/lealtad/
https://concepto.de/sinceridad/
https://concepto.de/sociedad/

Trabajo en equipo. En tiempos de individualismo extremo, la gestion comun y
el trabajo en equipo se convierten en un valor altamente demandado, que sirve
para ejercer la tolerancia, el respeto y la consideracion.

Sinceridad. La sinceridad empresarial tiene que ver con comunicaciones
transparentes, rendiciones de cuentas y actitudes honradas frente al publico en
general y a la clientela asegurada.

Originalidad. La persecucion del propio camino, incluso cuando eso suponga
riesgo y mayores exigencias.

Competitividad. El esfuerzo por ser el primero, tomando la meta como el destino
al que llegar lo mas rapidamente posible.

Sencillez. Apostar por lo simple, por lo facil, por los procesos mas manejables y
sencillos que se puedan tener sin sacrificar el cumplimiento de los objetivos

empresariales.

1.2.3. Organigrama

Figura 1.1 Organigrama de la empresa



https://concepto.de/trabajo-en-equipo/
https://concepto.de/gestion/
https://concepto.de/tolerancia/
https://concepto.de/respeto/
https://concepto.de/sinceridad/
https://concepto.de/competitividad/
https://concepto.de/meta/
https://concepto.de/objetivos-organizacionales/
https://concepto.de/objetivos-organizacionales/

1.2.4. Funciones del cargo desempefiado en el proyecto del Trabajo de
Suficiencia profesional

Responsable y comprometido con la implementacion de las siguientes
responsabilidades:

Logistica (Compras): Se realiz6 las compras de los suministros para la
fabricacion de la cabina.

Plan de Calidad: Se realiz6 la inspeccion del acabado sobre la fabricacion.
Fabricacion: Se realizé el montaje de la fabricacion de la estructura.
Inspecciones: Se realizo la supervision del personal capacitado sobre la
fabricacion.

Pruebas de funcionamiento: Se realiz6 las pruebas de funcionamiento
dejandolo totalmente en 6ptimas condiciones.

Entrega final al cliente: Se entrego a nuestro cliente dandolo asi el V.B. final.

1.2.5. Relacion de proyectos y cargos desempefados del egresado

Empresa COGORNO S.A. Afio 2017. Proyecto de desmontaje y montaje de
cableado. Actividad realizada. Supervisor del proyecto, control de calidad,
compras.

FOR SAC PERU S.A.C. Afio 2021.Fabricaciéon de modulo de almacén.
Supervisor del proyecto, control de calidad, compras.

PRESIDENCIA DEL CONSEJO DE MINISTROS. ANO 2023. Servicio de
mantenimiento preventivo de las instalaciones eléctricas. Supervisor del

proyecto, control de calidad, compras.



Il.- FUNDAMENTACION DE LA EXPERIENCIA PROFESIONAL

2.1. Marco Teorico
2.1.1. Antecedentes Internacionales

Santos (2017), en su trabajo por suficiencia profesional de titulo: “Ledway”:
Disefio del tabique que separa la cabina del conductor del resto del vagon en
trenes y trenes-tranvia, la cual tuvo como objetivo general, la convergencia de la
ergonomia y simplificar la transmision de informacién entre la empresa y los
usuarios, sin dejar de lado la utilidad, tanto para el maquinista como para el
pasajero. Se han identificado y utilizado elementos representativos del Metro de
Valencia como el recorrido y colores plasmados en el mapa oficial de la red de
tranvias para conseguir uniformidad y simplicidad de cada usuario; asi como
también llego a las siguientes conclusiones. No cabe duda de que es la
propuesta mas innovadora, cumple con los objetivos marcados como son: La
integracion del tabique con el resto del tranvia, la integracion de elementos
tecnoldgicos, la accesibilidad y comodidad, usabilidad y lo mas importante, el

caracter informativo, un disefio estético, duradero y ergonémico.

Patin y Tirado (2017), en su trabajo por suficiencia profesional de titulo:
“Elaboracion de un plan de mantenimiento preventivo de la carroceria de los
autobuses interprovinciales basado en el sistema de mantenimiento productivo
total para la Empresa Carrocerias Pérez”, la cual, como objetivo general,
Elaborar un plan de mantenimiento preventivo para los autobuses
interprovinciales basado en el sistema de mantenimiento productivo total para la
empresa Carrocerias Pérez. Asi como también se llegd a las siguientes
conclusiones, que la aplicacion del plan de mantenimiento propuesto, dotaran de
una facilidad en la realizacion de las actividades y asi como su gestion, ademas
aumentara la disponibilidad de los sistemas y la vida util de los elementos que

conforman la carroceria.



Sama (2020), en su trabajo por suficiencia profesional de titulo: “Desarrollo de
cuerpo organizativo intermedio de gestion, entre cliente y proveedor, en el ambito
ferroviario”, la cual, como objetivo general que los proveedores desarrollen sus
habilidades brindando asi un buen servicio utilizando las normas especificas
referente al transporte ferroviario desarrollando innovacion en ferropartes
creando nuevas piezas faltantes a los trenes teniendo criterio y finalizando
realizando ensayos en bancos de pruebas de equipos ferroviarios. Dentro de las
bondades que podemos encontrar al desarrollar el COIG esta la posibilidad de
trabajar con empresas certificadas siempre que éstas adhieran a un programa
de desarrollo operacional para trabajar bajo normas de calidad certificadas. Asi
por ende se llego a la siguiente conclusion que es posible, a partir de encuestas
realizadas tanto al personal de mantenimiento y calidad del ferrocarril, como a
posibles proveedores del mismo, el desarrollo de un Cuerpo Organizativo
Intermedio de Gestion, que actie como un ente independiente del ferrocarril,
pero bajo su oOrbita, regulando las actividades de las empresas proveedoras,

cumpliendo asi el objetivo general.

Guevara (2016), en su trabajo por suficiencia profesional de titulo: “Tipos de
Manifestaciones Artisticas Permanentes y Encuentros Culturales Desarrollados
en un Vagoén de Carga Transportable en la Zona Central del Cantdén Cevallos en
el Ano 2016”. Llegando asi al objetivo general de analizar los requerimientos de
confort para el desarrollo 6ptimo de las manifestaciones artistico-culturales de
un espacio interior y asi poder adaptar el espacio del vagén de tren de carga con
un mobiliario versatil y funcional para el vagén por tren, por lo tanto, proponer
una distribucion espacial del vagén de tren donde se puedan desarrollar
manifestaciones artistico-culturales. Tomando en cuenta la conclusién que el
espacio interior necesita de un desarrollo adecuado eficaz y facil de acoplar por
lo que se ha previsto la utilizacion de materiales resistentes de alto transito y
aptos para brindar un servicio de confort interior y exterior mediante sistemas
desplegables y acondicionamiento luminico, térmico y acustico, en el tratamiento

del vagén también estd contemplada la accesibilidad y movilidad para las
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personas con capacidades especiales, tanto en la parte interior como en la parte
exterior, todas las manifestaciones a exponerse en el mismo seran de 6ptima
calidad para todas las personas espectadoras y participes del espacio del

ferroviario.

Fredes (2022), en su trabajo por suficiencia profesional de titulo: “Propuesta de
un Sistema de Control de Gestion Empresa Ferrocarril de Antofagasta”, la cual
tuvo como objetivo general proponer un disefio de un sistema de control de
gestién que mitigue los problemas de alineamiento que ocurren al interior de la
organizacion que busque mejorar el desempefio de la compafiia, ademas de
cumplir con los objetivos propuestos para aumentar su participacion y fortalecer
su competitividad, determinando asi el posicionamiento estratégico actual y
futuro de la empresa utilizando el analisis estratégico de la organizacion para
ejecutar exitosamente la estrategia que llevara al posicionamiento estratégico
futuro para maximizar el alineamiento entre las unidades del tren. Llegando a la
conclusién sobre los resultados fueron claves para la generacién de objetivos
estratégicos balanceados situados en el Mapa estratégico que contara con un
enfoque mas claro y robusto para el cumplimiento de la propuesta de valor al
cliente que proporcionara un disefio que mitigue la falta de alineamiento entre
las gerencias principales para el logro de los desempefios esperados. A modo
general, se propone un balance entre infraestructura férrea y cumplimiento del
servicio lo que hace imperante mejorar la gestion comercial de la empresa para
aprovechar los recursos existentes para aumentar la rentabilizacion de los
activos para reforzar los vinculos comerciales e internamente ejercer la
contencion del presupuesto que no considera una barrera dura para el cuidado

de los costos.
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2.1.2. Antecedentes Nacionales

Roseell, Pomalaya y Hidalgo (2020), en su trabajo por suficiencia profesional de
titulo: “Analisis Del Acceso A La Infraestructura Ferroviaria En El Contrato De
Concesion De La Ruta Sur — Oriente”, la cual tuvo como objetivo general de la
presente investigacion, tal como se ha indicado en el presente informe, las bases
del Contrato se estructuraron bajo un modelo de organizacion del sector
ferroviario de 55 separacion vertical, que no permitia la posibilidad de
participacion como operador del servicio de transporte ferroviario al postor que
resultase adjudicado; no obstante, la CEPRI ENAFER dispuso, mediante las
circulares N° 17 y N° 73, que el postor deberia contar con un operador de
servicios para ejercer el transporte ferroviario, contratando o constituyendo una
persona juridica que actiue como tal. En otras palabras, la CEPRI ENAFER, al
advertir que la concesién de la ruta Sur — Oriente no era lo suficientemente
atractiva/bancable para los potenciales inversionistas, cambio el disefio original
del Contrato, convirtiéendolo en un modelo de integracion vertical con
competencia, sin mediar un analisis de competencia en el mercado aguas abajo
para evaluar el impacto en los usuarios finales, lo cual, pudo haber prevenido la
situacién que ahora hemos expuesto. Conclusiones la presente investigacion ha
permitido exponer como el Estado, en el marco de la promocion de la inversion
privada, en ciertas ocasiones ha priorizado incentivar la inversion privada,
estructurando proyectos atractivos para los inversionistas, respecto del
aseguramiento de la competencia en beneficios de los usuarios finales. El
analisis del presente documento ha permitido ademas identificar que el
comportamiento antes descrito afecta también uno de objetivos de la promocién
de la inversién privada en proyectos de infraestructura, esto es, el mayor acceso
de los usuarios a los servicios publicos, con mejores niveles de servicio y, sobre

todo, con mejores tarifas.

12



Valer y Alvarez (2016). en su trabajo por suficiencia profesional de titulo:
‘Infraestructura Y Calidad De Servicio Del Tren Local De Perurail Ruta
Ollantaytambo — Machupicchu Ao 2016”, la cual tuvo como objetivo general.
Determinar en qué medida la infraestructura contribuye con el nivel de la calidad
de servicios del tren local de PeruRail en la ruta Ollantaytambo — Machupichu,
Observando asi caracteristicas de la infraestructura que repercute en el servicio
de tren local de PeruRail en la ruta Ollantaytambo — Machupichu. Determinar el
nivel de calidad de servicio del tren local de PeruRail en la ruta Ollantaytambo —
Machupichu. asi como también llego a las siguientes conclusiones, que la tesis
fue determinar en qué medida la infraestructura contribuye con el nivel de calidad
de servicio del tren local de PeruRail ruta Ollantaytambo Machupichu, se ha
comprobado con el desarrollo de la investigacibn que esta relacién es
fundamental para determinar el nivel de calidad de servicio. Los elementos
tangibles como la division del chofer hacian el publico que comprenden los
vagones modernos y comodos, las instalaciones fisicas apropiadas para todas
las edades y condiciones; la publicidad, comunicados sobre el servicio y horarios
de atencidn oportuna y accesible. Todas estas caracteristicas fueron evaluadas
y procesadas estadisticamente dando como resultado que son de regular calidad
con un 39,74%. Se ha demostrado con la investigacion y a través de una
evaluacion estadistica que el nivel de calidad de servicio del tren local de
PeruRail es deficiente con un resultado del 33%.

Garayar (2020), en su trabajo por suficiencia profesional de titulo:
“Implementacion de un Sistema de Proteccion contra Corrientes de Fuga en la
Infraestructura Civil de un Sistema Ferroviario Electrificado en Corriente
Continua”, la cual tuvo como objetivo general implementar un sistema de
proteccion de la infraestructura civil ferroviaria Linea 1 del Metro de Lima contra
corrientes de fuga en corriente continua estableciendo las especificaciones
técnicas del sistema de proteccion de la infraestructura civil ferroviaria contra
corrientes de fuga en corriente continua, determinando los metrados,
presupuesto y cronograma de obra del sistema de proteccibn de la

infraestructura civil ferroviaria contra corrientes de fuga en corriente continua.
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Llegando a la conclusion que han establecido las especificaciones técnicas del
sistema de proteccion de la infraestructura civil ferroviaria contra corriente de
fuga en corriente continua, de la Estacion Villa El salvador y el viaducto de
ingreso a Patio Taller de la Linea 1 del Metro de Lima determinando el metrado,
presupuesto y cronograma de obra para la instalacion del sistema de proteccion
contra corriente de fuga cumpliendo los valores establecidos de dichos
documentos, estructurando los planos del sistema de proteccion contra corriente

de manera que facilito la instalacion de la proteccion.

Cieza (2019), en su trabajo por suficiencia profesional de titulo: “Ejecucién del
proyecto ferroviario Linea 2 del Metro de Lima y Callao”, que tiene como objetivo
general describir la situacion actual de la ejecucion del proyecto ferroviario Linea
2, asi como de aquellos problemas e inconvenientes que se han materializado
que vienen impidiendo que el proyecto se implemente de acuerdo a las
condiciones estipuladas en el Contrato de Concesion, explicando la estructura
econdmica Yy financiera del proyecto ferroviario Linea 2, y determinando si la
supervisién del contrato de concesion del proyecto ferroviario Linea 2, es
adecuada. Llegando a la conclusién que el proyecto ferroviario Linea 2 presenta
un grave problema de retraso, pues no se ha podido cumplir con el cronograma
de ejecuciéon de obras aprobado, debido principalmente a la imposibilidad del
MTC de hacer entrega de las areas necesarias para el proyecto; asimismo se
presentan problemas vinculados a las discrepancias técnicas existentes entre el
Concesionario, el Supervisor y el Regulador. Respecto a si existe un adecuado
marco institucional y preparacion de los actores, en la ejecucion de proyectos de
la envergadura de proyectos, como el de Linea 2, a través del mecanismo;
nuestro pais no esta preparado en las etapas de planeamiento y programacion,
evaluacion, estructuracién, transaccién y ejecucion; al haberse constituido en la
primera experiencia en nuestro pais. Sin embargo, se resalta la experiencia en
el desarrollo de procesos de promocion de la inversion privada, en general; y la
experiencia ganada durante los dltimos 20 afios en la supervision de las
obligaciones legales, contractuales y técnicas de los concesionarios en el sector

transportes, como puertos, aeropuertos, redes viales y ferrocarriles; aunque adn
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no se cuenta con la experiencia suficiente para supervisar este proyecto; por lo
cual es importante contar con el apoyo de una empresa 0 grupo de empresas

internacionales, con abundante experiencia en este tipo de labores supervisoras.

Vidal (2020), en su trabajo por suficiencia profesional de titulo: “Métodos
Constructivos de Superestructura Ferroviaria. Caso Practico Metro de Lima”.
Que tiene como objetivo general crear una base de conocimientos y guia de
procedimientos constructivos para el montaje de via de una linea férrea en el
Peru, que permitan desarrollar los proyectos propuestos por el Plan Nacional de
Desarrollo Ferroviario, determinando la situacion actual de la Ingenieria
Ferroviaria en el Perl, describiendo los conceptos de ingenieria ferroviaria,
explicando los procesos constructivos y de montajes de las infraestructuras de
la linea 1 y 2 del Metro de Lima. Llegando a la conclusion en la presente
investigacion ha recopilado los principales conceptos de ingenieria ferroviaria y
procesos constructivos aplicados en nuestro medio, especialmente en la
construccion de ferrocarriles metropolitanos, para que esta informacién sirva de
guia para el desarrollo de los proximos proyectos ferroviarios, como es la
implementacion de la Red Basica del Metro de Lima y otros proyectos propuestos
en el Plan Nacional de Desarrollo Ferroviario. Situacion Actual de los
Ferrocarriles en el Pera partir de la revision histérica de los ferrocarriles en el
Perl, se ha identificado una fuerte incidencia de las politicas del gobierno de
turno en la toma de decisiones sobre ejecucion de los proyectos férreos, tanto
de lineas de ferrocarril convencional y de lineas metropolitanas, como fue el caso

de la Linea 1.
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2.1.3. Marco conceptual

a) Division de Cabina de pared
Segun Info SITP Bogota (2021), menciono:

La posicion de uso, la puerta puede dividirse en una puerta de entrada de

pasajeros, de la puerta de la cabina del conductor.

Generalmente el material principal es de piezas metélicas. La puerta debe estar
basada en el vehiculo ferroviario para considerar su fuerza, impermeables,
resistentes al fuego, insonorizacién, aislamiento térmico y proteccion del medio

ambiente.

La puerta debe estar siempre con fuerza como la carroceria del vehiculo, y

también tienen la estética y confort.

Las normas actualmente implementadas en China se aplican a las puertas
laterales y puertas interiores de automoviles de 200KM/H vy superiores:
TB/T3454. Puerta de la sala y el conductor se aplica a la regulacién: TB/T de
3262. Otros vehiculos son aplicables a la TB/T3266 Reglamento para la
locomotora de puertas.

La puerta lateral del coche de pasajeros (controla automaticamente la puerta de
entrada, los vehiculos con velocidades de 200km/h y superiores) deberan

cumplir con los siguientes requisitos de desempefio: TB/T3454.

Figura 2.1 Division de cabina de pared completa

Fuente: Info SITP Bogota (2021)
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Tipo de division de cabina de pared

Segun Jaque y Morales como menciono los “tipos de division de cabina de

pared”.

Estructura de esfuerzo de recubrimiento externo

Estructura de esfuerzo de recubrimiento interno (2010, p. 22).

Estructura de esqueleto

Se considera a aquel soporte de estructura metalica de acero inoxidable para
poder adherirle la mampara de cristal de espesor de 10mm.

Componentes de division de cabina de pared.

Segun Hitachi (2020), para permitir la instalacion de la pared de cabina es
necesario sustituir los siguientes componentes existentes.

Techo lateral

El concepto se refiere al elemento o sector que se ubica en la zona superior
de un vehiculo para cerrarlo y cubrirlo.

Tapajuntas

Liston moldeado que se pone para tapar la union o juntura del cerco de una
puerta o ventana con la pared, o los vivos angulos de una pared para que el

yeso no se desconche.

Figura 2.2 Vista de la pared de cabina (lado cabina).

Techo lateral lado cabina y
tapajuntas incluidos en el kit

Fuente: Hitachi (2020)
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Soporte isquiético
Es un elemento de mobiliario urbano en el que recostarse en pie apoyando
la parte trasera inferior de la cadera. Se suele emplear en zonas de espera.

Figura 2.3 Tapas embellecedoras para cubrir las fijaciones del apoyo isquiatico

Fuente: Hitachi (2020)

Mamparas

Sin duda alguna, las mamparas divisorias de acero inoxidable son
fundamentales en una carroceria. Se utilizan para dividir ambientes, o para
separar grupos de personas. En funcion del tipo de encuentros y de la
decoracién corporativa, es posible escoger distintos modelos (Desmon,
2021).

Las mamparas paneladas se pueden ajustar a los colores de la zona o
apostar por degradados atractivos. Los paneles son resistentes y pueden
escogerse en distintas anchuras. También, es posible la combinacion de
cristal en la zona superior con material opaco en la inferior. De igual manera,
el nucleo central incorpora lana de roca. Este material es muy eficiente
respecto al aislamiento acustico y térmico. Las conver SACiones seran
privadas y la temperatura se mantendra en el interior de la sala (Desmon,
2021).
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Otra opcion interesante y muy decorativa son las mamparas transparentes.
Desde luego, se trata de un material muy acertado para oficinas que
disponen de mucha luz natural. También son ideales para aquellas oficinas
donde se quiera dividir espacios evitando el aislamiento. Asi pues, las
mamparas de cristal ofrecen un contacto visual continuo entre los
comparieros y facilitan la comunicacion entre departamentos. Es posible
incluir puertas también de cristal que se mimeticen y den continuidad a la
decoracion. Si se opta por mamparas de oficina de doble cristal, la privacidad
de las conversaciones esta asegurada (Desmon, 2021).

Figura 2.4 Vista general de la pared de cabina (lado compartimiento pasajeros).

Fuente: Hitachi (2020)

19



e Componentes por zonas
Para el exterior de la cabina en su parte superior podemos distinguir

las siguientes zonas:

Figura 2.5 Codificacion de la zona exterior superior de la cabina

Fuente: Castro (2017)

Donde:

A. Frontal izquierdo de la cabina y la parte externa de la puerta del conductor.
B. Frontal derecho de la cabina y la parte externa de la puerta del acomparfante.
C. Lateral derecho de la cabina y la parte interna de la puerta del acompafiante.
D. Lateral izquierdo de la cabina y la parte interna de la puerta del conductor.

E. Trasera de la cabina.

Z. Zona frontal del interior de la cabina.

Para el exterior de la cabina en su parte inferior se distinguen las siguientes

Zonas:

Figura 2.6 Codificacion de la Zona Exterior Inferior de la Cabina

20



Proceso constructivo de fabricacién de una divisién de cabina

de pared
Segun Hitachi (2020), menciona:

La estructura de la pared de cabina se fabrica en acero inoxidable con
acabado satinado.

Los paneles son de vidrio de seguridad espesor 10 mm (templado y
laminado).

La construccion en vidrio transparente permite elegir el grado de visibilidad
del espacio de la cabina mediante la adicion de un film adhesivo corporativo
con el grado de opacidad deseado por el cliente.

La puerta tiene una altura de 1950mm permitiendo la evacuacion de los
pasajeros en caso de tener que abrir la puerta de emergencia situada en la
cabina.

La pared incluye 3 paneles superiores, uno central fijo, y 2 laterales
desmontables. El panel central incluye un soporte y cubierta para la
videocamara (ver figura 2.7).

Figura 2.7 Vista superior de la pared de cabina (lados pasajeros).

Fuente: Hitachi (2020)

La construccion tiene un buen acabado estético en el lado compartimento
pasajeros, en cambio, en el lado cabina no esta previsto esconder fijaciones
ni tornillos para simplificar la solucion constructiva y reducir costes

fabricacion y montaje.
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» Los vidrios se fijan mediante un marco perimetral, fijo en el lado pasajeros y
desmontable por el lado cabina.

» Se ha previsto una holgura perimetral de 20mm aproximadamente
entre la pared propuesta y los revestimientos interiores existentes.
La pared de separacidon no garantiza la estanqueidad entre el

compartimento de pasajeros y la cabina.

b) Montaje
Segun Hitachi menciona:

Para poder montar y desmontar la pared de cabina con la intervencién minima
en los elementos de interiorismo existentes. Montaje y desmontaje rapido y sin
utillajes especiales en caso de que sea necesario montar/desmontar la pared

varias veces durante el periodo de servicio del tren (2020, p. 23).

e Supervisor de montaje

El objetivo de la supervision de montaje es disminuir el tiempo de actividad
del montaje de las estructuras disminuyendo tiempo de personal, de equipos
y diversos recursos en general, adoptando nuevas técnicas de montaje
propuestas y disefiadas con célculos y procedimientos establecidos para la
actividad especifica de los procesos que conforman el montaje de las
estructuras. Con este fin, se efectuaron diversos analisis, concentrandose en
el registro de tiempos de la actividad en cuestion. Ademas, se identificaran
mejoras que se podrian adoptar al proceso de montaje de estructuras,

respetando los principios basicos y la norma establecida para esta actividad.

Estas mejoras seran sustentadas mediante calculos presentados en el
desarrollo de la tesis y los procedimientos y reglas establecidas en el
proyecto de la refineria de Talara. Finalmente se adoptaran las propuestas
sefaladas en la tesis y se mostraran los resultados de estas mejoras,
verificando si efectivamente las mejoras representan un costo favorable y
significativo respecto a la actividad sin adoptar estas mejoras (Gabidia y
Subia, 2015).
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Asimismo, la supervision del avance del trabajo lo realizan los ingenieros
encargados de cada seccion, mediante la utilizacion de documentos y planos
realizada por el departamento de disefio - planificacion, verificando si la
carroceria esta bien elaborada o no para que siga su proceso de fabricacion
(Jaque y Morales, 2010).

Ademas, partiendo del sistema actual, se pretende analizar en profundidad
la distribucién de cada operario, identificando el montaje, la zona de la cabina
en la que se realiza el montaje, el material y herramienta que se emplea para
su ejecucion. Con el fin de limitar los desplazamientos del operario al
méaximo, se estudiard la posibilidad de asignar a un mismo operario
operaciones de montaje de una misma zona de la cabina. Por Gltimo y como
parte de la creacion del método de trabajo, se establecera una secuencia a
las operaciones, ayudando al operario a recordar todas ellas y evitando
posibles olvidos. Ademas, la creacion de la secuencia también nos ayudara
a reducir los desplazamientos en el puesto de trabajo (Castro, 2017).

C) Funciones del supervisor de montaje

Segun Valdivia (2014), las funciones del supervisor de montaje son las

siguientes:

e Proyectar. Como supervisor se debe priorizar las labores mas
importantes dirigiendo a los técnicos los trabajos mas importantes hasta los
menos importantes y se debe proyectar en realizarlo lo mas antes posible
sin dejar ningun ferroviario en funcionamiento en el departamento técnico.

e Dirigir. Se debe delegar con autoridad a los técnicos, sabiendo ya su
capacidad de cada uno de los colaboradores procurando asi que cumplan
con los tiempos especificos a las labores dirigidas.

e Desarrollar. Como supervisor en esta etapa, se debe estar capacitado
constantemente en cursos, seminarios, diplomados. Para asi poder
capacitar a nuestro personal antiguo como nuevo, y poder explicar técnicas;
los cuales puedan ser mas eficaces en el area de trabajos y con mayor

cuidado con las experiencias adquiridas.
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e Controlar. Como supervisor se debe dar confianza a cada uno de los
colaboradores que puede realizar su gestién. Por otro lado, se tiene que
estar observando constantemente que estén cumpliendo las labores
correctas para que asi cumplan sus objeticos hacia la empresa.

d) Etapas en la ejecucion del proceso de montaje de la division de

cabina de pared.

Segun Valdivia (2014), la ejecucion se basa en un ciclo de cuatro funciones

principales como:

e Planeacion

¢ Organizacion

¢ Direccion

e Control del proyecto

Figura 2.8 Montaje de la division de cabina de pared

Fuente: Hitachi (2020)

e) Curva S

La Curva S, también denominada curva de avance, poner en relacion el tiempo
que llevamos en el proyecto con el coste acumulado, y qué valor ganado
estamos obteniendo. Es decir, representa la posible desviacion que tenemos en

cuanto al coste que llegamos y el que deberiamos tener en ese momento que
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hacemos el andlisis. Si no hay desviaciones, y estamos gastando incluso menos,
entonces hablamos de Valor Ganado.

Segun Granja define que la curva que vincula el tiempo y el costo de un proyecto;
se usan comunmente para prever el comportamiento del flujo de caja, son muy
eficaces para analizar como esta el proyecto y predecir como ir4 avanzando en
un futuro y se le denomina, curva ‘S’, porque al inicio y al final es plana, y en el
medio es pronunciada (2019, p. 11).

En el grafico 2.1, se observa la curva S del proyecto en color azul es la 6ptima,
donde se gana valor. Mientras que la curva roja, es donde se pierde valor. En el
eje Y indica de todo el coste o cualquier otro dato que se obtenga del proyecto.
Por ejemplo, se puede medir el nimero de actividades completadas, o los
entregables finalizados. Mientras que el eje X, informa del tiempo total del

proyecto.
Gréfico 2.1. Curva S
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2.1.4. Marco Normativo

e Guia de procedimientos de fabricacion y montaje de soportes estructurales.
HITACHI .2022.

e Manual de instalacion de puertas. METECNO The Specialist .2021.

e Fabricacion y montaje de pared de cabina Metro Sur Corea. Sudogwon
Jeoncheol. 2017.

2.1.5. Definicién de términos basicos

e NTP: Norma técnica peruana

e ASTM: Es una organizacion de estandares internacionales que desarrolla y
publica acuerdos voluntarios de normas técnicas para una amplia gama de
materiales.

e Torquimetro: Es una herramienta que se utiliza para ajustar tornillos, tuercas
y otras piezas. También se usa para generar presion sobre diferentes
elementos.

e ASTM B209: Esta norma cubre las placas planas de aluminio y de aleaciones
de aluminio, las placas enrolladas y las placas templadas en aleaciones.

e E-040: Esta Norma considera los diversos sistemas de acristalamientos
existentes, en concordancia con el material y caracteristicas de la estructura
portante

e PVC: Material termoplastico obtenido del cloruro de vinilo, cuyo residuo
presenta problemas de contaminacion.

e (C304: Es el acero tipo 304 estabilizado al carbono insensible a la corrosién

inter cristalina, es decir no sufrird dafios después de soldar.

2.2. Descripcion de las actividades desarrolladas

2.2.1. Etapas de las actividades

Las etapas que comprendia el procedimiento de montaje estructural que sera

empleado por GRUPO PIZANGO para ejecutar la instalacion y montaje de un
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Gabinete en estructura de acero inoxidable 304, para el tren de Lima Linea 2 -

Metro de Lima.

Fabricacién

Etapa I: Adquisicion de los materiales y requerimientos del cliente
Se realizaron las siguientes solicitudes:

e Solicitudes de cotizacion: Las solicitaciones de cotizaciones se refieren a
planchas de 1 mm, tubos rectos, angulos, vidrio templado de 10mm, lamina
de seguridad, Sikaflex 227, aluminio, pernos, chapas, entre otros los cuales
se muestran en anexo N°2.

e Cotizacion de adquisicion de los suministros como planchas de 1 mm, tubos
rectos, angulos, vidrio templado de 10mm, lamina de seguridad, Sikaflex
227, aluminio, pernos, chapas, se veran en el anexo 2.

e Cotizacion de solicitud de materiales como planchas de 1 mm, tubos rectos,
angulos, vidrio templado de 10mm, lamina de seguridad, Sikaflex 227,
aluminio, pernos, chapas veran en el anexo 2.

e Certificado de calidad de los materiales: los certificados de calidad de los
materiales como planchas de 1 mm, tubos rectos, angulos, vidrio templado
de 10mm, lamina de seguridad, Sikaflex 227, aluminio, pernos, chapas, entre
otros se veran en el anexo 3.

e Cotizacion al cliente se vera en el anexo 4.

e Emisién de orden de compra se vera en el anexo 5.

e Adquisicién de materiales de insumos se vera en el anexo 6.

El cliente solicito en trabajo del proyecto de metro de Lima los siguientes

requerimientos:

e La estructura de la pared de cabina se fabric6 en acero inoxidable con
acabado satinado. Los paneles fueron de vidrio de seguridad espesor 10mm

(templado y laminado).
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e La construccion en vidrio transparente permitié elegir el grado de visibilidad
del espacio de la cabina mediante la adicioén de un film adhesivo corporativo
con el grado de opacidad deseado por el cliente.

e La puerta tenia una altura de 1950mm que permitioé la evacuacion de los
pasajeros en caso de tener que abrir la puerta de emergencia situada en la

cabina.

e La pared incluyo 3 paneles superiores, uno central fijjo, y 2 laterales
desmontables. El panel central incluyé un soporte y cubierta para la

videocamara.

e La construcciéon tuvo un buen acabado estético en el lado compartimento
pasajeros, en cambio, en el lado cabina no esta previsto esconder fijaciones
ni tornillos para simplificar la solucion constructiva y reducir costes

fabricacién y montaje.

e Los vidrios se fijaron mediante un marco perimetral, fijo en el lado pasajeros

y desmontable por el lado cabina.

e Se han previsto una holgura perimetral de 20mm aproximadamente entre la
pared propuesta y los revestimientos interiores existentes. La pared de
separacibn no garantiza la estanqueidad entre el compartimento de

pasajeros y la cabina.
Etapa Il.-Trazabilidad y habilitado

e Serealiz6 el metraje del area a trabajar, segun los planos brindados se metro
la parte de la base del casco donde se asento la estructura metalica y las
partes laterales donde se apoyaron del mismo dandole asi un espacio en la
parte del medio donde ira la puerta de chofer a instalar.

e Asi mismo como supervisor se analizé que no exista fallas en el metraje, ya
que para ello se realizo en el plano base brindado, porque no cuentan con

las medidas reales de toda el area.
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Etapa lll.- Corte, armado y doblez

El proceso de corte y armado de tubos consistio en:

e Se utilizo el CNC para el corte de planchas de acero inoxidable 304. Para
ello, el operario ingreso informacién del dimensionamiento, del acabado
acorde con el plano de fabricacion de las planchas, dandole asi la forma de
arco y sus laterales, luego se dio la forma de cubo donde se encuentra el
extintor. Después, se realizd unos agujeros a la parte de la plancha en CNC.

e Al realizar la supervision, se visualiz6 que el dimensionamiento en el
AutoCAD se encuentre a la medida correspondiente realizada en el area del
vagon del tren para que asi cuadre en la estructura, cuando se monte para
su respectiva instalacion, como se observa en la imagen del Anexo 8.

e Luego se utilizé la maquinaria de doblez, en la cual se realizé el doblado de
las planchas de acero inoxidable 304 en sus bordes para que asi se pueda
realizar soldear a su medida correspondiente a los perfiles de la estructura
de los laterales.

e Al supervisar la obra en la maquinaria de doblez, se superviso que al doblarlo
se encuentre a la medida correcta para su respectivo soldeo ya que sino no
habria donde soldarlo para que la plancha se adhiera a los perfiles cuando
se suelda.

e Se utiliz6é la acanaladora para cortar los perfiles de 6 metros de largo, los
cuales se midi6 en una medida, donde se asenté en una mesa larga para asi
poder cortarlo en la medida correspondiente.

e Al supervisar, se dirigié al personal indicando que sostengan el perfil de 6
metros de largo para que se mantengan estaticos y otro cortando con la
acanaladora. Con un angulo de 45° a la anacaladora para que en los angulos
de los marcos se pueda soldar y sostenerte perfil con perfil.

e El proceso de corte con acanaladora , CNC, doblez de tubos se observa en

el Anexo 8.
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Etapa IV.- Soldeo de estructuras

Una vez realizado el corte y armado de los materiales se realizd su respectivo
soldeo a los perfiles, planchas y tubos. Asimismo, se realiz6 el armado de las
paredes de la division de pared de la cabina de chofer comenzando a soldar con

los siguientes materiales.

e Soldeo en Perfiles
e Soldeo en Tubos

e Soldeo en Planchas

Como supervisor, se encontré en taller supervisando que cada personal de
soldadura se encuentre con su respectivo EPP, limpiando asi el &rea a trabajar
para cualquier dificultad y asi tener un extintor al lado por si ocurriera un

accidente de fuego al personal y taller.
El proceso de soldeo de perfiles consistié en:

e Se utilizo el equipo de soldar para acero inoxidable 304 con sus respectivos
electrodos de acero inoxidable, comenzado a soldar las partes de los perfiles
uniendo de perfil a perfil ya que fue cortado en los angulos con un corte de
45° para su respectivo soldeo.

e Al supervisar la obra se dirigié al personal capacitado homologado 6G con
su respectivo certificado lo vemos en el anexo 9, que se encuentre en un
area coémodo, que cuente con su respectivo EPP y que tenga las medidas
correctas manteniendo los perfiles estaticos, para ello fue necesario los
alicates de prensas, caballetes para que asi pueda realizar el respectivo
soldeo de los perfiles, realizando asi el casco (esqueleto) de las estructuras
de las puertas fijas laterales.

e Al finalizar el soldeo, se percatd que los perfiles las puertas creadas se
encuentren rectas sin curvatura alguna y de largo y ancho, a las medidas
correctas.

e Alrealizar el esqueleto de la estructura, se comenzo a empernar las planchas

de acero inoxidables 304 ya dobladas y asi realizarles agujeros con una
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herramienta pasandole macho, para ello es necesario asentar la estructura
(esqueleto), en los caballetes ya forrados para que la estructura no se arafie
ni se dafie. Para asi poder empernar las planchas de acero inoxidable 304 a

la estructura.

e Al supervisar la obra, se superviso que no se dafie el perfil ni la plancha.
Observando asi las medidas de la plancha de acero inoxidable que encaje
en los perfiles para su respectivo ensamble.

e Para ello se tiene que verificar con medidas exactas que al pasarle macho
en los lados laterales de los perfiles junto con los agujeros junto con los
angulos realizados a la plancha de acero inoxidable 304, se encuentren

simétricos para poder indicarle a los técnicos para su respectivo ensamble.
Las imagenes respectivas del proceso las encontramos en el Anexo 9.
Etapa V.- Siliconado de mampara

e Terminado el soldeo y empernado de las estructuras se procedié a la parte
de instalar el cristal de 10 mm a la estructura, por la cual se monta con una
silicona especial para que se adhiera a la estructura y el cristal.

e Se supervis6 que cada vidrio al montar lo un personal sostenga la estructura
perpendicular y el instalador sostenga cada cristal de 10mm con su
respectivo chupon que sostiene el cristal para luego poder asentarlo en la
estructura para su respectivo siliconado con sumo cuidado con un angulo de
instalacién para que asi el cristal no se rompa.

e Mediante por la cual se supervisé que al instalar cada cristal tiene medidas
diferentes por los laterales y las puertas. Dirigiendo a si a los técnicos que
cada vidrio tiene simbolos escritos para facil montaje.

e Se supervisO que al ponerlo en vertical cada puerta lateral y central, al
proceder su respectivo siliconado tenga un acabado simétrico sin dejar
rumos ni manchas en los vidrios. Y por lo tanto en las esquinas con el
siliconado tenga un acabado de 45°. Dejandolo totalmente en Optimas

condiciones.
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Etapa VI. - Limpieza y pulido de la estructura.

Una vez realizado el soldeo de la estructura, se comenzo a realizar la limpieza
con lija especial para dejar la estructura satinada brillando en toda la estructura
como tubos, perfiles y los demés componentes del mismo. Luego, se encontré
con las esquinas partes ocultas que no llegaba la lija especial, por la cual es
necesario un taladro especial pequefio de la cual es necesario pulirlo interior

mente en las esquinas y las partes en donde no llega la amoladora.

e Al supervisar las estructuras ya soldadas como los perfiles y las planchas
empernadas, se encontré6 que se hallan con lineas de soldadura y se
encuentra la estructura en acero inoxidable mate para lo cual realizamos el
siguiente proceso:

» Limpieza amoladora con disco de granos.
» Limpieza amoladora con disco de mil hojas.
» Limpieza con taladro pequefio.

e Se supervis6 que el momento de soldar los perfiles quedaron sefiales de
guante, rayaduras y en color mate, lo cual se dirigio al personal que lo debe
tener un acabado de mate brillante sin ninguna rayadura ni manchas en los
perfiles.

e Se superviso que el soldeo en el corte de 45° debe tener un acabado invisible
para que no se note la unién dejandolo en un acabado éptimo sin rigurosidad
alguna ni lineas de soldadura.

e Se superviso que por el lado interior de las esquinas se ve una rendija el cual
realizamos su limpieza con una amoladora pequefia la cual, si entra a los
angulos, lo cual se dirige a los técnicos que debe tener una limpieza en
Optimas condiciones.

e Las imagenes del proceso las encontramos en el Anexo 10.
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Etapa VII. - Liberacion de componentes estructurales

Una vez haberlo corroborado la cabina en optimas condiciones, se llego a la
confirmacion del traslado, para ello se tuvo primero que realizar que la
fabricacion llegue en buen estado donde se realizd, primero protegerlo con

carton para a luego volverlos a proteger con film.

Como supervisor nos encargamos, en dirigir al personal que envuelvan las

diferentes partes fabricadas separandolas cada una con cartén y film como las

siguientes:
» Envolver las puertas laterales
» Envolver las puertas centrales
» Envolver los perfiles pernos
» Montarlas a la movilidad.

Figura 2.9 Cronograma de Fabricacion

ITEN DESCRIPACION FECHA DE RESPONSABLE
CUMPLIMIENTO
1 HACER CORRECCION DE ARCO ESTRUCTURAL (CENTRAL) DE ESTRUCTURA 410202021 GRUPO PIZANGO
2 HACER 4 HUECOS & LA ESTRUCTURA PARA FIJACION DE SOLO 410202021 GRUPO PIZANGO
3 HACER CORRECION DE FIJACIONES LATERALES 410202021 GRUPO PIZANGO
5 :;ABHICACION DE ACABADO DE CURVO SUPERIOR DE LAS PAREDES LADO DERECHO Y LADOD s AR RS
QUIERDO
5 HACER PRUEEA DE PUERTA CON VIDRIO PARA TRAER PUERTA FINALIZADA DIA YIERNES 05/02 410202021 GRUPO PIZANGO
3 FABRICACION DE HUECOS DE LA CHAPA DE VENTILACION 410202021 GRUPO PIZANGO
7 SOLDADURA FINAL DE CHAPA DE VENTILACION Y CAJA DE EXTINTOR 410202021 GRUPO PIZANGO
2 PULIMIENTO ¥ ACABO DE LA ESTRUCTURA 410202021 GRUPO PIZANGO
3 CONFIRMACION DE MEDIDAS DE DISTANCIADOR ¥ DE GOMA (BASE DE ASIENTO) 410202021 ELDY TORPOCO
COMPLEMENTACION DE AGUEROS (GRUPO PIZANGO DEBE TRAER ESTRUCTURA CONHUECOS DE
10 SOLO) HACER PERFORACION DE SOLO EN EL TREN. 5t02¢2021 GRUFO PIZANGO
TRAER MONTOYANA (CURVA SUPERIOR) LADO IZQUIERDO Y DERECHO PARA ANALIZAR
1 APERTURA Y FIJACION SUPERIOR 50202021 GRUPO PIZANGO
12 ENCAMINAR PUERTA PARA PROVEEDOR AUTO LIMPIO PARA INSTALAR LAMINAS DE SEGURIDAD 510212021
(Mafiana 0402 GRUPO PIZANGO TIENE QUE COORDINAR LA HORA CORRECTA PARA ESTAR AL GRUPO PIZANGO
PROYEEDOR DE LAS LAMINAS DE SEGURIDAD DIA YIERNES 05/02)
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Montaje
Etapa |: Recepcion y analisis de informacion

Se recepcion0 las siguientes informaciones para poder elaborar el plan de

montaje:
Planos de fabricacion de componentes de la cabina estructural

Diagrama de Proceso de fabricacion (elabora un diagrama de flujo)

Figura 2.10 Proceso de fabricacion

t

Figura 2.11 Plan de montaje

-
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a. Montaje de los parantes

Se realiz6 la supervision del montaje en planta a instalar por la cual se realizo la
corroboracién de las medidas con el margen de tolerancia, la cual primero se

asento las partes laterales ya armadas.

Figura 2.12 Montaje de los parantes

b. Montaje de la puerta

Una vez instaladas las partes laterales se supervisé la instalacion de la puerta
central, la cual tenia que cuadrar, sin ningin margen de luz por debajo de la
puerta y que se abra la puerta en un angulo de 100° dejandolo totalmente
hermetizado.
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c. Montaje de las mamparas

Una vez instalado las partes de los perfiles laterales y la puerta del mismo, se
realizo la supervision e instalacion de las mamparas las cuales con un buen
acabado en el siliconado se quedo6 adherido a la estructura con la mampara
dejandolo estéatico ante el movimiento ferroviario. Realizando asi las respectivas

pruebas de funcionamiento del mismo.

¢ Procedimiento de montaje de HITACHI
Se encuentra en el anexo 11

Etapa Il: Elaboracion del plan de montaje

Se recepciono y analizé los planos de fabricacién de los componentes, procesos
de fabricacién y procedimiento de montaje de HITACHI, el plan de montaje de la

cabina de estructura se realizé de la siguiente manera:

e Recepcion de materiales fabricados en parihuelas.

e Inventario de los materiales llevados a planta.

e Traslado con pato y parihuelas montadas junto a los materiales al area a
instalar.

e Traslado de puertas de cabina a tren.

e Montaje de puerta lateral izquierda y derecha.

e Montaje de puerta central.

e Montaje de parte lateral izquierda y derecha del arco.

e Montaje de arco central

e Montaje de lamina de seguridad polarizada.

e Conformidad del cliente.
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Figura 2.14 Plan de Montaje

@O REDMINOTE 8
QOO Al QUAD CAMERA

a. Montaje de casco de estructura en acero inoxidable de gabinete

En estos montajes se fijaron las puertas acordes con las medidas establecidas

en el plano de fabricacion.

Figura 2.15 Montaje de casco de estructura

@O REDMINOTE 8
CO Al QUAD CAMERA
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b. Montaje de barandas

En este tipo de montaje se realizaron el montaje de los tubos cuadrados junto
con los perfiles segun plano.

Figura 2.16 Montaje de barandas

c. Montaje de mamparas

En los montajes de mamparas se realizaron segun plano.

Figura 2.17 Montaje de mamparas

@O REDMINOTE 8
QO Al QUAD CAMERA
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Etapa lll: Ejecucion del plan de montaje

a. Instalacion de casco de estructura en acero inoxidablede gabinete
Esta partida se realiz6 la colocacion de dos estructuras metalicas de acero
inoxidable 304 en tubo cuadrado de 2"x 2" x 1.5 mm en acabado satinado, dichas
estructuras constan de un casco con perfil de acero inoxidable de 2 cm, ademas
una de las partes cuenta con una plancha de acero inoxidable ranurada, a la

cual se le ha adosado una caja desmontable requerida para un extintor.

Figura 2.18 Instalacion de casco

Fuente: Hitachi (2020)

Trabajo del supervisor

e Al supervisar se presentaron puntos de soldaduras, sin limpieza y sin
acabado de pulir, en la estructura brindada al cliente. Ademas, de que

algunas partes tenian ciertas hendiduras en la parte frontal dela cabina.
e Acciones a seguir:
» Se llevo a taller.

» Se realizo el tratamiento de limpieza y pulido de material
» Se utilizé escuadras y equipos de soldadura

» Se embalo la estructura metalica.

» Se entreg6 al cliente.
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b. Colocacion de vidrios templados de 10 mm

Esta partida se colocé de vidrios templados de 10 mm, las cuales van
comprendida a 3 zonas de los gabinetes ya la puerta la cual se une con la chapa

de acero inoxidable 304 y las 2 estructuras metalicas fijas.

Figura 2.19 Colocacion de vidrios templados

|

@O REDMINOTE 8
QGO Al QUAD CAMERA

Al realizar las supervisiones se tuvo que realizar que el instalador tenga un
acabado fino con el siliconado de las mamparas ya que no debia tener manchas
y rumos en el mismo, ya que la estructuras en sus angulos tiene un corte de 45°

por su estética.

c. Montaje de estructuras

El montaje de las dos (02) estructuras metalicas de tubo cuadrado en acero
inoxidable 304, en la cual una contiene dos vidrios empotrados y la otra
estructura tiene un vidrio empotrado y una caja de extintor, la cual ha sido
fijlada con pernos de acero. Dicha estructura cuenta con fijaciones inferiores,

laterales y superiores.

Al supervisar la obra presento un desperfecto en la fijacion de la bisagra soldada
a la caja del extintor. EI motivo fue que estas bisagras no tenian en él un punto
de soldadura que correspondia para una buena fijacion. Y por consiguiente las
puertas no cerraban ya que con el movimiento del tren se abria la puerta la cual

se instalé unos imanes para que se mantengan estaticas.
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Figura 2.20 Montaje de estructuras

Fuente: Hitachi (2020)

d. Colocacién de arco y chapa del gabinete
Para la colocacion del arco y la colocacion de la chapa — puerta se tuvo en
consideracion que la estructura debe estar totalmente fijada, ya que esto permite
gue se realice la colocacion de dichas piezas. Por lo cual se debe tener en

consideracion que todo esté bien nivelado.

Figura 2.21 Colocacion de arco

Techo lateral

lado cabina y

Fuente: Hitachi (2020)

Al supervisar las chapas, se presenté un problema en el funcionamiento de la
chapa del gabinete, no realizo su funcionamiento de manera adecuada.
Lo que se indico fue llevarlo al tornero para que haga a la medida la parte conica

para que la llave maestra puerta encajar en ello para que asi realice su funcién.
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Figura 2.22 Chapa de gabinete

Fuente: Hitachi (2020)

Figura 2.23 Colocacion de chapa de gabinete

e. Colocacién de tapas de aluminio de techo laterales

Para la colocacion de las tapas de aluminio, se tuvo que reducir el largo de dicha
tapa para poder realizar el montaje y desmontaje de dicha tapa.

Figura 2.24 Tapas de aluminio
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Al realizar su respectiva supervision de ello se presentd desperfectos en el
acabado de pintado del tapajuntas de aluminio,ya que presenta cierta rugosidad
en la pintura del tapajuntas de aluminio, debido a que presentan ciertas
imperfecciones provocadas por el embalaje que se realizé. Lo que se realizé fue

darle mas tiempo de secado y embalarlo con carton.

f. Acabado y pintura

Al finalizar todo el trabajo de ensamblado de la estructura metélica del gabinete,

se procedi6é a dar acabado de pulido y limpieza a la estructura metélica.

Figura 2.25 Acabado y pintura

@0 REDMINOTE 8
QO Al QUAD CAMERA

Se percato0, al supervisar la obra que la estructura no podria estar estético en el
mismo, asi que se realizd un tope de caucho haciendo un agujero al piso del tren
y asi empernar la estructura con el piso adhiriéndolo al caucho y fijandolas en
las paredes y techo del mismo.

Figura 2.26 Fijaciones

Fijaciones

[ Fioconesaisuen
Fuente: Hitachi (2020)
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Etapa IV: Conformidad del trabajo de montaje

a. Dosier calidad

Figura 2.27 Dosier calidad

’.‘ DOSSIER DE CALIDAD EnnIGo G"'-”"":’P”'Eg-‘:"ﬁ'l‘-

2

! EACION VERSION 202154
FABFIC E

Grupo INSTALACION DECABINA ECHA DE

Pizango DOE METRO DE LIMA 2 A IR

PLAN DE CALIDAD

CLIENTE: TEMOINSA PERU S.4.C

PROYECTO: FABRICACION E INSTALACION DE

CABINA DE METRO DE LIMA 2

LiMa - PERLU
2021

Edicidn
Nﬁ

Descripcion

Fecha
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Figura 2.28 indice de dolsier de calidad

’\ DOSSIER DE CALIDAD EODIGO BRUFCRZANGE:

;. E— VERSION 202154

Grupo INSTALACION DECABINA FECHA DE _

F"IHHHF DE METRO DE LIMA 2 EMESION 20022021
1. INDICE
2 INTRODUCEIOM .o oo o ississisns mami s s s s s S 6 s 4 b b 3
T = g 1 o PP 3
5 RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCIOM ..o 3
& SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD ..ot i T
T REVISION DEL COMTRATID . i s st ciss i i et s s ib b bkttt s T
B CONTROL DE DOCUMENTOS Y DATOS. .. cssssamima s s T
3 COMUNICACION COM EL CLIENTE i comis i e i st isbs st st st e B
10 CONTROL DE CAMBIOS ..o i s s csn s mi s s e 8
11 ADCUISICIONES ... oot et st s e s st b sttt sttt e 8
12 IDENTIFICACION ¥ TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO i 10
13 CONTROL DEL PROCESD DE CONSTRUCCION ¥ MONTAJE ... 10
14 INSPECCIOMN ¥ ENSAYD .ot e e st eb st s sen st et 10
15 CONTROL DE DISPOSITIVOS DE MEDICION ¥ SEGUIMIENTO .iescecicecae 10
16 ESTADO DE INSPECCION ¥ EMSBAYD i i imss s i isisbamisssscsna 11
17T CONTROL DE NO CONFORMIDADES ... icsisnassm s s 11
18 ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS i 12
18 MANIPULACION, ALMACENAMIENTO ¥ ENTREGA .o 12
20 CONTROL DE LOS REGISTROS DE CALIDAD ... cicanaci s 12
21 ENTREMAMIENTO, CAPACITACION ¥ CALIFICACION i 13

= ANEXD 1: REGISTRO DE RECEPCION DE CONSUMIBLES E INSLMOE.

= ANEXD 2: FICHAS TECMICAS — CERTIFICADDSE DE MATERIALES E INSUMOSE.
= ANEX]D 3: REGISTRO DE EEPECIFICACION DE SOLDADURA,

= ANEXD 4: PROCEDIMIENTD DE MOMNTAJE ¥ FUNCIONAMIENTD DE CABIMA.
= ANEX] 5: LIERD DE DATOSE- INFORME FOTOGRAFICO.

= ANEXD 6 PLANC DE MONTAIE.

= ANEXD 7. REFORTES DE WD CONFORMIDADES.

= ANEXD & REPORTES DE ACCIONES CORRECTIVAS.
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Figura 2.29 Introduccién de Dolsier de Calidad

, N\ BOSSIER DE CALIDAD comso i T
; VERSION 20121-54
G FABRICACION E INSTALACION DE
FUpo CABINA DE METRO DE LA 2 FECHA DE
Pizango EMISION SpeEE

2. INTRODUCCION
El presents Plan de Calidad define como GRUPO PIZANGD SAC establecerd al

proceso y la secuencia de actividades ligadas & la calidad, de scuerdo & su Sistema
de Gestitn de la Caldad 150 90012008 aplicables & la ejecucidn de actividades gue
constituyen el Froyecio FABRICACION E INSTALACION DE CABINA DE METRO
DE LIMA 2, trabajo desarmollado por GRUPO PIZANGO SAC.

El contenido de estos documenios acerca de kos diferentas aspectos del proceso de
fabricacion y montaje permitird dar la confiabllidad a TEMOINSA PERU SAC, de los
trabajos ejecutados por GRUPOPIZANGO SAC son acordes con los requisitos de
s calidad aplicables ala ejecucion del presente proyecio.

1. OBJETNWOG

= La cormecta utiizacin de Bs hemamientas y conceptos de calidad.

= Curnplir con requerimientos de la norma 50 90012008 para ls epecuckn del
proyecio.

= Establecer los Mneamientos necesaries para registrar y condrolar lostrabajos

involucrados en & proyects garantizando el cumplimients de las especificaciones
del clienike.

4. ALCANCE

El Plan de Calidad estd formedo por varos documenios parbendo del WManuesd
de Calidad hasta los registros de calidad, estos documentss serdn aplicados para
bxs trabagos reguendos en el Proyecto FABRICACION E INSTALACION DE

CABINA DE METRO DE LIMA 2, gue s& desarmollsrd en os laleses de GRUPD
PIZANGD ZALC.

5. RESPONSABILIDAD DE DIRECCION

La Garencia General de GRUPD FIZANGD SAC ha establecido wna Misidn, Visidn
y Politica de Calidad para desarroliar y mantener el Sistema de Gestidn de Calidad
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Pruebas de funcionamiento
Figura 2.30 Orden de Compra

.
™MTEMONSA  mowseus

meal RUC: 20601800838
CAL CORONEL INCLAN N*235 MIRAFLORES INTERIOR 314 CENTRO
EMPRESARIAL: BLU BULDING I
Telafono: (01) 750 G644

ORDEN DE COMPRA

Proveedor; GRUPO PIZANGO SAC RUC: 20602267955 N"ORDEN: IMI-597-2020
Direccién: Je. Flora tristan nro. 2529 San Martin de portes Lima
Teléfono: 955120511 Email : mael torp it @gmail.com>
Condicién de Pago:  50% A LA FIRMA DEL CONTRATO U ORDEN DE COMPRA Y

50% AL FINALIZAR EL TRABAJO Moneda: SOLES (S/)
Fecha: 9 de Diclembre de 2020

N* Requerimiento: PTSA-745-2020

Observacion: **Deacuerdo a cotizacion VPC-0061-GPS-2020,

**Seguir las clausulas del contrato de dos vias que sera encaminado por correo.
**Fecha de entrega final 23/02/2020 (SO dias hables puesta Ia OC) - Seguir cronograma de entrega (dia 35 20%_dia 40 60%_dia 50

100%).
**Garantias de 06 meses de do descrito en &|
Descripcién Producto F.de entroga Precio Valor
) Caractaristicas Técnicas Final____ Contided oo Unit. Total
PROYECTO PAREDE DE CABINA_ESTRUCTURA DE ACERO
1 17.05,0001 INOXIDABLE Y ALUMINIO 23/02/2021 10 UND 1342550 134255.00
2 17050002 PROYECTO PAREDE DE CABINA_VIDRIO TEMPLADO 23/02/2011 10 UND 6256.80 62568.00
3 17.65.0003 movmnewmmmusmm 23/02/2021 1 UND 1352.00 1352.00
4 17050008 PROYECTO PAREDE DE CABINA_ASIENTO 23/02/2021 10 UND 2795.50 27955.00
FPROYECTO PAREDE DE CABINA_COSTO DE FABRICACION,
5 17.050005 HERRAMIENTAS, GASTOS GENERALES Y UTILIDAD 23/02/2001 10 UND 1761,70 17617.00
Sub Total 243747.00
Igv 18% 43874.46

Iiolﬂ S/I 287,621.46 I

Son: D Och Y Siete Mil Seisci Veintiun Con 46/100 Soles

Solicitado por $ Supervisor de Planificacion :

Ap
. Aprobado por Ingeniero - v
RS SO0 GASPAR deMantenimionto MARGO
AR e el el

Luger de Entrega: Av. La Cultura N°701 Santa Anita - Referencia: Frente a puerta de emergencia de Hospital Hermilio Valdizén
Consideraciones:
1.- Validez da la OC hasta ks fecha da entrega indicade por el PROVEEDOR, de no cumplr esta quedaré ANULADA.
2-Mmamdmmmm.mm-umw.mmwm para ragstro de Pta. Vigianca,
3-La factura electronica dabe ser enviada ol remitende de la OC ’
4.~ El provesdor debera entregar todo los corti i on ests (Hoga tecnica, Hojas de seguridad - MSDS

Hojes de garantia) De no cumplic con los requisiton el producto no serd recepcionado
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Figura 2.31 Factura Electrénica

GRUPO PIZANGO CONTRATISTAS GENERALES S.A.C. - GRUPO FACTURA ELECTRONICA
PIZANGO S.A.C. RUC: 20602267955
JR. FLORA TRISTAN 2529 URB. CONDEVILLA E001-34

SAN MARTIN DE PORRES - LIMA - LIMA

Fecha de Vendimiento

Fecha de Emision 1 19/12/2020
Sefior{es) : TEMOINSA PERU S.A.C.
RUC : 20601800838

JR. FLORA TRISTAN 2529 URB.

Establecimiento del . - oNREVILLA LIMA-LIMA-SAN

e MARTIN DE PORRES
Tipo de Moneda : SOLES
FACTURA POR EL 50% DE
Observacion : ADELANTO POR LA CANTIDAD
DE 10 CABINAS
Cantidad Unidad Medida Codigo Descripcion Valor Unitario ICBPER
1.00 UNIDAD 001 PROYECTO10 PAREDESDE CABINA ESTRUCTURA DE 121873.50 0.00

ACERO INOXIDABLE Y ALUMINIO PROYECTC DE
PAREDES DE CABINA VIDRIO TEMPLADO PROYECTO
DE PAREDES DE CABINA PRUEBA DE RESISTENCIA
MECANICA PROYECTO DE ASIENTO DE CABINA
COSTO DE FABRICACION , GASTOS GENERALES

Sub Total |
Ventas - S/ 121,873.50
Valor de Venta de Operaciones , 5/ 0.00 Anticipos:: 5/0.00
Gratuitas * 3 Descuentos : S/ 0.00
Valor Venta : S/ 121,873.50
ISC: S/ 0,00
IGV: S/ 21,937.23
ICBPER : S/ 0.00
SON: CIENTO CUARENTA Y TRES MIL OCHOCIENTOS DIEZ Y 73/100
SOLES Otros, S/ 0.00
Cargos
Otros |
Tributos * 900
Importe |
Total : S/ 143,810.72
Esta es una representacion impresa de la factura electronica, generada en el Sistema de SUNAT. Puede
verificaria utilizando su clave SOL.
Figura 2.32 Cronograma de Montaje
ITEN DESCRIPACION FECHA DE RESPONSABLE
CUMPLIMIENTO
1 HACER PINTURA DE MONTOYANA (CURYA SUPERIOR) LADO IZQUIERDO ¥ DERECHO 610242021 GRUPO PIZANGO
2 INSTALACION FINAL DE ESTRUCTURA 810242021 GRUPO PIZANGO
GRUPO PIZANGO
3 INSTALACION FINAL DE LOS VIDRIOS 210242021
4 INSTALACION FINAL DE MONTAVANA (CURVA SUPERIOR) LADO IZQUIERDO Y DERECHO 810242021 GRUPO PIZANGO
= BASE DE ASIENTO BAJAR S0MM Y HACER CORTE DEL BASE CONFORME TRAZADO EN EL Siiswen .
PROTOTIPO
L& PLANCHA DE BASE, MODIFICAR MEDIDAS DE ESPARGOS CONFORME MEDIDAS ACORDADAS
& [ESPARGOS MI0 CON ARANDELAS A PRESION Y TUERCAS) 910212021 GRUPO PIZANGO
FAERICACION DE DISTANCIADOR ¥ ANILLO DE GOMEA CONF ORME MEDIDAS & CONFIRMAR. ([ELDY
7 CONFIRMAR MEDIAS D14 04/02) 022021 GRUPOPIZANGO
g FABRICACION DE TAPAS DE PARED 310242021 GRUPO PIZANGO
L] INSTALACION FINAL DE ASIENTO DE CONDUCTOR 1000242021 GRUPO PIZANGO
10 INSTALACION FINAL DE TAPAS DE PAREDES 1000242021 GRUPO PIZANGO
1l INSPECION FINAL DE CALIDAD POR TEMOINSA 1000242021 GRUPO PIZANGO
12 INSPECION FINAL DE CALIDAD POR HR 11022021 GRUPO PIZANGO
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[ll.- APORTES REALIZADOS

Fabricacion (7 etapas)

Etapa I: Adquisicion de los materiales y requerimientos de clientes

En la etapa de adquisicion de los materiales y requerimientos, consta con las
cotizaciones necesarias para desarrollar el proyecto y nos ayuda a tener un
mejor control de los costos. No obstante, no se cont6 con planos de fabricacién
de componentes de la cabina, lo cual se tuvo que elaborar los planos mediante
el software AutoCAD. Posteriormente, para su revision a nuestro cliente con la
finalidad de poder realizar la fabricacidon y dejarlo en 6ptimas condiciones. (Anexo
5).

Etapa Il.-Trazabilidad y habilitado

En la etapa de trazabilidad y habilitado es necesario para la realizacion de
metrados segun los planos. Asi, tener un estudio amplio de las mediciones

necesarias del proyecto.
Etapa lll.- Corte, armado y doblez

La correcta etapa de corte, armado y doblez consta en cortar acorde al
dimensionamiento del acabado segun los planos correspondientes, para
posteriormente darle forma. Sin embargo, el cliente indicé realizar un doblez a
dicha medida lo cual nosotros al revisar, observamos que no iba a quedar estable
con el movimiento del tren. Asi que se realiz6 otro tipo de fabricacidén para la

sujecién de la estructura en el tren.
Etapa IV.- Soldeo de estructuras

En el soldeo de estructuras, se debe presentar sin imperfecciones para que no
se dafie la estructura, cumpliendo con las medidas necesarias para que encaje
en los perfiles con la supervision necesaria. No obstante, durante el proyecto
presentd puntos de soldaduras, sin limpieza y sin acabado de pulir; en la

estructura brindada del cliente. Ademas, de que algunas partes tenian ciertas
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hendiduras en la parte frontal de la cabina.

Para ello, se tuvo que llevar la estructura a taller, para asi poderle realizar el
tratamiento de limpieza y pulido de material. Usamos escuadras y equipos de

soldadura como de limpieza.
Etapa V.- Siliconado de mampara

Es primordial la aplicacion de una silicona especial para que se adhiera a la
estructura y el cristal segun las indicaciones. Pero, en el proyecto al realizar la
entrega del siliconado realizado al cristal instalado en la estructura metalica
nuestro cliente al recepcionarlo, nos observo la instalacién del siliconado que no
eralo solicitado. Entonces, lo que realizamos fue desmontar el cristal con nuestro
respectivo chupon de sacar vidrios para luego montarlos en un corte de 45° con

un siliconado en 6ptimas condiciones.
Etapa VI. - Limpieza y pulido de la estructura.

Es fundamental que la limpieza se realice con una lija especial para dejar la
estructura satinada brillando en todo, como tubos, perfiles y los demas
componentes del mismo; con la finalidad tener un buen acabado. Sin embargo,
durante el proceso se presentaron puntos de soldaduras, sin limpieza y sin
acabado de pulir, en la estructura brindada al cliente. Ademés, de que algunas
partes tenian ciertas hendiduras en la parte frontal dela cabina.

Por lo cual, llevamos a taller la estructura, para poder realizarle su respectiva
limpieza y pulido en los puntos de soldadura; con el fin de embalar la estructura

y entregarle a nuestro cliente.
Etapa VIl. - Liberacion de componentes estructurales

En la liberacion de componentes estructurales fue necesaria la supervision y
revision de cada estructura para diagnosticar su buen estado al momento del
trasladarlo. No obstante, el cliente presenta problemas en la manipulacién de la

chapa de la puerta del gabinete, ya que al momento de cerrar no brinda un
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correcto giro de los golpes, trabandose en el abrir y cerrar la puerta. Por tal
motivo, se tuvo que comunicar con el proveedor Lotus, y enviarlo al servicio

técnico para cambio de cerradura.

Asi mismo, se presentaron rugosidad en la pintura del tapajuntas de aluminio, ya
que presentan ciertas imperfecciones provocadas por el embalaje que
realizamos. Asi que llevamos a taller a realizar su respectivo lijado, pintado lo cual
se subsano. Por lo cual, se tuvo que esperar mas tiempo de secado para poder

envolver ahora con carton para luego envolverlo con film.

Montaje (4 etapas)
Etapa I: Recepcion y analisis de informacion

Durante la recepcion y andlisis de informacion, se presentd un desperfecto en la
fijacion de la bisagra cazoletas soldadas a la caja del extintor. Debido a que estas
bisagras no tenian en un punto de soldadura que correspondia para una fijacion.

En el cual observamos un desprendimiento de bisagra en la caja del extintor, por
falta de soldadura para la fijaciébn de esta bisagra. Asi que se trasladé al taller
para el proceso de soldado de bisagra. Luego para su respectiva limpieza, pulido
y soldeo. Asi finalizar embalar y entregar a nuestro cliente.

Etapa lll: Ejecucion del plan de montaje

En la etapa de ejecucion del plan de montaje es necesario tener todos los
procedimientos y condiciones necesarias para su desarrollo. Durante, la
ejecucion, se solicitd el cambio de los pernos M4 por motivos que los pernos
entregados no eran loscorrespondientes para la fijacion del extintor y de las
planchas metalicas del arco. Ya que, los pernos entregados no eran milimétricos
por lo cual, no ingresaban en las perforaciones realizadas, para la fijacion de las
planchas del arco y la colocacion de la caja del extintor. Entonces, el cliente
solicito el cambio de los pernos. Por lo tanto, era necesario cambio de pernos

M4 para fijaciéon de planchas.
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Etapa IV: Conformidad del trabajo de montaje

En la etapa de conformidad del trabajo de montaje es primordial para saber el
estado del cliente respecto al proyecto presentado. No obstante, se present6
desperfecto en dos chapas para gabinete, una en la posicién del pestillo y la
segunda chapa en el engranaje de la puerta. Ademas, se presenta en 8 topes o
seguros para chapa por desperfecto de fabricacion, ya que la parte que sujeta
no se encuentra debidamente escuadrada. Por ultimo, se revis6 desperfectos en

la pintura de las tapas, las cuales presentan una rigurosidad en el acabado.

Entonces, el problema visto en la chapa es la posicién del pestillo y del tambor
de la cerradura,asi mismo el desperfecto de los topes de puerta de vidrio es que
no se encuentran rectos, lo cual no permite la colocacion de la puerta del
gabinete. Finalmente, el problema de pintado de las tapas que presentan cierta
rugosidad es provocada por el modo de embalaje. Por tal motivo, se llamo al
proveedor para que nos realice el cambio, para asi poder soldar nuevamente el
tubo de acero, luego cambiar los topes para instalar las puertas, para finalizar

realizar el lijado, pintado y pulido de tapas.
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V. DISCUSION Y CONCLUSIONES

4.1. Discusién

A partir del proyecto de resultados con el antecedente de Santos (2017) que
sostiene acerca de la importancia de la integracion del tabique con el resto del
tranvia, la integracion de elementos tecnoldgicos, la accesibilidad y comodidad,
usabilidad y lo mas primordial, el caracter informativo, un disefio estético,
duradero y ergondmico; al respecto se concuerda, ya que el trabajo realizado se
tuvo en consideracion en la etapa de montaje, la integracion del tabique con el
resto de la estructura, ademas el aspecto de la estética y la ergonomia; jugo un
rol clave en el desarrollo del montaje de la estructura debido a la conformidad
del trabajo y la seguridad. Por lo expuesto, ambas guardan relacion respecto a
la informacién para la supervision de la fabricacién y montaje de gabinetes en

estructuras.

También, segun el informe tomado como antecedente de Patin y Tirado (2017)
la aplicacion del plan de mantenimiento, dotaran de una facilidad en la
realizacion de las actividades y en su gestion, ademas aumentara la
disponibilidad de los sistemas y la vida util de los elementos. Al respecto se
concuerda con el proyecto realizado, debido a que dicho mantenimiento
preventivo, segun el cronograma de mantenimiento; facilita la identificacion de
las fechas necesarias para su mejora, ademas los elementos van a tener una
vida util, debido a que fueron fabricados con materiales de alta calidad; y solo es
necesario realizar su mantenimiento para que tenga una vida util. Por lo
mencionado, ambos se relacionan al tener un plan para realizar un trabajo y

supervision eficiente.

Teniendo en cuenta el informe de Sama(2020), con respecto de su antecedente
de formar un solo Cuerpo Organizativo regulando las actividades diarias de las
empresas que se realizan el mantenimiento a los ferrocarriles y las que
mecanizan los ferrocarriles ya que siendo un solo organismo de ejecucion y

proyectos hacia futuro realizariamos un trabajo pleno, por lo tanto a las empresas
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proveedoras de los servicios hacia los ferroviarios serian exclusivas
brindandonos sus servicios como fabricacién y montaje, creando ferropartes del

mismo llegando hacia un objetivo general.

Con respecto a lo mencionado con Guevara (2016), es necesario que las
estructuras sean faciles de montarlas como también de desmontarlas para asi
en un futuro poder guardarlas o retirarlas, si las requerimos poder realizar las
laboras de mantenimiento, mas durabilidad, y si es necesario, realizar
manifestaciones artisticas y encuentros culturales, todo vagon con la experiencia
gue tenemos se pueden acondicionar a los eventos con los clientes y/o pasajeros

para su confort.

Por consiguiente, tomando en cuenta el informe de Fredes (2022), se mejoraria
la compafiia con respecto a la infraestructura férrea, proponiendo estrategias
que proporcionaran entre gerencias principales del estado como de la empresa,
innovando hacia los proveedores una mejora continua con la experiencia
necesaria realizando mejoras en el funcionamiento del tren. Asi se podria
reforzar los vinculos comerciales cuidando asi los costos de la empresa como
de los clientes, estando en acuerdo con la mejora de los servicios hacia las

empresas férreas.

Otro punto importante, de acuerdo con Roseell, Pomalaya e Hidalgo (2020) en
su investigacion ha permitido exponer como el Estado, en el marco de la
promocion de la inversién privada, estructuran proyectos atractivos para los
inversionistas, respecto del aseguramiento de la competencia en beneficios de
los usuarios finales. ldentificando que el comportamiento antes descrito afecta
también uno de objetivos de la promocién de la inversiébn en proyectos de
infraestructura. Al respecto de ello, concuerdo que el estado ha dado prioridad a
la inversion privada para asi fomentar incentivos de proyectos de fabricacion a
los inversionistas extranjeros dandoles trabajos a ciudadanos peruanos, debido

a que es favorable para desarrollo del pais y para los mismos ciudadanos.
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Para evaluar el nivel de calidad de servicio respecto a la supervision de la
fabricacion y montaje de gabinetes, es necesario plantear todos los futuros
escenarios del proyecto. Entonces, seguln el informe de Valer y Alvarez (2016)
se ha comprobado con el desarrollo de la investigacion es fundamental para
determinar el nivel de calidad de servicio. Es decir, los elementos tangibles como
la division del chofer hacian el publico, las instalaciones fisicas apropiadas, entre
otros. Poseen como resultado que son de regular calidad con un 39,74%
demostrando que el nivel de calidad de servicio del tren local de PeruRail es
deficiente con un resultado del 33%. Por lo mencionado, no se concuerda con el
autor, ya que se indica que es de regular calidad el uso de division del chofer
hacia el publico, pero dicha medida puede ocasionar consecuencias en

escenarios futuros como las distracciones.

A partir del proyecto de resultados con el antecedente de Garayar (2020), me
encuentro de acuerdo a implementar una infraestructura, teniendo la proteccién
del mismo. Para una mejor eficacia teniendo el metrado brindado por el cliente y

obteniendo planos de instalacion sobre la infraestructura.

Con respecto al presupuesto aprobado, segun el cronograma de obra realizado
por el supervisor del area, facilitando la instalaciéon de la infraestructura de
proteccion, asi mismo poder avanzar sin retraso alguno con lo brindado para un

montaje eficaz.

Con respecto a lo mencionado por Montengro (2019), no me encuentro de
acuerdo en decir que Perl no se encuentra preparado en planeamiento y
programacion, evaluacion, estructuracion, transaccidon y ejecucion; aun asi
solicitando empresas con supervisores internacionales, que si nos preparamos
como en este proyecto expuesto, realizamos un cronograma con su respectivo
planeamiento, nos encontrariamos atrasados en haber realizado el proyecto
ferroviario Linea 2, dandonos la confianza que si lo terminariamos con el tiempo

estimado.
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Por ultimo, por lo expuesto en su informe planteado por Vidal (2020), facilitando
una guia para futuros proyectos ferroviarios y no tener problemas futuros como
conocimientos de como realizar los métodos constructivos, recopilando los
principales conceptos de ingenieria ferroviaria como es la implementacion de la
Red Basica del Metro de Lima y otros proyectos propuestos en el Plan Nacional
de Desarrollo Ferroviario. Situacion Actual de los Ferrocarriles en el Pera partir

de la revisién histérica de los ferrocarriles en el Perd.
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4.2. Conclusiones

Se superviso la fabricacion y montaje de cabina de metro de Lima 2, para el
cumplimiento del tiempo de entrega Temoinsa 2021; esto fue corroborado
con los procedimientos de recoleccion de informacion que se encuentran en
el anexo 2, elaboracién del plan de supervision se halla en el anexo 12,
evaluacion del plan de supervision y el cumplimiento del tiempo de entrega

2 meses.

Se recab6 informacion relevante para realizar supervision de la fabricacion y
montaje de gabinetes en estructuras de acero inoxidable 304 para el tren de
Lima linea 2; considerando la garantia de la empresa proveedora de
materiales, toma de medidas de componentes para el proceso de
fabricacion, la correcta utilizacion de las herramientas y conceptos de
calidad, establecer los lineamientos necesarios para registrar y controlar los
trabajos involucrados en el proyecto garantizando el cumplimiento de las
especificaciones del cliente. Asi como también, cumplir con requerimientos

de la norma ISO 9001:2008 para la ejecucién del proyecto.

Se elaboré el plan de supervisiéon de la fabricacion y montaje de gabinetes
en estructuras de acero inoxidable 304 para el tren de Lima linea 2, logrando
qgue cumpla con la recepcion y analisis de los planos de fabricacion, la
recepcion e inventario de materiales, el traslado de estructuras, el personal

involucrado, montaje de estructuras y la conformidad del cliente.

Se evalud el trabajo de supervision de la fabricacion y montaje de gabinetes
en estructuras de acero inoxidable 304 para el tren de Lima linea 2, a través
de la administracion de supervision del proyecto, monitoreo de las labores,
cumplimiento de funciones en las actividades operativas y entrega de
reportes al jefe del proyecto y al area de supervision de GRUPO PIZANGO
SAC.
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Se evalud el cumplimiento del tiempo de entrega de la supervision de la
fabricacion y montaje de gabinetes en estructuras de acero inoxidable 304
para el tren de Lima linea 2; de acuerdo con la inspeccion y autorizacion de
materiales del proyecto, la verificacion de los planes, la emision de las no
conformidades y cierre de las mismas. Asi también, de organizar la

elaboracion final del Dossier de Calidad del Proyecto.
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V. RECOMENDACIONES

Poseer los planos de fabricacion de los componentes estructurales
previamente del proyecto para fortalecer el plan de mantenimiento y a la

organizacion de las funciones de supervision.

Coordinar previamente con el cliente para la disposicion de trenes y un

espacio confinado para lograr un trabajo 6ptimo.

Brindar las facilidades a la empresa, respecto a los permisos necesarios en
el horario para el acceso a las instalaciones y asi proceder con el servicio.

El area de logistica debe solicitar que se realice una lista y supervision inicial
de los materiales de los proveedores para evitar pérdidas de tiempo en la

ejecucion.

Tener las mediciones exactas de los materiales y estructuras como los

agujeros del vidrio templado para evitar deficiencias en el proyecto.

Se deben realizar controles en cada etapa para asegurar el cumplimiento de
lo programado y la toma de acciones correctivas en caso de retrasos o

incumplimiento de las especificaciones.

Dar mantenimiento preventivo al equipo instalado para minimizar el riesgo
de averias no programadas y reducir la necesidad de realizar
mantenimientos correctivos. Asi como también prolongar la vida util de la

estructura y el rendimiento.
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ANEXOS

Anexo 01. Planos de Fabricaciéon e Instalacién de Cabina de Metro de Lima
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Anexo 02. Solicitudes y facturas de cotizaciones

—-~airinnes de Pago

m -

=
—

<> 1

- Contaao

DISTRIBUIDORA Y MATIZADOS VELSA-STS AC

AV GERARDO UNGER NRO 4719 URB INDUST NARANJAL LIMA - LIMA - INDEPENC

Telef; 523 3948
Cel 19625 94639 / 9452 20074
e-mail: matizados_velsa2010@hotmail.com

POGEURr e

| -c3oedb

"R U C 20554075925

Ref.. FACTURA ELECTRONICA

Obs.: FOO1 32352

Fecha emis . 17/03/2021

R.J.C.:20602287955 Cond.: CONTADO

Sefores: GRUPO PIZANGO SAC
Direccidn: JR.LAS FLORA TRISTAN 2529

Resolucién

= Representacién impresa de la Factura Eleclrénica. Autorizado mediante

SUNAT Anexo IV RS 155 - 2017

Importe Total: S/

antidad Present. Cdédigo Descripcion Precio Total
iy 1/4 UNIDAD 001442  ACTIVADOR ETCHING PRIMER SHERWIN (SOLO) . =1
1/4 GALON 002405 GLOSS X3 ANYPSA MATIZADO 0%
Son: ¢ e ¥ S 1153 ] Operacicnes Gravacas: -
S ¥ 18.00 s
dawd oV X
ICBPER. 0.00

Escaneado con CamScanner
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Corporacién

U imatambo

VIDRIERIA LIMATAMBO S.AC.
Av. Préceres de la Independencia 1994
San Juan de Lurigancho - Lima - Lima Telf. 459-0578 / 376-6159

R.U.C. 20500929252 * |
FACTURA ELECTRONICA '
FO01 N° 00148127

o i Fecha de Emision - 03/0372021 - Hora: 15 .51-
iente PO PIZANGO CONTRATISTAS GENERALES SA C. - GRUPO e s Vo .
RUC : 20602267955 el e
A - JR. FLORA TRISTAN NRO. 2529 URB. CONDEVILLA LIMA - Lima . Moneda
recy SAN MARTIN DE PORRES Orden de Compra
Condiciones de Pago Contado Nro. Guia
Cédigo del Vendedor : 42003 N° Pedido PE000D423045
Doc. de Anticipo
Ite'n’ Cédigo Descripcion m Cantidad | Valor Unltario |  Valor Total
| RAV000101¢ | Bisagra De Acero Pulido De Mure/Cristal 1 LADO 857 511003 UND. Siz Sler
SON:( w— - —— s
MONTO ANTICIPO: S/ o.od!
TOTAL GRAVADO: St 15
TOTAL INAFECTO: S/0.00;
I FRIA LIMATAMBO S.A.C. TOTAL EXONERADO: $70.00
H ViDRIFRIA ! . X
e ! |
() CANSELADO EFECTIVO oven s
\ .
=5 IMPORTE TOTAL: i b
D 3 #3787 : sead
R N° 018-005-0003713/SUNAT 1 PERCEPCION: .00
Representacion impresz de ks factura electronica {UNAVEZ A(;EPTADA_'TAME%%DER‘A DETRACCION: S/ 0.00
Para su comp ico en finea ingrese a: - NG st A _PTAI CANG: TOTAL A PAGAR: s/
hitp:/fimatambo.factus.pe e 3

g @ m‘l’EﬁM“R’T S.AAC
ACCESCRIOS
DESFLECHADC

R

o
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] ST 3 0711
GROUP MAVED S.A.C.— !! RUC"2060163
De: GROUP MAVED SOCIEDAD ANONIMA CERRADA - GROUP MAVED SAC. - FACTURA ELECT RONICA
RUC: 20601630711 {
Direccion: CALLE LOS TORNOS 145 URB. NARANJAL INDEPENDENCIA INDEPENDENCIA - 5 FQQ2-00016698
LIMA - LIMA ‘
Contacto: (01) 2701849 / 981 270 962 / 993 075 635 S R s N RN S
Email: ventas1@groupmaved.com
| CLIENTE | FECHA EMISION 1210212021
| RUCIDNI/DOCUMENTO: 20802267955 | FECHA DE VENC 12/02/2021
| DENOMINACION: GRUPO PIZANGO CONTRATISTAS GENERALES || MONEDA: Soles
- S.A.C. - GRUPO PIZANGO S A.C. :
| DIRECCION: JR. FLORA TRISTAN NRO. 2529 URB. CONDEVILLA
, ~ LIMA LIMA SAN MARTIN DE PORRES
i || GUIA DE REMISION:
R A s rmrr———te T “"ORDENDECOMPRA: ——
| CANT. UM  cOp. DESCRIPCION viu PU  IMPORTE |
200 NA 217001025 FRESAROTATIVA GARBURADA F-1225 HEINZ 42373 28
R — %sSgng D/ALAMBRE M/PLASTICO C:11540 286
100 NA 090001027 BROCA COBALTO 10.0 ALPEN 44.069 - &
_ 100 N/A 090001028 BROCA COBALTO 10.5 ALPEN 45763 >
300 NA 0002005 BROCA COBALTO 1/8 ALPEN 9322 N 3
500 N/A 003001002 LWA D/AGUA GR-100 ASA 1525 2 T
200  N/A 2250010011 TRAPO P/LIMPIEZA INDUSTRIAL 2542 5 ¢
GUANTES D/BADANA G/ELASTICO AMARILLO 3 i
B B ol e ;s s :
_ 100 NA 063001001 ANTORCHA TIG X4MT 200AMP WELDWELL 186.441 — -
100 NA 041001005 FLUJOMETRO R500 ARGON WELDWELL 156.780 =E Y
100 N/A 144004005 MARTILLO D/GOMA 160nz C:16831 TRUPER 11.441 : =
T T LENTES D/SEGURIDAD CLAROS SPY CITY AFF 1 :
800 Na 055001004 rrprpee : 3390 25 i
POLIFAN 4 1/2° GR60 SMT628'C:322792 SUPRA —.— s A
s T8 78— i =
500 NA 008001027 o cspor ¥l ————
RUEDAWSM MIL HOJAS 617 4 1/2 GR-60 277015 o P
100 NA 002002002 gHEAAVICH 22203 i@ Sa e
100  N/A 098008007 JGO D/LLAVES ALLEN X10PZ PUL C-15539 TRUPER 9322
o R, SOLDADURA D/ALUMINIO ELECTRICAA5.3 1/8
500  NA  o1900s001 SDEPANCRS 1.864
200 N/A 021002001 APORTE INOX 308L 1/16 SUPERON 25424 =R )
OBSERVACIONES: CONTADO GRAVADA SI. 7z
IGV 18.00 % SL gt
= TOTAL  sI s o
s b rcd 2 TOTAL PAGADO SI. IMREC
Ingeniero M:%%bo DIFERENCIA (VUELTO) SI. 0.00
PN MEDIO DE PAGO DEPOSITO

{

&

| IMPORTE EN LETRAS: -

f " Representacién impresa de fa FACTURA ELECTRONICA, para ver el documento visita:

i www.quesito.pe/20601630711

EMmMmmommmwhmeMRmmmm.mmw

CTA. CORRIENTE - BCP
191-2435172-0-96

INTEDDAMAADIA
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PERN. S
H REB
PERNOS m.mFi\z;‘(ld”

RUC: 2054311
I RANNON AR M 3
PARL PIRS LM (IR S M) A Y CARCAN N
PIAA T TIA
Yol M R Catcms 4t bt 1S
Lal Gp 1007621 Telt 7546 W
Yl £/ttt el tep o sited
VENTAS AL POR MAYOR Y MENOR

FACTURA ELECTRONICA
FO02 - 00000872

Aa Y N

Clienwte GHRUPO PIZANGO G WHLRANIL AL
GENFRALES S.A L. GRUPO

1 1ZANGO H.AG.

RUC RO TYEE

Direccion - IR § LORA TRISTAN VRB.
CONDEVILLA 2629 - LIMA - LIMA
SAN MARTIN DE PORRES

FIH emision 0410372021 - 10:03.00

Cant UM, Dascripcién Unit  Total

L0.00 Upe, Tusica T, i, S04 o]
UNG 516

OP. GRAVADA: Wi

1GV 18%:

IMPORTE TOTAL: sy
SON:
N. Cajs P
Cajero Marew Rodriguez

Forma do pagy’ EFELTIVO

05 2l MGz HOmhOUWo-
Coudigo Hash
Cansille su dacuneato s
hun-ll!uuluwpmudua comlcumprobante

Veafiuat ol uitisdo dhi sht producin antes e
roliarse Ua nuasira LEnun
Ui sz salicda la mercadenla na hay g o
canibiu i devoludonus.

(MUCHAS GRAGIAS POR SU PREFERENGIA!
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FAL LU = 14 v 1o

PULGAR Y CIA S.R.LTDA.
é\égg:gguc;\ DE PANAMA NRO. 4468 URS. FA%L%B‘;;‘;;E;%N“:A
SURQUILLO LIMA N° FO01-103

ventas@grupopulgar.com
U81138315

BISAGRAS GRUPO
H:E04s Pulgar

TIENDA: AV. REPUBLICA DE PANAMA 4468-A URB. CERCADO - SURQUILLO - LIMA CEL: 998306330

OR(ES): GRUPO PIZANGO CONTRATISTAS GENERALES S A.C. - GRUPO VENDEDOR: Caja Pulgar
PIZANGO SAC.
20602267955 FECHA DE EMISION: 26/02/2021
CCION: JR. FLORA TRISTAN NRO. 2529 URB. CONDEVILLA FECHA DE VENCIMIENTO: 26/02/2021
VINCIA:[ [MA FORMAS DE PAGO: EFECTIVO

RITO: SAN MARTIN DE PORRES

ANTIDAD CODIGO  DESCRIPCION VALOR U. Desc.% Total
B 100807 CEPRAD. LOTUS 50MM 2G. 3PTOS. ALTA SEGURIDAD S 0.0 % 4
SN CR-007 (SET)
SON:
DOS MIL CUATROCIENTOS OCHENTA Y SIETE CON
OBSERVACION: 20/100 SOLES
“RE.EFECTIVO
OP. GRAVADAS:
OP. EXONERADA:
1GV:
IMPORTE TOTAL:
&)

Timbre Electronico SUNAT

Consulta tu boleta en hitps:/ituboleta.bsale.com.pe
Contrata Factura Electronica en www.bsale.com.pe

Al
ps//app.mle.mm.peldowmentslﬁles
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PERUFILMS SERVICIOS GENERALES S.A.C
)= , = AV, MEXICO N " . R.U.C. 20545557763
] B (AR

FACTURA ELECTRONICA

F001-0000000191
RUC : 20602267955 —
Razon Social * GRUPO NGO SA

104
Direccion

Condicion Venia

Orden de compra

Moneda SOLES

, Cédigo Canfidad ] UM |

Descripcion [ Precio l r ‘\
80010001 153 UN SUMINISTRO E INSTALACION DE LAMINA DE = — ER )

RIDAD CON POLARIZADO VISIBILIDAD AL
5 A VIDRIOS PLANOS DE 0,85 X 0.90 (2)
MARCA SGF , GARANTIA 5 ANOS

OP. GRAVADAS | S

OP. INAFECTAS | &/ 0.00

OP. EXONERADAS | S/ 0%

DESCUENTOS | S/ 000

OTROS CARGOS | & 000
LGV. 18% | S

IMPORTE TOTAL | S/

1



PERUFILMS SERVICIOS GENERALES SAC. [
ADE ABTACN L BSA 1 A 1A R 20545 63
FACTURA ELECTRONICA

PERW ilns « ===
L4 \
S
F001-6000000130

Facha Eninin  © 19042021 B39PM

RUC 20802267855

Razon Social GRUPO PIZANGO 5 AL Eisndin g

Direccion - IR FLORA TIHSTAN NPD. 2520 URE SOMDEVELLA LIMAL BAA-SAM MARTRI OF Vit FICINA
Mpa Yants COMTADC

PORRES

Cotizacksn

Condicion Venta

Orden de compra GPVCON 2522

|

2142 uNi SUMINISTRO E INSTALACION DE LAMINA DE

SEGURIDAD CON POLARIZADO CON VISIBILIDAD
DE 5% PARA VIDRIOS PLANOS DE 085 X 090 (28
)< MARCA SGF | GARANTIA 5 AROS

80010001
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e
4\ RAENOX

Erml_ b

PAIMOL S AC
e, Poraagat farr. Ion Sropmearvs il G fias 04
flaps Tarts Cars Moo Lovs Tewd 995 157 448

“-O’u,u"t'b

RUC 20602224059
FACTURA ELECTRONICA

4 3 1o

FAO1-2775

et 1o

Sucursd Lma Cal Parndn Clrarme 690 08 1205 0% Leva vt s - L Ssarsl Ohuedeyy oy 8 Sertuare, W2 O 15 73 - Owdeys -
Larfapurym Toed 17914

(M RO PILANGD UMTRATITAL GRAMGFIEL § AL AR LIS S 4 1L 1
PUC ZALL2ETYSS rwts Soes
- B FLORA TRISTANNED, 2575 % COMUE ML b LA AT 0N L6 DAt Cond. de Pogo
LA Feta Emusdn YWO2I22)
Gufa de .

t’ D - OU-4545 , |
~ )
Cam wmM Desergestn Vilor Unit. Valor Total

600 UNID. PLANCHAS M TVIM 872 WA 304 2850 1,71000
Verts Gravadz - ) 144915
SON: MIL SETECIENTCS DIEZ Y 00/100 SOLES Totad IGY : 26085
L Towsd PrecioVerts - S/ 1710.00
),
. . )
Informacién adcional Informaciin de pagos
B2, CTA CTE ME 197-25071541-100 OO 912-991-002501541 10555
; 507 CTA CTE W 191-24542100-65 CO 0022197 0026543100455 ¥
; 4
“GRACIAS POR SU PREFERENCIA®
P2 vmsalion '@ preserte tachus ForELe X YEDT L /30p Sachr e pelewtato o en @Fﬂnm
YOG S St gt pe con 5y iawe SOL Unk. emdits pux Reschuryin T34 CIB00U0TASNAT J
—
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-~
&
. : ” ) 5 Lo M?
4\ RA&NOX wanoxsAC
Ofe Principal Asoc. De Propletatios Sol de Vinas 4ta RUC 20602884059
Elapa - Santa Clara - Ale - Lima Telef, 995 152 468 FACTURA ELECTRONICA
Email : lubyandres reomerclales @gmail.com FA03-8335
S\ ) Lima: Cal. Ramén Cé 490 Int. 120 Urb. Lima Industrial - Lima § | Chiclayo: Urb. E1 6 "

. Lombayeque Telef.: 329147 Y d 2.0 Lte. 33 - Chiclayo -
Chente : GRUPO PIZANGO CONTRATISTAS GENERALES 5.A.C. - GRUPO PIZANGO S.A.C )
RUC ! 20602267955 o

_ JR FLORA TRISTAN NRO. 2529 URB. Moneds .  :SOLES
Direccidn : LIMA+ LIMA CONDEVILLA SAN MARTIN DE PORRES - Cond. de Paga
: F )
:u. de . - 00014810, echa Emisién  ; 28/01/2021

\

J

( Cant uM Des: N

cripeién Valor Unit, Valor Total
500 UNID.  TUBOS AIRECT 25X 50X 1.5 X 6MTS N4 C-304 130.00 650.00
3.00 UNID.  PLANCHAS Al 1.00MM N4+PVC C-304 4X8 290,00 §70.00
600 UNID. TUBOSAICUA2X2X1.5X6MTSN4C-304 180.00 1,080.00
5.00 UNID. ANGULOS Al 3/4 X 1/8 X 6MTS C-304 85.00 425.00
Venta Gravada . 8/ 2,563.56
SON: TRES MIL VEINTICINCO Y 00/100 SOLES Total IGV : 8/ 461.44
Total Precio Venta - 3,025.00
.
( Informacién adicional Informacion de pagos W
BCP. CTA. CTE. ME 191-2501541-1-00 CCI 002-191-002501541100 59
q BCP. CTA. CTE. MN 191-24343100-49 CC1 002191-002494310043-55
o 2
*GRACIAS POR SU PREFERENCIA" .
Para visualizar la presente factura Ingrese & hitps://app facturacnline pe/invitado o en E} FacturaOnline
Mwl/wwwmqobpcmwdmsolbocMowRuMMWWMIWAT K
\
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Anexo 03. Ficha técnicay certificado de calidad

Factura N2

Commodity:
Standard:
Pintura:
Base:

Alloy Grade:

Specification&Size(mm)

MILL TEST CERTIFICATE

1115069A

Aluminum Plain Sheet
ASTM B209

None

Aluminum

3003

Si(%) Fe(%)

Serie Min 0,100 0,448
10.00 mm x 1000 mm x 3000mm

Max 0,108 0,463

Cu (%)
0,051 1,084
0,072 1,093

Mechanical Test Result
Tensile Strengh (Mpa)
Elongation (%)

Bend

ChemicalComposition(%)

Mn (%)

Mg (%)

)

<0.03 0 0

162-169- %
18 - 21

Zn (%)

<0.03

&
d
3

Ti (%)
0,0354
0,0321

Al (%)

Remain

WE HEREBY CERTIFY THAT THE ABOVE MENTIONEED GOOD IS OF GOOD QUALITY ON BEHALF OF OUR REPRESENTANT REPRESENTACIONES CENTER SA

Jr.
Central: +511 3264400 Fax: +511 3265234

Felipe Santiago Salaverry 206, Urb.

El

Pino - San Luis -

Lima

Peru

www.aluminiocenter.com.pe
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Elementos (%) Cc Si Mn Cr Ni

- 005 0.40 1.10 1820 805
005* 040 110 1820 805
0.04 0.40 120 1820 810
0045 040 1.10 1820  9.10

Valores tipicos (*) C mini =0.04

entran én contacto con alimentos.
El decreto ministerial italiano del 21 de marzo de 1973: sobre las
calidades de acero Inoxidable autorizadas a entrar en contacto con
los alimentos o las personas.
PED (Directiva sobre los aparatos a presion) segun EN 10028-7 y
AD2000 Merkblatt W2 y W10 (TOV W494).

Las principales caractéristicas de nuestras calidades 304 (304, 304H,
304D, 304ED) son:

Calidad adaptada a usos estandares

Buena resisténcia a la corrosion por plcaduras y a la corrosion
cavernosa

Buena ductilidad

Excelente soldabilidad

Buena aptitud al esmerilado

. - Designacion Designacion
Designacion europea americana IMDS Ne
XSCeNi18-10 / UNS 30400/ S3ekiaaas
1.43017 Tipo 3047
X6CerNi18-10/ UNS 30409/
d : 360202367
1.4948™ Tipo 3047
X5CeNi18-10/ UNS 3040?/ 326812649
1.4301" Tipo 304%
X5CeNi18-10 / UNS 30400/ L3k 7040
14301 Tipo 3047
i Seqin EN 10088-2
= Segin ASTM A 240

* SequnEN 10088-1, 2005 / EN10028-7, 2007

Nuestra oferta esta conforme con:

Excelente aptitud a la embuticion para el 304D (18-9ED) y el
304ED (18-9DDQ)

Ficha de sequridad n°1 de Stainless Europe:

aceros inoxidables (directiva europea 2001/58/EC).

Directiva de la Comision Europea 2000/53/EC para los vehiculos

al final de su vida atil, y el Anexo Il del 27 de junio de 2002,
Estandares NFA 36 711 para acero Inoxidable en contacto con
alimentos, productos y bebldas destinados al consumo humano

y animal” (excluye el acero de embalaje).

Requerimientos del NSF/ANSI 512009, estandar intérnacional de
“los materiales de Equipamientos del Sector de 1a Restauracion” y
de la F.D.A. (United States Food and Drug Administration) en lo que
se refiere a los materiales que entran en contacto con alimentos.

El decreto francés No. 92-631 con fecha del 8 de julio de 1992 y el
Reglamento (EC) No. 1935/2004 del 27 de octubre de de 2004
sobre los materiales y articulos destinados a éntrar en contacto
con alimentos (y derogando las directivas 80/590/EEC y
89/109/EEC.

La orden gubernamental francesa del 13 de enero de Bin
relacion con los materiales y articulos en acero inoxldable que

Aparatos domésticos

Fregaderos

Marcos metalicos para la construcciéon

Bandejas y cuberteria

Equipamliento para colectividades y cocinas domésticas
Frio Industrial

Estructuras soldadas

Tubos decorativos

Lineas de escape

Formas: Chapas, formatos, bobinas, flejes, tubos.

Espesores: 0.3 a 13 mm

Ancho: hasta 2000 mm segun espesor

Acabados: laminado en frio, laminado en caliente, lagrimado (tear
plate), segun espesor.
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S0

f

g.‘*;_,? UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA

< x
x

Facultad de Ingenieria Mecanica

S Laboratorio de Mecanica N° 4

INFORME TECNI
Lb4 - 0037 -2021

ENSAYOS DE CARGA A VIDRIO TEMPLADO

‘ SOLICITANTE  © GRUPO PIZANGO CONTRATISTAS
GENERALES S.A.C.
* REFERENCIA : Orden de Laboratorio N° 106922
* FECHA ; Lima, 02 de febrero de 2021
Se reciblé una (01) muestra de vidno templado, con la finalidad de
1. |ANTECEDENTES realizar el siguiente ensayo:
* Ensayo carga puntual
Se identificd segan el chente, conformada por;
2 DE LA
° |MUESTRA Vidrio templado de 10 mm con marco
* Vernier digital marca MITUTOYO, aproximacion de 0,01 mm.
3 EQUIPOS * Wincha de 5 m. marca STANLEY, aproximacion 1 mm,
* |UTILIZADOS A 3 :
* Maquina Universal de Ensayos mecanicos, marca LG, capacidad 60
Ton.
4 CONDICIONES DE L i ’ 20°C
* |ENSAYO *HR. 4 70 %
RESULTADOS
5.1 Ensayo de fiexion a Malla
5. » Area Carga Puntual Resuliads
(m) (kN)
Sin deformaciones, ni rajaduras,
1 0.1x0.1 23 ni rajaduras

* Codigo de autenticacion ; LXIII - XXVCXVII  XXXIX XXXVII CADE IBAN

Av Topas Amars 210, Lms 38 Pery
Tl 373003 7 49 11070 wrwez: 4413
Emml Sbrwcd e oduon

= % elev
= JEFATORA £ 3 17 1€

'1%(' MSC. ING. WINSTON ACEIJAS PAJARES
- CIP: 34882
Jefe del Laboratorio de Mecanica - Lab. N° 4

Paginal
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GLASSTEMPCORR

Cristales Templados

o

| N

CERTIFICADO DE CALIDAD

cLiENTE: GRUPO PIZANGO CONTRATISTAS GENEFRALES S.A.C. - GRUPO PIZA

oBrA:JR. FLORA TRISTAN #2529 URB. CONDEVILLA S.M.P.
propucTo: CRISTAL TEMPLADO INCOLORO 10 MM
COMPROBANTE DE PAGO: JACTURA 108-16781

Por medio de la presente se certifica que los Cristales Templados que nuestra empresa
comercializa y que usted adquirio, estan producidos segun las normas internacionales
NTP-E-040 perteneciente al Reglamento Nacional de Edificaciones, las cudles garantizan
el proceso y aseguran su calidad.

Se envia la presente a solicitud del interesado y para los fines que crea conveniente.

19 de enero de 2021 s A
LUIS BARRIENTOS
JEFE DE VENTAS

Lima,

GLASSTEMPCORR S.A.C

Direccion Av. México 417

La Victoria

Lima

Central Telf. (01) 615 0050 Anx, 125
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GLASSTEMPCORR FICHA TECNICA

. Cristales Templados

CRISTAL TEMPLADO

Dimensiones Perimetrales: Segun especificaciones del cliente.
Tolerancia de Maquinados y medidas:

« Dimensiones del vidrio: 2 mm

* Posicion de perforaciones: +2mm

* Diametro de perforaciones: +0.5mm

* Posicion de entalles: +2 mm
« Dimensiones de entalles: +2mm

Tipo de Empaque: Segun requerimiento del cliente: A Granel o en cajas de madera.

5-ASPECTOS TECNICOS

Resistencia Mecdnica: Debido a la acumulacién de tensiones controladas y equilibradas
en la masa del vidrio, este aumenta considerablemente la resistencia a los esfuerzos de
origen mecanico y térmico. Resiste 4 a5 veces mas que un vidrio crudo.

Resistencia a la Flexién: Supera tres o mas veces la resistencia a la flexion de los vidrios
crudos, por o que es idéneo para zonas con vientos de gran intensidad.

Resiste hasta 170kg de carga concentrada, con una de flexién de 69 mm y con capacidad de
regresar a su estado original al retirar ia carga {muestra de cristal de 30x30 de incoloro de 6mm)

Reistencia al Impacto: Resiste el impacto de una esfera de acero de 227 grs. que se
deja caer desde una altura de 3 mts (muestra de cristal de 30x30 de incoloro de émm)

Resistencia a la Traccién: Como consecuencia del proceso de temple se genera dentro del
vidrio un equilibrio de tensiones internas (compresion en su superficie y traccion en el interior).

Resistencia a la compresién: La resistencia del vidrio a la compresion es muy elevada,
de 1.000 MPa para un cubo de1cm de lado.

Resistencia Térmica: El vidrio templado presenta una resistencia al choque térmico entre
los 220°C y los 240°C.

6-REFERENCIAS

1. ANSI Z971 - American National Standard for Glazing Materials Used in Buildings - Safety
Performance Specifications and Methods of Test.

2.ASTM C1036 - Standard Specification for fiat Glass.

3.ASTM C1048 - Standard Specification for Heat-Treated Flat Glass - Kind HS, Kind FT Coated and
Uncoated Glass.

4. SENCICO-Reglamento Nacional de Edificaciones: E.040 Vidrio.

Av. México Nro. 421 - La Victoria
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GLASSTEMPCORR FICHA TECNICA

. Cristales Templados CRISTA Ve

1.- DESCRIPCION DEL PRODUCTO

El eristal templado es un vidrio de seguridad que se obtiene tras el proceso de temple térmico en un

horno horizontal. sin pinzatura, que consiste en llevar los vidrios hasta su estado plastico mediante

exposicion a temperaturas Inferiores a la de su reblandecimiento, para luego enfriarlos de manera

inmediata mediante exposicion a elevadas presiones de aire, Un cristal de seguridad templado posee

excelente resistencia mecéanica debido a {a acumulacion de tensiones controladas y equilibradas en

sSuU masa.

Como consecuencia, poseen excelente resistencia mecanica y su resistencia a impacto,
fiexion, traccion, compresion y choque térmico sera de 4 a 5 veces mayor que la de un vidrio crudo.
En caso de rotura, el cristal templado se fragmenta en pequefios trozos no cortantes, io que hace que

sea un producto muy adecuado para aquellas aplicaciones en las que las exigencias de seguridad
sean altas,

2.- PRODUCTOS GLASSTEMPCORR

ESPESORES Emm

COLORES
INCOLORO
BRONCE

GRIS
REFLEJANTE BLUE DARK
REFLEJANTE PRIVA-BLUE

REFLEJANTE INCOLORO
REFLEJANTE BRONCE

REFLEJANTE GRIS

3.- DIMENSIONES MAXIMAS RECOMENDABLES SEGUN NORMA

ESPESORES DIMENSIONES

6 1900 x 1400
8 2750 x 1800
10 3160 x 2040
12 3160 x 2100

4.-ASPECTO DEL PRODUCTO

Aspecto de Bordes: Pulido Mate o Pulido Brillante, si es solicitado por el cliente.
Espesor: 6, 8,10y 12 mm
Ubicacion de Marca: Frontal o al canto, segun solicitud del cliente.

Av. México Nro. 421 - La Victoria
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Hoja Técnica
Edicion N° 3, 26.05.08, JM

Sikasil’ 1A

Sellante de silicona acética con fungicidas

Datos Téenicos del producto:

PROPIEDADES

Densidad 1.03 kg/l, aprox
DOureza Shore A 18 aprox
Temperaturas de aplicacion de+5Ca+40 T

Temperaturas de Senacio

de—50 Ca+150C

Velocidad de polimerizacion

Aprox. 4 mm/ 3dias.

Aprox. 1.5 mmidia (23 C, 50% HR)

(23%C, 50% HR)

Tiempa de formacidn de piel

Aprox 25 minutos. (a 20C)

Resistencia a traccidn

Aprox 0.6 Mpa

Madule de efasticidad 2100%

Aprox 4 kglem® (a 20T}

Recuperacion elastca

>80%

Movimiento Admisible

max. 20% del anche medio de |a junta

Factor de junta

Relacion ancho: profundidad
Si6mm<a<12mm, p=6mm

Color

Transparente. negro, gris ventana, beige y Blanco.

Presentacion

Caja con 12 cartuchos de 300 ml cada uno

1 afo, desde su fecha de fabricacion, en lugar seco y

Almacenamento fresco, en sus envases de origen bien cerrados y no
deterorados

Descripcion: Campos de aplicacién: posetilenc, no adherente 8 la

Sikasil” IA es una masilla de alta Apta para sellado en substratos no  masilla ni al soporte.

efasticidad de sihcona acética que  porosos, tales como:

cura con la humedad ambiente ® Vidno. Limpieza de Herramientas

Contiene fungicidas B Revestimientes cerdmicos y  Deben kmplarse, inmediatamente

azulejos. después de su empleo. con

Ventajas: B Aluminio. diluyente {Sika Solvente),

Sikasil IA es wuna masila

econdmica facil de utilizar que Preparacién de las Modo de aplicacién

posee las sigwentes propiedades: Superficies Los cartuchos de slk”“c 1A se

® Totalmente polimernzada El soporte deberd eslar sano, pedforan por la parte supenor y se
proporciona un selfado elastico  5eco, limpic y exento de particulas  enrosca la boquilla que se corlara
y resistente, sueltas o mal adheridas. en forma de bisel en el ancho

W Contiene funguicidas,

® Monocomponente, lista para su
empleo

8 Elasticidad permanente.

® No descuelga.

® Buen comporlamiento en un
amplio rango de temperaturas.

® Buena resistencia a las
Intemperie y rayes UV

B Rapele la sucedad y ol polvo

W Elevada resistencias eléctricas

Una vez lmpia la superficie se
puede colocar una cinta adhesiva a
cada lado de la junta para una
mejor terminacion. Esta cinta debe
removerse

irmedialﬂneme
después de aplicade Sikasil™ 1A |

En juntas con movimientos con el
fin de obtener la seccion
adecuada se colocard un Respalde
de Junia (Sika Rod) consistente
en un perfl de espuma de

deseado. A continuacion s
Introduce el cartucho en la pistoia
manual 0 neumnatjca .

Se aplica Sikasil” 1A con 3 pistola
y se asida con espatla
humedecida en agua

La colocacion de |la masilia debe
hacerse de manera tal que la junta
quede completaments  rellena,
evitando I3 mroduccion de are.

Sikasow 1A
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Consumo:

En corddn de 10 x_5 mm un
cartucho de Sikasil® IA finde
aproximadamente & ml.

Recomendaciones:
& No utilizar

emplear masillas Skaflex a
base de poliuretanoc.

® No utihzar sobre  winos
delicados (sensibles) o metales
facilmente oxidables, ni scbre
marmol.

® Las juntas con Sikasil™ 1A no
admiten ser pinfadas.

® En inmersidn permanente se
debe apicar exclusivamente
sobre elementos de vidno o

® Mantener fuera del alcance de
los nifios

Instrucciones de Seguridad:

No arroje e! producio a la berrm o a
cursos de agua o desagles Si
fuera necesario, consulte fa hoja
de segundad del producto, la cual
se encuentra a disposicion  del
interesado. Agradeceremos
solicitaria a nuestro Departamento
Comercial, teléfono 618-6060 o
descargarla a través de Internet en
nuestra pagina web

|

Nota legal:
L3 IMormacion y en particular las
recormendaciones de #41a Instruccidn

vitrificados. de Uso estan basadas &n los actuales
® No usar sobre materiales cor ient P y en
bituminosos, goma, cloropreno bas gque soguUras

o0 sobre matenales que puedan
desprender aceites, disolventes,
etc

& Ewtar el contacto prolongado o
repetido con la piel Enjuagar
con agua limpia

® En casc de contacto con los
ojos, lavar con abundante agua
fimpia y 8 & produce writacsdn
consultar con un médico.

® Durante su curado desprende
pequefias cantidades de acdo
acélico que puede iritar piel y
ojos lavar con sbundante agua
Impia y si se produce writacidn
consultar con un médico.

sabre los productos apropaadamente
almacenados, manipulados y utdzados
an  las  condicknes  nomales
descriptas. En fa practica, y no pu-
dienda controlar las cendiciones de
picacién (temperatura do de jos
sustratos, eic.), NC NOS  responsa-
bikzamos poe ningun dafo, perjucio o
pérdida  ocasionadas por el uso
Inadecuado del producta. Aconsejamos
al usuano que praviamenta detemmine
& el mismo es apreplado pare el wso
partcular propuesto Todos los pedidos
estin  sujetos 8 nuestres  Weminocse
cormentes de venta y entrega Los
ususrios siempre deben remitirse a la
altima edicidn de las Hojas Técnicas de

los  protuctes, cuyas coplas  se
entregaran a solicitud del interesado o
& |as que puaden scceder en Intemet a
través de nuesta  pagina  web
WWAY S8 COM pe

“La presente Edicién anula y reemplaza la Edicién N° 2

la misma que debera ser destruida"

Sika Perd A, Convo Isdisteial “Las Prsderas de Lunn * SN MZ "B™ =
Lote Sy & Lirm, Lima - Pecd Tal |51.1) 150000 Fax: (31.1) 5150070 ) :,,i‘ﬂ <
ool nzuskiniies ks | Wb ey MAALEELEN —— e 5
® o .- 0T -
wa
2 22
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CERTIFICADO DE CALIDAD R
L TAUST

El presente documento presenta el Estado Permisible de (a5 especificaciones téonicas de
49 e v - oo 2 - -

nuestro producto Sikasil® 1A

1. ESTADO PERMISIBLE

Pardmetros Rango de Aceptacion
Aspecto Masilla sin grumos
Comparacién de color Similar al pateon
Velocidad de Extruccién
(3 mm) 400 ~ 900 g/min
Resistencia al flujo Positivo
Tiempo de Formacién de Piel a 23 2Cy
S0%HR 1R
Atentamente,
Lurin, Agosto de 2020
Formato CC-F 12

Autorizado por: GMS

Fecha: 18/07/12

Edicién: 4

LA INFORMACION Y EN PARTICULAR LAS RECOMENDACIONES DE ESTA INSTRUCCION DE USO ESTAN BASADAS EN LOS ACTUALES
CONOCIMIENTOS, EXPERIENCIA, Y EN PRUEBAS QUE CONSIDERAMOS SEGURAS SOBRE LOS PRODUCTOS APROPIADAMENTE
ALMACENADOS, MANIPULADOS Y UTILIZADOS EN LAS CONDICIONES NORMALES DESCRITAS. EN LA PRACTICA, Y NO PUDIENDO
CONTROLAR LAS CONDICIONES DE APLICACIGN (TEMPERATURA, ESTADO DE LOS SUSTRATOS, ETC.), NO NOS RESPONSABILIZAMOS POR
NINGUN DARO, PERIUICIO O PERDIDA OCASIONADAS POR EL USO INADECUADO DEL PRODUCTO. ACONSEJAMOS AL USUARIO QUE
PREVIAMENTE DETERMINE 51 EL MISMO ES APROPIADO PARA EL USO PARTICULAR PROPUESTO. TODOS LOS PEDIDOS ESTAN SUJETOS A
NUESTROS TERMINOS CORRIENTES DE VENTA Y ENTREGA. LOS USUARIOS SIEMPRE DEBEN REMITIRSE A LA ULTIMA EDICION DE LAS
HOJAS TECNICAS DE LOS PRODUCTOS; CUYAS COPIAS SE ENTREGARAN A SOLICITUD DEL INTERESADO O A LAS QUE PUEDEN ACCEDER BN

INTERNET A TRAVES DE NUESTRA PAGINA WEB WWW SIKA.COM.PE

SIKA PERU S.A.C.
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Direccion: Ay ar R, Benavides 703, Cercado de Lim

HOJA TECNICA DEL EPDM

DESCRIPCION 120 SGS

Producto de alta calidad, esta basado de caucho EPDM, cuya funcién es brindar propiedades de elastici-
dad, flexibilidad, durabilidad, impermeabilidad, versatilidad, resistencia al medio ambiente, resistencia a
la temperatura.

Los productos formulados con Etileno propileno tienen una excelente resistencia a la oxidacion, la
intemperie y el ozono; son altamente resistentes a los acidos minerales, alcoholes, detergentes, éteres
fosféricos, cetonas y glicoles. Ademas presentan un buen resultado en agua caliente y vapor a alta
presion.

ALMACENAMIENTO

Evite condiciones de almacenamientos a temperaturas sobre 75 °C; lo mas deseable es el aire humedo
y ausencia de la luz solar. Un lugar bajo techo proporciona excelentes condiciones de almacenamientos.

PROPIEDADES

Tipo de Goma : Caucho EPDM
Composicion : Etileno-Propileno
Dureza: 15-20 SHR A

Color : Negro

Temperatura de trabajo : -307 a 145°C
Carga de rotura : 4 MPa

Alargamiento a la rotura : 250%

Resistencia al ozono : Sin grietas

Acidos y alcalis diluidos : Excelente

Disolventes organicos : Moderada

Hidrocarburos, aceites y grasas : No recomendado

APLICACIONES

* Empaquetaduras industriales
* Junta de construccion

« Aislante térmico y acustico

* Frisa como filtro de aire

Q Av.0scar R Banavides 703 | gy vemtas@globairubbarcarperationcem | © wwwglobalrubbercorporation com ¢, (07 4314551

Carcado de Lima vantas@fabricatecauchacom WWW.iapoyesdeneaprene com 966 115 931 | 957 292 457
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ASSA ABLOY

Felpa Especial Hermética Rollo 200 MTS

Descripcion

« Rollo de felpa especial hermetica 200 mts

« Para linea EUROVENT vy Espanola

= Felpa fabricada en polipropileno de alta calidad, de 2 hilos y tramado uniforme

= Tiene division plastica para su facil instalacidn en los rieles y perfiles de aluminio mas comunes

Especificaciones

» Subfamilia: FELPON 200 MTS
» Clave: FF200
» Medida: Rollo

Contenido
« 1 ROLLO
Disponible

en colores:

NGO
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EUSEBIA BALLENA CONDORI. RUC 10104767511

HOJA TECNICA
PERFIL DE EPDM
1/8 X 1/2.

FECHA: 16 Feb 2021.

1. DESCRIPCION.
El caucho esponja EPDM un polimero eldstico, polimero del isopropeno o 2
metilbutadieno. Es un polimero obtenido de las plantas de caucho, que se caracteriza por
su elasticidad.

2, CARACTERISTICAS,
v' El caucho esponja tiene buenas propiedades eldsticas y acolchado.
v Baja compresion set y moderada resistencia.
v Buenas propiedades eléctricas y dinamicas.
v Hidrocarburos aceites y grasas: No recomendados

3, PROPIEDADES FISICAS.

PROPIEDADES DESCRIPCION
MATERIAL CAUCHO EPDM 10

TIPO DE CAUCHO EPDM Esponja 10

COLOR HUMO

DUREZA 10 + 5Shore-A (ASTM D2240)
ELONGACION 250% (ASTM D412)
RESISTENCIA A LA TRACCION 4. Mpa. (ASTM D412)
RANGO DE TEMPERATURA 20°C A +80°C

Av. Gerardo Unger No. 4499 Int 7B. Urb. Naranjal
Industrial. Independencia. Lima,
Telf Fijo 01-327716. Cel: 994 458 0410
993776 160 ~ 943516 152,
Email: mundodeiebesindustrias@gmail. com

www.mundodejebes.com.

Ing. R Corlos. ;omm Muiioz
Jefe de Asequromiento y Control de Calidod
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- SISTEMA PARZ
DUCASSE_‘( BISAGRA DE 26 MM ,‘\,IAEEBLE; i

EsONn VATEIAL OF AL TUNA MANCE ANCAR OS GF TESTIO OF MEDIOW
L5 PUETA MEET) DF ALLHANG APERTUTIA BUIWELIDAD A

permitiendo que la

aculto al cerrar ko puerie

CUALIDADES

Qpaanas de montaje: recto {ceda 0), semicurvn (cade 9) y curva (codo 18)
Permita regu 2jes de 1a puerts en tres dimensiones
usos
amg

| Muebles

taje shide-on. Disenio que aseura of montaje de la puerta ol cuerpo del mueble por
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BISAGRA DE 26 MM

SISTEMA PARA PUERTAS DE MUEBLES

INSTALACION DE BISAGRAS CAZOLETA 26mm INSTALACION BASE

FUACIONES  INSTALACION

'!fnmn

Rocommndato 35 x 1§
{pora ploco de 18 mm|

Codo 0

120 22mm —

Frrtws iod munt tha butir wor ke of AT 0L 2230 habome s SH0TRITT TG fo 6 S EASY | T ETHLLIRS D0 1T
'l‘"mumu—umn n-v-hn—-nmm‘t-m—'&r—nu—-‘kﬂmm!ulgl'u
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CERRADURA MULTIPUNTO
CR-007

30 men E “
ANCHO 3
2
COD 100907 .
[
SISTEMA =1z ;
MULTIPUNTO o B "
CON LA Y
E—=
LOTUS
80 mm £
- - &
3
o
[ i [}
o A, |s E
O P
SE A
o P #
=P, Y
2l '
- CILINDRO £
COMPUTARIZADO %
- SISTEMA MEGACANAL
30* DEGREE
- LLAVES DE BRONCE
NIQUELADO
- JUEGO DE § LLAVES
A
4
|
= = E
= | @
I E \
Al

LOTUS

PENSAMOS EXEIN
SEGURIDAD
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Hoja de Datos Técnicos
Edicion 4 29/01/2015 LP

Sikaflex®-227

Adhesivo sellador elastico de rapida formaciéon de piel

Datos Técnicos del Producto
Base quimica Poliuretano 1 Comp.
Cotor (CQP1)001-1) ' Negro, blanco
Mecanismo de curado Curado por humedad
' 1 1.3 kan aprox
Densidad (sin curar) (CQPO06-4) dependiendo del color
VOC ( método EPA 24) 0.41 Ib/gal (48.3 gril) |
Tixotropia Buena
Temperatura de aplicacion 5°C g 38°C
Tiempo de formacién de piel? 40 min_ aprox
Velocxdad de curado {ver diagrama 1)
Contraccidon 5% aprox,
Dureza Shore A (ASTM D 2240) 40 aprox.
Factor de acomodacién de movimiento 12.5%
Resistencia a la tension (CQPO36-1/1S0 37) ' 1,7 Nimm’ aprox.
Alargamiento de ruptura (CQP036-1/iS0 37) 600% aprox.
Resistencia a la propagacion de desgarre (CQP045-1/ 1S0O 34) v 34 pli
Temperatura de transicion vitrea (CQP502 -1/ 1SO 4663) ' ~45°C aprox,
Temperatura de servicio (CQPS13-1)’ -40°C a +90°C
o ' 9 meses {(carfuchos y
Vida del producto (almacenado por debajo de 25°C) (CQP016-1) salchichas)
Presentaciones
Cartucho x 300 mi CajadeiZu
: Salchicha (séto negro) x 600 ml Cajade 20u
"' COP = Procedimiento de Calidad Corporativo ™' 23°C (73°F) / 50% HR
Descripcion Beneficios del producto Areas de Aplicacion

Sikaflex®:227 es un seflador de
poluretano de un componenie
disefiado para sellar camocerias, el
cual cura por exposicion a la
humedad atmosférica para formar
un elastémero durable.
Sikafiex®227 es fabricado de
acuerdo con las normas (SO
8001 /14001 del sistema de
aseguramiento de calidad y con ef
programa “Responsible Care”.

- Exhibe una acherencia tenaz al
aluminio, FRP, acero, madera
metales pre-pintados, Zincalum
y acero aluminizado, sin atacar la
superficie de Ia pintura

- Corta corfadura de hilo

- Rapido curado

- Bajo olor

- Posibie trabajo hacia ariba

- Pega a una amplia gama de
materiales

- Puede ser lijado

- Puede ser pintado con
recubrimientos base agua, aceite
© base hule

- Resistenle al envejecimiento

- Libre de siicones

Sikafiex®:227 es adecuado para ol
sellado de uniones, pegados
simples, sellado en teches de
metal, perimetros de ventanas,
almacenes de granos y undades
de HVAC. Sellado de juntas entre
metales, madera, y metales con
mprimantes y capas de pintura
{sistemas bicomponentes),

Buscar asesoria del fabrcante
antes de usar sobre materiales
fransparentes o pigmentados que
pueden tener fracturas por
tensiones causadas por el medio
ambiente.

Skaton® 227 11 3
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Mecanismo de curado
Sikaflex®-227 cura por reaccidn
con la humedad atmosférica. A
bajas temperaturas el contenido de
agua en el aire es generalmente
bajo y por consiguiente el proceso
de reaccion de curado es lento
(ver diagrama)

Dragrama 1:Valockdad de curado Skatey”-
227

Resistencia Quimica
Sikaflex™-227 es resistente al agua
fresca, soluciones limpiadoras
acuosas; femporaimente resiste
combustibles, aceites minerales,
grasas animales, vegetales y ace:-
tes, no_es resistente a acidos
organicos, alcohol, acidos
minerales concentrados y
soluciones cdusticas o solventes,
La informacion es ofrecida solo
comeo guia general Asesoria sobre
aplicaciones especificas se daran
a solicitud.

Método de Aplicacién
Praparacion supetficial

Las superficies deben estar
limplas, secas y llbres de lodo
rasfro de grasa, aceite y polvo. La
adherencia de los selladares
puece ser mejorada por fa limpleza
de las juntas con Sika® Aktivator
(un agente activador y kmpiador) f
aplicando el apropiado Sika
Primer Como una regla los
matenales deben ser preparados
de acuerdo con las instrucciones
dadas en la actual Tabla de Sika
Primers.

Asesorlas  sobre  aplicaciones
especificas estan disponibles en el
Departamento de Servicio Técnico
de Sika Industry.

Apiicacion

Cartucho: Perfore la membrana del
cartucho

Salchicha. Coloque la salchicha
denfro de la pistola aplicadora,
corte y quite fa grapa que clerra el
empaque

Sika Peri S.A. Ceolro indusirial "Las Praderas de Lurin * SN,
MZB" Lota 5y 6 Lurin, Lima —Pen)

Tol: {51-1) 6185060 { Fax: (51.1) §18.8370
E-mail:_industris@pe. sika.com / Wab: www.pe.siko com

Corte {a punta de la boquilia para
dar un ancho adecuado de la junia
y aplicar el sellador dentro de la
junta con una pstola adecuada
operada manual © por aire
comprimido, teniendo cuidado de
evitar aire atrapade Una vez
abierto, los empaques deberian
ser usados dentro un tiempo
relativamente corto.

No aplicar a temperaluras debajo
de 5°C o armba de 40°C. La
temperatura optima del matenal y
sellador debe ser enfre 15°C y
25°C.

Para asesorias en la seleccion y
colocacion de un sistema de
bombeo adecuado, por favor
contacte a nuestro Departamento
de Servicic Técnko de Sika
Industry.

Aksado y terminado

El alisado y terminado debe
realizarse dentro del tempo de
formacién de piel del sellador.
Nosotros recomendamos el uso de
agua jabonosa Ofros agentes ©
lubricantes ceben ser probados
para su adecuabilidad ¥
compatibilidad,

Elminacion

Sin curar el Slkaflex®-227 puede
ser removido de herramientas y
equipo con solventes adecuados,
Una vez curado, el materal solo
puede ser elminado
mecanicamente

Manos y plel expuesta deberian
ser lavades inmediatamente
usando un adecuade limpiador
industrial de mancs y agua No
use solventes

Pintado

Sikafiex®227 puede ser pintado
con los sistemas convencionales
de pintura, una vez curado el
producto.

Deben realizarse pruebas pre-
liminares con pinturas para su
compatibilidad, Sikafiex™227 no
deberia ser expuesto a tempe-
raturas de homeo hasta que tenga
el curado completo, Debe
entenderse que la dureza y el
espesor de la pelicula de la
pintura puede danar la elasticidad
del sellador y la pelicula de ia
pintura puede agrietarse

Informacion adicional

Copias de las sigulentes publica-
ciones estan disponibles a
solicud:

- Hoja de Segundad del Producto

- Tabla de Sika Primer
- Gula General para pegado y
sellade con productos Sikaflex”

Importante

Para la informacion y las
recomendacicnes sobre la correcta
manipulacion, almacenamienio y
eliminacion de residucs de los
productos quimicos, ios usuarios
deben referirse a la actual hoga de
seguridad que contiene datos
fisicos, ecoldgicos, toxicolégicos y
otros datos reiativos a la
segurdad

HMIS
Salud 2
Flamabilidad 1
Reactividad d
Proteccién persenal C

Nota

Toda la informacidn contenida en este
d 0y en quier otra i
proporcionada. fueron dadas de buena
fe, basadas en # conocimiento actual y
la experiencia de Sika Peru de los
productos siempre y cuando haysn
sido  comectamente  almacenados.
manejados y aplicados en situaciones
nommales y de acuerdo a las
recomendaciones de Slka Perd. La
informacion es valida Unicamente para
lais) aplicacdn(es) y el (o)
productols) a los que se hace
expresamente referéncis En caso de
cambios en ks paramefros de la
aplicacién, como por ejemplo cambios
en los sustratos, © en caso de una
aplicacién &ferente, consutte con &l
Servicio Técnico de Sika Perd

ore a 3 utkzacion de s
productos Sika La Infermacion aqui
contenids no exonera al usuario de
hacer pruebas sobre los progducles
para a3 aplicacion y la  fnalidad
deseadas. En fodo caso referise
siempre a la Qltima versidn de la Hoja
Técnica del Producto en

www.sika.com.pe

Los pedidos son aceptados en
conformidad con s témunos de
nuestras condiciones. genesales
vigentes de venta y suministro.

— N, W O A

AT
e

Skafex" -227 2/ 3
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CERTIFICADO DE CALIDAD BUILDING TRUST

El presente documento presenta el Estado Permisible de las especificaciones técnicas de
nuestro producto Sikaflex” 227

1. ESTADO PERMISIBLE

Parametros Rango de Aceptacién
Aspecto Masilla sin grumos, ni burbujas
Densidad (Kg/m?3) 1.23-1.27
Fuerza de Extruccion
300-650N
(3 mm)
Tiempo de Formacion de Piel a 23 °C y 3
30 -50 min
S0%HR
Estabilidad (Tixotropia) Buena
Atentamente, Q)\»m
Claudia Vargas
Lurin, Agosto de 2020 Gerente de Laboratorio
Sika Perii S.A.C.

Formato CC-F18
Autorizado por: GMS
Fecha: 18/07/13
Edicion: 4

LA INFORMACION Y EN PARTICULAR LAS RECOMENDACIONES DE ESTA INSTRUCCION DE USO ESTAN BASADAS EN LOS ACTUALES

CONOCIMIENTOS, EXPERIENCIA, Y EN PRUEBAS QUE CONSIDERAMOS SEGURAS SOBRE LOS PRODUCTOS APROPIADAMENTE

ALMACENADOS, MANIPULADOS Y UTILIZADOS EN LAS CONDICIONES NORMALES DESCRITAS. EN LA PRACTICA, ¥ NO PUDIENDO

CONTROLAR LAS CONDICIONES DE APLICACION (TEMPERATURA, ESTADO DE LOS SUSTRATOS, ETC.), NO NOS RESPONSABILIZAMOS POR
NINGUN DARO, PERJUICIO O PERDIDA OCASIONADAS POR EL USO INADECUADO DEL PRODUCTO. ACONSEJAMOS AL USUARIO QUE
PREVIAMENTE DETERMINE S! EL MISMO ES APROPIADO PARA EL USO PARTICULAR PROPUESTO. TODOS LOS PEDIDOS ESTAN SUJETOS A
NUESTROS TERMINOS CORRIENTES DE VENTA Y ENTREGA. LOS USUARIOS SIEMPRE DEBEN REMITIRSE ALA ULTIMA EDICIGN DELAS HOIAS
TECNICAS DE LOS PRODUCTOS; CUYAS COPIAS SE ENTREGARAN A SOLICITUD DEL INTERESADO O A LAS QUE PUEDEN ACCEDER EN
INTERNET A TRAVES DE NUESTRA PAGINA WEB WWW.SIKA.COM.PE

SIKA PERU SA.C.
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ANYPSA

F-39
Ver. 05
Fecha: 05092020

GLOSS
POLIURETANO
CATALIZADO X3

1. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

PRODUCTO

Producto versatil elaborado con resina de copolimero
hidroxilado, pigmentos organicos e inorganicos, que al ser
aplicadas hacen de este producto ideal para la linea
automotriz, proporcionando peliculas de alto micraje .
Tiene incorporado en su formulacion aditivos UV (ultra
violeta), los cuales otorgan mayor resistencia a los rayos
solares e intemperie.

TIPO
Copolimero hidroxilado.

usos

Se emplea para el acabado final del repintada automotriz,
para el repintado de artefactos electrodomésticos, sobre
madera. En todos los casos el acabado es de brillo directo.

COLORES
Seqgun carta de colores.

ACABADO
Brillante.

2. PARAMETROS DE MEDICION
SOLIDOS POR PESO %
48-62

DENSIDAD (Kg/Gl)

3.60-4.45

VISCOSIDAD
76—82 KU a 25 °C al momento de envasado.

3. CARACTERISTICAS ESPECIALES
GENERAL PARA GLOSS CATALIZADO
- Secado rapido.
- Excelente retencion de brillo.
- Excelente resistencia a los rayos solares e intemperie.
- Excelente adherencia y muy buena flexibilidad.
- Excelente resistencia a la abrasion y al desgaste.
- Excelente resistencia a disolventes.
- Excelente resistencia al impacto.

HOJA TECNICA

GENERAL PARA GLOSS SIN CATALIZADOR
- Secado rapido.

- Buen brillo.

- Buena flexibilidad.

- Buena adherencia.

4. DATOS DE APLICACION

PREPARACION DE LA SUPERFICIE

La superficie por pintar debe estar seca, libre de polvo,
grasa, oxido, pintura mal adherida y todo tipo de
contaminantes.

Desaparecer cualquier rastro de oxido mediante el uso de Xa
Oxiron Acondicionador Para Metales, y un eficiente lijado.

Para Superficies Metalicas de hierro | acero es conveniente
arenar segun norma SSPC - SP6 (superficies nuevas) y un
arenado comercial SSPC - SP2 o SSPC - SP3 (superficies
antiguas) aplicar previamente una Base Zincromato
Automotriz X10.

Para Superficies Galvanizadas y Aluminio recubrir con
Etching Primer X6 ya que estas superficies son dificiles de
adherirse.

Para Superficies de Madera se debe efectuar un buen lijado
y limpieza.

Recomendacion: Los colores téner y colores especiales se
utilizan para matizados.

METODO DE APLICACION

Equipo de aplicacion: Soplete convencional a presion de 45
- 55 psi (Lbfin®).

Tipo de sustrato: Fierro acerado, madera.

PREPARACION DE MEZCLA PARA GLOSS CATALIZADO
4 partes de Gloss Poliuretano Catalizado X3

2 partes de Catalizador HSK 7000 X3

1 parte de Disolvente DAgg X3.

Tiempo de induccion: No aplicable.

Vida util de la mezcla: 6 horas maximo a 25 °C.

N° de manos: 2 - 3 manos dejando orear de 10 - 15 minutos.
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PREPARACION DE MEZCLA PARA GLOSS SIN
CATALIZADOR

4 partes de Gloss Poliuretano Catalizado X3.
2 partes de X13 Extra Acrilico Thinner Oro ET-ggo.

PRECAUCIONES AL APLICAR

No aplique en condiciones de alta humedad o de lluvia
inminente en exteriores.

No mezcle este producto con pinturas de otro tipo 0 marca.

GLOSS CATALIZADO

Secado

Secado tacto : 20 - 30 minutos

Secado duro - 24 horas

Dureza de lapiz :2H-3H

Flexibilidad : Muy bueno mandril cénico 1/8"
Adhesion : Muy bueno enrejado ericksen
Brillo (angulo 60°) -g0 %

Impacto : Muy bueno kg / mt

CARACTERISTICAS DE LA SUPERFICIE APLICADA PARA
GLOSS SIN CATALIZADOR

Secado

Secado tacto (minutos) - 30

Secado duro (horas) 124
Repintado (horas) - 6 minimos

Los tiempos de secado indicados pueden variar de acuerdo
a las condiciones tales como: temperatura, humedad y
movimiento del aire (ventilacion).

Espesor recomendado de pelicula humeda por capa
4 -5 mils

Espesor recomendado de pelicula seca por capa

1.5 - 2mils

RENDIMIENTO TEORICO
60 m*/Gl.

LIMPIEZA DEL EQUIPO
Utilice Maestrazo Thinner Acrilico Automotriz Reforzado
AC-350.

5. MANEJO DEL PRODUCTO
INFLAMABILIDAD
Material inflamable a 34 °C.

HOJA TECNICA

© Y
SG6S | vwme~

%

ALMACENAMIENTO

Se garantiza buena estabilidad en almacenamiento por 12
meses, si se almacenan bajo techo en lugares frescos y
secos, después de su uso manténgase bien cerrado y fuera
del alcance de los nifos.

CUIDADOS ESPECIALES
Apliquese en lugares ventilados, utilice los equipes de
seguridad como: guantes, mascara, lentes, ropa adecuada.

6. PRESENTACION DEL ENVASE
Envase de hojalatade 1 Gl (3.785L.)

i —

ANYPSAN

7. IMPORTANTE
ADVERTENCIA LEGAL

Todos los datos, informacién y diseno contenidos en este
documento bajo ninguna circunstancia podran  ser
alterados. La contra version a esta advertencia constituira
delito(s) severamente sancionado(s) por las leyes vigentes.
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La Pintura de los Grandes Maestros

RECOMOCIMIZENTO INTERNACIONAL

IS0 9001:2008
GLOSS X-3 |

ANYPSA 05017

Ingentero Mecahico
CIP N° 251330
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‘ PERNO ALLEN CABEZA AVELLANADA ACERO INOXIDABLE

PERNO ALLEN CABEZA AVELLANADA CODIGO: DIAMETRO LONGITUD MASTER (UNI)
= TIPO DE CABEZA: PAMCAADSD12 6 MM 12 MM 7000 UNIL.
PAMCAADS020 6 MM 20 MM 5000 UNI.
PAMCAADS025 6 MM 25 MM 4500 UNI.
PAMCAADS030 6 MM 30 MM 4000 UNIL.
VY BEACAR PAMCAADS035 6 MM 35 MM 3500 UNL.
MEDIDAS: MILIMETRICAS PAMCAADS040 6 MM 40 MM 3000 UNIL.
TIPO DEROSCA:  ESTANDAR PAMCAADS050 6 MM 50 MM 2500 UNL.
MATERIAL ACERO INOXIDABLE PAMCAADS060 6 MM 60 MM 1600 UNI.
HILO: ESTANDAR

CODIGO: FAMILIA PAMCAA | VENTA: UNIDAD

Crirrmtro

—
PAMCAA06012
=

Cabaca Allan
Avelanads

Farmo Langnue

Ahisratnen

E
B

L

D= Diametro cal Ternlie
L Langitud del Tomila

e () LTV 11 e

FAMILIA: TAL
MATERIAL: ACERO INOXIDABLE
HILO: ESTANDAR

MEDIDAS EN PULGADAS

CODIGO: DIAMETRO: MASTER (UNI):
TAIN00 1" 150 UNL.
TAI25 1/4" 9000 UNL
TAI31 5/16* 5400 UNL.
TAI38 3/8" 1800 UNL
TAI43 716" 1800 UNL.
TAIS0 12" 1500 UNL.
TAl62 5/8" 720 UNL
TAI7S 3/4" 450 UNL.
TAIS8 7/8" 250 UNL
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REPORT OF TESTING

CUSTOMERS ORDER NO. : 10043-2017
SIZE : #10-24

DESCRIPTION : S.5.304 LOCK NUTS NYLON INSERT

INV. NO. : KS20180613

PART NO. :

LOT NO. : 180748

LOT SIZE : 24,000 PCS
SAMPLE SIZE : ASME B18.18
MANUFACTURER : K040

4 {

H

NYLON €O

COUNTRY OF ORIGIN : CHINA
CLOSE DATE:JUN. 13, 2018

(MEASUREMENT BY INCHES)

IMENSIONS OF SPEC : PER ESNA
INSPECTION ITEMS STANDARD RESULT AC.| RE.
VISUAL APPEARANGE ASTM F812/F812M OK 28| 0
THREAD GO GAGE 28 ASME B1.1 OK 157130
THREAD NO GO GAGE | 2B ASME B1.1 OK 5] ¢
WIDTH ACROSS FLATS (S 0.367 - 0.376 0.369 - 0.372 4] o
WIDTH ACROSS CORNERS(s) MIN 0.410 0.423-0.426 4| o
THICKNESS(H) 0.229 - 0.249 0.235— 0.241 4] 0
HEAD MARKING AN 304 OK 25| o
MECHANICAL PROPERTIES SPEC : PER ASME B18.6.6-2014
INSPECTION ITEMS TESTMETHOD | STANDARD RESULT AC.| RE.
FIRST INSTALL ASMEB1866 | MAX17lbin | 11.8—1281bin | 3 | 0
E{RST REMOVE ASME B18.6.6 | MIN 2.5 Ib.in 7.3-800b.in | 3 | ©
THIRD REMOVE ASMEB1866 | MIN 1.0 bin 29-36bin | 3 | O
CHEMICAL ANALYSIS (%) : SPECIFICATION : 304DC
HEAT NO.& DIA(mm) c Mn Si P S Ni Cr Cu N
YX1408-506 6.00mm _ 0.027 | 0.93 | 0.37 |0.036 [0.004 | 8.05 | 18.10| 1.00 0.031 |

STEEL MAKER. : YONGXING SEPCIAL STAINLESS STEEL CO,, LTD.

CERTIFICATE NO. : A2014-8-0213
REMARKS :

~ THIS REPORT MUST NOT BE REPRODUCED %CEPT IN FULL AND THE TEST REPORT RELATES ONLY TO THE ITEM TESTED.

-~ THE REPORT IS ISSUED ACCORDING TO
-~ THE QMS IS APPROVED TO ISO 9001 BY BSI . N

EN10204, 3.1

0. FS 503874

“= Tr TRACE ELEMENT WITH ITS CONTENT CONFORMING TO THE SPECIFICATION.

Rose Sheng

Q‘/)L&(u— i )

Ming s

INSPECTOR

VERIFICATION |

AUTHORIZATION
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PERNO ALLEN CABEZA CILINDRICA
DE ACERO INOXIDABLE METRICO

Caracteristicas:
« (Con hexagono interno.
« Rosca métrica.

« 18/8AISI304.

e Medidas Unid. de Venta
235714 | S5mm x 16 mm | Decena
23575 | Smm x 20 mm | Decena
23576 S5mm x25mm Decena
23577 6mm x 16 mm Decena
235718 | 6mm x 20 mm | Decena
23579 6mm x 25 mm ‘ Decena
23580 | 6mm x30mm | Decena
23581 . 8mm x 16 mm Decena
23582 8mm x 20 mm Decena
23583 8mm x 25 mm Decena
23584 _ 8 mm x30 mm ‘ Decena
23585 | 10mm x 20 mm | Decena
23586 | 10 mm x 25 mm | Decena
23587 10 mm x 30 mm Decena
23588 10 mm x40 mm Decena
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Ggs
Promesa
piv. i)
4
225
2206
pir)

pir.

pir

Medidas
6em x 12mm
Gmm y ¥mm
6mm y mm
Gmm x25mm
fimm x 30 mm
6mm x40mm
Gmm x60mm
Gmm xPmm
Bam x ¥emm
Bmm x Xmm
Bmm y25mm
Bmm x mm
Hom s 40mm
Bmm x50 mm

Bem x60mm

PERNO CABEZA HEXAGONAL DE ACERO INOXIDABLE METRICA UNC

Unid. de Venta o Medidas Unid. de Venta
Decera nw Bmm x70 nem Decera

Decors 220 m & 20 mm

Decens am Wmm x2S mm
e nm Wme xWme
Decera - 1 " I

mn Wmm ¥ Omm Decera
Decers

2224 Wmm 1 Smm Decerae
Decera

8305 Wmm xdmm Decera
Decera

nne xNomm Detera
Decers

208 mm 1 25mm Decere
Decora —_— -— - - ——-

pivs.] Umm x N mm Dececs
Decers

2130 2 mm x 8 mm Decera
Decena

RX 12 5
Decers 331 1Zmm x50 mm Dececa
Decena nm 12mm x60mm Decere
Docess pivil 2mm s mm Decers - Raiackae i

Medidas de Remache
Acero Inoxidable M8

D: Diametro
L: Largo
C: Cabeza

Medida: Milimetros
109D

16.8 L

12.25C
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ESPECIFICACION TECNICA DE PRODUCTO

Aluminio con laminado reflectivo. Placa auto

l Codigo: 3905188/0

Emision: / / 77[ ~ Revision: 00 [ Sy S ﬁaié'i‘1—d“é-4 e
I- ESPECIFICACIONES
[l.1- (éARACTEFIISTICAS GENERALES
aracteristicas “Requisiic e
_Requisitos | Tol i 3
01- Material Chapa de aluminio de bordes romos con laminado ren:ctei\::';ea \
impreso y marco holografico. “‘
02- Formato 401 x 131 mm | +1mm .
1.2- Aluminio
03- Aleacion Aleacion 1100 H12 i
04- Composicion (con Certificado de i
Aluminio 99 % Analisis) i
Cobre 0.05- 0.2 Mo |
Silicio + Hierro 0.95% Min — max :
Zinc 0.10 % Max :
Manganeso 0.05 % Max ’
Impurezas 0.15% :Aﬁax
ax
[ 05- Espesor 1 mm - 0/02mm |

1.3- Lamina Reflectiva

06- Color

Blanco reflectivo caracteristico

|

07- Espesor 1002130 }
¢ 1 Sensible a la presion, apto para superficies de aluminio. Inalterable y |
0% denesive resistente a la intemperie. Ver Observaciones ,J
09- Aptitud Flexible, apta para procesos de embozado y |
aplicacion de recubrimientos: pintura, foil, etc. |

W 50 cd.Ix'.m? Minimo |

10- Reflectividad 250 cd.Ix.m?2®@ Maximo ,’
11- Durabilidad © Disminucion del 50% respecto al valor inicial Maximo J

1) Mercosur / GMC / Resolucion N? 33/14 - anexo 9
12) |ISO 7591-1982-Tabla 1 - angulo 92 observacion 0° 20°y angulo de entrada 5° O IRAM 3953
13) |SO 7591-1882-Item 16 - angulo de observacion 0° 20' y dngulo de entrada §° O IRAM 3953

12- MEDIDAS DE SEGURIDAD

12.a- Impresion

- Llevara una impresion grafica o por otro sistema, segun disefo. La misma deberé estar

protegida con una cobertur

métodos fisicos o quimicos | C:
reflectivo. Los materiales que cubran la impresion debe

a o lamina superior de tal modo que no sea posible su remocion por

sin que ello produzca un deterioro visible e irreversible en el film
ran ser resistentes a la intemperie de tal

manera que no se produzca decoloracién de la impresion. Los materiales/laminas impresas
que se presenten seran evaluados para su aprobacion.

12.b- Marca de Agua

- La lamina llevara en toda su sup
distribuidas alternadamente. Las

erficie imagenes de seguridad direccionales segun disefo,
mismas seran visibles bajo luz blanca y podran observarse a
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LAMINAS DE SEGURIDAD

FICHA TECNICA ,

La limina de seguridad antiastillante para vidrios es un film
compuesto por micro capas de polimeros de polietileno,
Opticamente transparentes, sometidas a un tratamiento que las
hace resistentes a la abrasién, por lo tanto a las rayaduras, lo -
que permite prolongar la vida til de la misma.

La ldmina se encuentra impregnada en un lado con.adhesivo
acrilico de alta densidad, muy sensible a la presién, el cual a su
vez esta protegido: por un ‘Yliner”, pelicula pldstica que la
recubre, evitando de esta manera su exposicién al ambiente y
por ende a la contaminaci6n, garantizando de esta'manera su
completa efectividad y total adherencia e integracién al vidrio.

El film esta disefiado para ser instalado normalmente por la
cara interna del vidrio, otorgdndole de esta manera una
caracteristic que normalmente no tiene, que es resistencia; ya
que crea un efecto envolvente de las particulas al producirse su
fragmentacién evitando en consecuencias mayores dafios
personales o materiales al interior del vehiculo o ambiente
protegidos por la ldmina de seguridad.
. L \",\‘\'

El vidrio de esta manera ‘preservado es més efectivo contra
roturas producto de accidentes, asaltos, robos, vandalismo;

facilitando incluso su retiro ya que mantiene la totalidad de los
fragmentos unidos al film.

» .

La ldmina de seguridad antiastillante para vidrios, rechaza los
rayos ultravioletas en mayor o menor porcentaje, de acuerdo al
espesor de la misma, prolongando la vida ttil de muebles,

alforpbras Yy enseres, retardando su decoloracién, deterioro y
envejecimiento, ' ' ;

-~
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LAMINAS DE SEGURIDAD

ALGUNAS RAZONES DE POR QUE INSTALAR LAMINAS
DE SEGURIDAD Y CONTROL SOLAR

A) DISMINUCION DE CALOR SOLAR

Las liminas que actualmente se fabrican son mas eficientes para
controlar los efectos nocivos que ocasiona la energia solar. Las
ldminas pueden reducir la transmisién del calor solar hasta un 80%.
comparadas con cristales tintados decorativamente.

B) CONTROLAN LA DECOLORACION

Reducen la transmisién de los rayos ultravioletas y  solares.

Esta reduccién favorece la proteccién de sus muebles y enseres,
prolongando la vida 1til de los mismos.

C) REDUCCION DE DESLUMBRAMIENTO

Las ldminas eliminan el deslumbramiento y la reflexion de la luz
hasta un 90 %..

D) MEJORAN EL CONFORT Y AHORRAN ENERGIA

La reduccién del paso de los rayos solares hacen que la temperatura

al interior de los vehiculos o los ambientes donde hayan sido
instalados resulten mas agradables.

E) AUMENTAN LA SEGURIDAD

Las laminas de seguridad protegen contra explosiones, golpes,
asaltos, robos o vandalismo, evitando de esta manera dafios
personales o materiales al interior de los vehiculos. residencias o
locales comerciales, donde se instalen.

F) MEJORAN LA APARIENCIA EXTERNA -
Las ldminas mejoran la apariencia externa tanto de los vehiculos

como de los ambiente en donde han sido instalados, otorgandoles un
aspecto mas moderno y confortable.
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Soldadura INDURA

ELECTRODOS PARA ACEROS INOXIDABLES

INDURA 308L - AWS E-308L-16

Descripeion: /
£l electrodo 308L posee un revestimiento

rutitico, lo que lo hace apto para soldar con CA y
o CC, electrodo positivo, Este electrodo se
caracteriza por un arco estable de
transferencia spray, cuyo deposito es de
excelente forma y apariencia. La escoria
desprende facilmente, ade de tenér muy
buena reanuds de arco por ¢ 16

soldadura inter :
depdsito es de acero noxidable austenitico v

AConsela |

nitente. £

Caracteristicas: COMPOSICION QUIWCA DEL METAL
« Electrodo para aceros inoxidables austeniticos Wm )|
+» Revestimiento rutilico. Color blanco
« Teda posicion C
+ Corriente continua, electrodo positivo o Mn
corriente alterna (CCEP,CA) T
» Resistente a la corrosian intergranular - P
S |
Usos: Cr
El electrodo 3081 ha swo disehado 1
e e el s N
principalmente para soldar aceros Inoxidables =
austeniticos con un contenido extra bajo de Mo
carbono
CARACTERISTICAS TIPICAS DEL METAL
DEPOSITADD
Aplicaciones Tipicas:
«Aceros inox. 304, 304L, 308, 308L, 321, 347,
348 o -
& ' S&0 M,
+Equipos Quimicos y petroguimicos 3t Traccién =
anques que contengan productos quimicos
corrosives Agrietamiento en 50 mm A1
AMPERAJES RECOMENDADOS
Diam. flectrodo  Long, Electroda Amperaje Kg/Caja
Cod. SaP Rl AWS pulg  mm min
2000325 E308L 3/32 2.4 60 25
2000326 g 1/8 3.2 81 - 2
2000327 5/32 4 120 25
O 3116 350 150 190 10 25
£ 308 L (1K) 1/8 350 8¢ 120 2
£ 308 L (1Xg) 3/32 300 50 40 25 |
e AN
" - CETI SERTELC
Sertec@Cryogas.com.co « ceti@cryngas.com.co - Cryolinea 01 8000 514 300 N i - o ARl
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Ficha Electrodos Aceros

o , — ELECTRODOSINFRAN
Tecnica Inoxidables
AW IL
Identificacién punto: ROSA
NORMA: ASME SFA-S /SFA-S4M  E 308L-16
AWS ASUAWS AS4M  E 308L-16
DESCRIPCION

Electrodo para aceros de alta resistencia a ka oxidacion y la comosidn. Es un electrodo de fieil aplicacidn, con (sl
encendido v reencendido de arco  para aplicaciones en todas posiciones, suelda con cormiente directa electrodo pasitivo 4
(CDP]) y con comente alierna (CA). Posee un  miicleo sélido tipo austenitico de la familia de inoxidables Co/Ni |
recomendado para b soldadura de aceros inoxidables de la sene 200 y de los tpos 301, 302, 304, 305, 508 y 308L.

APLICACIONES

Frecuentemente utilizado en la industiia alimenticia ¢n equipos para lecherfas (tales como aparatos de ordein v
homogencizacion). equipos para restaurantes y én donde hay preparacson y procesamiento de alimentos.

Fabricacsin de tangues v recipientes de matenal base tipo 304,

En el ramo de la construccion es usado en uardn y sellado de tomillos, remaches, herrajes, soldadura de
productos arquitecturales (Eminas, perfiles, etc.). en estructuras metilicas de parques vy parabuses fabricados
con inoxidable 304. Es utilizable para enchapar o recubrir v dar proteccidn contra la corrosion a los aceros
dulces. Usado también en la industria metal-mecinica en partes de miquina y/o partes forjadas.

VENTAJAS

Es adecuado para soldar scero inoxidable de composicida sumelar, tiene fusion de metal pasticularmente suave y coatinua.
Los depésitos som tersos v su perfil <n fikie es & plano a cdacavo. Su contenido de carbono controlado a nxis bajos
niveles de Jo que marca como mdximo ke especificacion A W.S., be da boena resistencia a la corrosaén ingergranolar 3
temperaturas de hasta 300°C, El electrodo se peede aplicar con bajos amperajes, respecto a los estindares comunes del
mercado ¥ como resultado s¢ tiene “una zona afectada por el calor (ZAC)", muy redwcida ¥ presenta una minima
precapitacica de carburos de cromo indeseables.

PROPIEDADES MECANICAS BAJO NORMATIVIDAD A WS,

Resistencia a la tensidn $20 MPa ( 75 000 psi )
Elongacién KRR
COMPOSICION QUIMICA BAJO NORMATIVIDAD A.W.S,
Carbono 04 % Miumo
Siliczo 1.0% Miximo
Manganeso 05-25 %
Cromo 180-210 %
Niguel S0-110 %
Molibdeno 075%  Maximo
Azufre 003 %  Miximo
Cobre 0TS%  Miximo
Fdsfoeo 0% Maamo
TECNICA DE SOLDEO

En soldadura de acero inoxidable la limpieza de las partes por sokdar o revestir s¢ debe hacer de mamera gue se climine
asolutamente todos fos restas de impureza ajenos al matensal base. Esta observacidn ¢s de suma importancia para evitar
contanmnacion en ¢l coedon en ¢l momento de aphcar ¢l metal de aporte.
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TUVNORD
CERTIFICATE

) Certification Body
of TUV NORD Systems GmbH & Co. KG

certifies, that the company

Zhejiang Jinxin Stainless Steel Manufacture Co., Ltd.

No.229 Ruiyang Main Road, Xiping Town, Songyang
Country, Zhejiang Province, 323400 P. R. China

has been verified and recognized as material manufacturer according to
AD 2000-Merkblatt W0

Certificate-No.: 07-203-9030-WP-2053/15

The range of validity and details of the inspection can be taken from our
Report No. 9030AW_2053/15 / SAP Nr. 8112993085

The company fulfils the following essential requirements
Facilities permitting appropriate manufacturing and inspection corresponding to the present
technical standards, quaiity assurance, which guarantees that manufacturing and inspection of products stated
in our scope of approval are carmed out in accordance with technical regulations,
competent supervising and inspecting personnel

This certificate is valid until

May 2018

Hamburg, 18.11.2015

TUV NORD Systerms GtM & Co KG + Technkzentrum «
Cenfication Body for Pressure Equpmant (Notfied Body. Reg ~No. 0049)
Grolle Bannstralle 31 22525 Hambury
Tolphone +&7 40 85570 « Fax +45 40 8557.2710 + Emak technbzentrumi@tuev-nond de
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Anexo 04. Documento de cotizacion al cliente
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Ejpcusive Tocnice de Vents: Cusnts de Detracridn:
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Anexo 05. Emisién de Orden de compra

TEMONSA  moseusc

weng RUC 20601800838
CAL CORONEL INCLAN N"20%5 MPATLORES INTERIOR J14 CENTRO

Tekdona [01) 150 8644
ORDEN DE COMPRA
Proveedor. GRUPO PRANGO SAC RUC: 20602267955 WORDIN:  IMISS72020
Direccibn: . Flora tristan neo, 2529 San Martin de portes Lima
Teléfonac yssen Emall : mael torpoco <masitorpoco @gmal coms
Condicidn de Pago:  S0% A LA FIRMA DEL CONTRATO U ORDEN DE COMPRA ¥
SO% AL FINALQAR [L TRABAXD Moneds: SOLES {$)
Fecha: 9 de Diciembre de 2020
N Requeriméento: PTSA-745- 2020
Obnervach O doa VIC-0061-GPS-2020.

**Seguir las clausulas del contrato de dos vias que serk encaminado por comes.
"lmaummzwmooouwumhoq.mmamtunm_uum_aso

100%).
**Garantias de 06 meses de acuerdo descrito en of
Owscripcién Producte [Pr— Precis Vador
o Bl Carmetariticns Tocoicas gl _SEN S ek Yot
b e TROTECTOPNEDEOE CABNA ESTRETIAM 0 ACGRO S o
3 UIMSM0N  PROYECTO PAREDE O CABNA VORI TEMPLADO o 10 wo
b vosten [ROMECTOMARECEDE CABNA PRLEMAS OF RESSTONCA RSz 3 ol
4 AT0S0006  PROYECTO PAREDE DF CABNA ASENTO nmpo w0 o
PROYECTO PAREDE OF CABNA_COSTO DE FASRCACON,
S S GASI08 NS Y e Wm0 wo
Sub Total
v 18%
[Totat 5/ | = |
Som:  Doscientos Ochenta Y Siete Mil Sexsciontos Veintiun Con 46/100 Soles . i
(;,f';/"' —_—
mm“c
Wﬁ 7
; ) T s Aprobado por Ingeréero -
S = S
TEMOINSA PERU SAC INGENIERO DE HANTENIMIENTC
TEMOINSA PERD SAC

Luge de Entroge: Av. La Cultura N° 701 Santa Anita - Referencia: Frente a puerts de emergencia de Hospital Hermilio Valdizin
Connidw sciores
1~ Vishdn: de ta OC hasts ln fechs de enoge ndanda por of PROVEEDOR, de 00 cumplr ests quedird ANULADA
2~~~—~~¢Mn-nm.“°-.—-u~m~u--n—ouhm
3 - L factorn slechonce debe ser eevisds o remiende de I OC ¢
4 B3 provesdor deberd seteger 1500 s oariicadon schatados an evie documests (o Mosica, Hojes de segurided - MS0S
Mo de garanta) Dw 50 cumple 0on 108 reguadton of prods wnd o —
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Anexo 06. Registro de adquisicion de materiales e insumos

AYL
TUBERIA Al
RECTANGULO REPRESENTACIONES GUIA N°
! 25"50+1.56 MT N4 4 UND COMERCIALES SAC | 26/03/2021 165 oK 004810
C304
TUBERIA REPRESENTACIONES
RECTANGULO GUIA N°
2 SeEOrL 56 MT N4 4 UND 11/03/2021 203 oK 004810
Ca05 COMERCIALES SAC
TUBERIA Al AYL
RECTANGULO GUIA N°
3 25*50*1.5*6 MT N4 6 UND REPRESENTACIONES 9/03/2021 61 OK 004810
€306 COMERCIALES SAC
TUBERIA CUADRADA AYL GUIA N
4 50*50*1.56 MT N4 3 UND REPRESENTACIONES | 26/03/2021 165 oK 004810
307 COMERCIALES SAC
TUBERIA CUADRADA AYL GUIA N®
5 50*50*1.5*6 MT N4 3 UND REPRESENTACIONES | 11/03/2021 203 oK o410
c307 COMERCIALES SAC
PLANCHA AYL GUIA N
6 1.00X1219X2438MM 3 UND REPRESENTACIONES | 26/03/2021 165 oK o810
N4+ PVC-304 COMERCIALES SAC
PLANCHA AYL GUIA N®
7 1.00X1219X2438MM 3 UND REPRESENTACIONES | 11/03/2021 203 oK o410
N4+ PVC-304 COMERCIALES SAC
ANGULO AYL GUIA N°
8 a1 IO . 304 3 UND REPRESENTACIONES | 26/03/2021 165 oK o810
COMERCIALES SAC
ANGULO AYL GUIA N°
9 X IOXBMT - 304 2 UND REPRESENTACIONES | 11/03/2021 203 oK o410
COMERCIALES SAC
TUNGSTEN FQQ2-
10 L EOTRODE 2 UND SOLTECH 11/03/2021 203 oK oo g
1 ALUMINUM 2 UND ALUMINIOCENTER | 26/03/2021 165 oK
12 ALUMINUM 3 UND ALUMINIOCENTER 11/03/2021 203 oK
. CORPORACION BETO
13 Sellante Sikaflex 227 3 UND PP 26/03/2021 165 oK
14 Sellante SikasilA 15 UND PORACION BETO 26/03/2021 165 oK
PORTA FELPA CON
15 ALETA PARA 8 MM 20 UND CORPORICON 26/03/2021 165 oK
NEGRO — ALUMINIO
. FACTURA-
16 Tuerca hexagonal inox- 50 UND PERNOS HOREB 4/03/2021 165 oK Fo02-
= ARL 000000972
. FACTURA-
17 T“es'gi Ee;/al%‘_’g;',\'ﬂr.'ox' 8 UND PERNOS HOREB 11/08/2021 203 oK FO02-
= ARL 000000990
. FACTURA-
18 Permo soket lla) inox 8 UND PERNOS HOREB 11/03/2021 203 oK Fo02-
ARL 000000990
. FACTURA-
19 Am’“"g&z&”a fnox 8 UND PERNEOI’?JOREB 11/03/2021 203 oK F002-
ARL 000000990
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VARILLA ROSCADA FACTURA-
20 INOX 304 UNC 1 UND PERNOS HOREB 11/03/2021 203 oK FO02-
MBXL.OMETROS ARL. 000000990
FACTURA-
2 PR e ¢ 8 UND PERINOS HOREB 11/03/2021 203 oK FO02-
ARL. 000000990
. FACTURA-
22 A'amdg'(il_':rl;”a fnox 8 UND PER’\I‘EOISR"I'_OREB 11/03/2021 203 oK FO02-
ARL. 000000990
STOVE BUIL FLAT FACTURA-
23 INOX.304-UNC 5/32 X 40 UND PERINOS HOREB 11/03/2021 203 oK FO02-
6/8 ARL. 000000990
FACTURA-
PERNO SOCKET FLAT PERNOS HOREB
24 16 UND 11/03/2021 203 oK FO02-
INOX 304 UNC M8X30 ELRL. o
FACTURA-
25 APORTE INOX 308L 2 UND GROUP MAVED SAC. | 11/03/2021 203 oK FQQ2-
1/16 SUPERON
00016698
CERRADURA FACTURA-N®-
2 CERRADURA 8 UND LOTUS 11/03/2021 203 oK CTURAT
BISAGRA DE ACERO
FACTURA-
PULIDO DE VIDRIERIA
2 MUROJ/CRISTAL 1 12 UND LIMANTAMBO SAac | 26/08/2021 165 O 11
LADO 90° SH-008
BISAGRA DE ACERO
28 PULIDO DE 12 UND VIDRIERIA 11/03/2021 203 v
MURO/CRISTAL 1 LIMANTAMBO SAC N
LADO 90° SH-008
SUMINISTRO E
INSTALACION DE LA
LAMINA DE
SEGURIDAD CON
POLARIZADOS CON
VISIBILIDAD DE 5% FACTURA-
29 PARA VIDRIOS 21.42 UM PERUFILMS 26/03/2021 165 FO01-
PLANOS DE N°0000000190
0.85X0.90(28)-MARCA
CRISTAL TEMPLADO
10 MM SEGUN NORMA Factura-
30 SEGUNT 12 UND GLASSTEMPCORR | 26/03/2021 165 oK Jadura
0.80X0.89X0.01M
CRISTAL
TEMPLADO 10 MM Factura-
31 T oM 240 12 UND GLASSTEMPCORR | 11/03/2021 203 oK Facura
DE 0.80X0.89X0.01M
CRISTAL
TEMPLADO 10 MM Factura-
32 A0 10 MM 40 6 UND GLASSTEMPCORR 9/03/2021 61 oK Jacura
DE 0.80X0.89X0.01M
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Anexo 07. Evidencias de Trazabilidad y habilitado

@O REDMINOTE 8
CO Al QUAD CAMERA
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Anexo 08. Evidencias de corte, armado y doblez
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Anexo 09. Evidencias del proceso de soldeo de estructuras

REGISTRO coord | JLA001-05-0567 D000 I5-E6-0108 |

Gy CONTRUL Uk CALUIAD ey " - J——
: Caifficacin de Desompera ds Saidadar (WPGR) ==y T Ausenco
=UA

[Vier GW-301, Sacciin 1X, ASME Saler and Prassure Vesee! Code)

Filate Filete
E£5pesor ge plsncha - — - =
Espescr de ubera 554 mm - 1L.08 mm —
Dlamatro do hivena 6.3 mm - 25 mm a limitada -
Proceso de Soldadura GTAW BTAN
Tipo (Merw Séomimmomatic. Methanesd,
Autometic) Fanuw Mol
Renpakdo 0 Backing = =
Wetol de Aporte [Eapecificacion AWS) SFAS12 SFAS 8
Ciasficacion AWG ERTISH ERNSH
F" No F*a N1 F*aN"1
Posicin [e] &G
A Tooe - Plascns y Tuters = 500 mm - FHV.0
A Tapn -~ Taberin < 800 min - FHV D
Etete - Fancea y Tybara 2 B0 mm - FHYO
Filsts - Tubang < 600 mm - F.H V0
Frogresian Ascendents Ascondeck
Maoda o= Tiansfersnca GMAYW — =
Elecvodo Simple | Mubpks 2 =
Tipa Gas / Fundeete Ao (35 ¥%) Argon (6. 9%)
Qaos - -
[ RESULTADOS DE ENSAYOS
Resultado de nspecoion Visual (QW-3024)
Acoptsble SI X  No [0 Acoptsble SI B No O
Resuksdo y Tipo de de Dobies Gulado | OW.462.3(0} ) a
Ty Ancho Espesat Resulact
bTe 38 mm 534 mm Condorma
OTR 38 mm 5.58 mm Conforms
2} 35 5.54 v Conforme
OTR 38 mm 5.54 mm Conforme
Inspeccionade par Percy Rojas M. Compaitia aYs
No. De Enwayo - Facha 7000972020
INSPECTOR DE SOLDADURA GYM CONTROL DE CALIDAD GyM APRDBACION
Forrrm:
José Jorres
it Aoy 122 aniity Fupervisar
e L] v IUSERCO PERG-SAC
= EQYNM ,
e P A Vi
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REGISTRO OO0 | JL001-08-0507-D00C-08-53 0108
3 CONTROL DE CALIDAD REVISON B oll'l'u-"l
GyM
Calilicacian de Desampsiia ds Soidadar {WFOR) I 1510201 m
(Ver QW-30¢, Seccitn IX, ASME Boder and Prassum Vessal Code| | Tt
DEC DE =/ 1 o
Nombres y Apelides me Facha 2NN
(] 4315562 WES N* GMWPS?
RCSHY Calficads por Percy Rojes 4
‘Nombres da i3 Comaarlly GyM 8A ==
BASE TipooGrade | GrupaN® | Taado (NPS) | Cedula Dismate
g Baze ASTM A 8 i 3 A0 TAimm 1083 mm
Sokdada 3 ASTM 453 8 | g A0 711 im 1683 mmn
VARIABLES Valar Usado en la Caifficacion
Tpo de junts: A tope Todaa
Matat Base Gripa | 8 Grupo | Grpo | a Grupa |
A Tope Filetn A Tope Fileta
Esproar e piarcha - — - -
Espasce oe fubsria 1.5 mm // 361 mm - 7.0 mm ¢/ 7,22 mm -
Dismatm do tiberda 1653 mm 23 men 8 Smitado -
Proceso de Soldedura GTAW ! SMAW GTAW [ SMAW
Tiea (Mmool Semiacmnuti, Mechacind,
Auoratic) Maewal Tenual
Rospaido o Backing - —
Wetal da Aporte {Especiicacian AWS) SFAB TR/ FAS) SFALTH/SFASY
Clasificason AWS ERVOG-E 1 E7018 ERMS-8 0 ETONE
N FN 1P EN"Y FON' 1A F4aN"
Posicion G G
A Tope—~ Planctia y Tuberis 2 600 mm - F M V.0
A Tope - Tuboria < 800 mm - FHV.O |
Filote - Plancha y Tubria 2 80 mm — FH V.0 !
Filet - Tuberia < 600 mm — EHV.0
Progressn Ascangents Ascangants
Moda do Trasaherencia GMAW i =
Eeectrods Serde | Mitigle -~ =
Tipo G | Fscrtn g (B8.9%] -~ Argin (98%)) —
Djs - =
RESULTADOS DE ENSAYOS
Reaulkiado e Inspectidn Visual
Acoptable Ul“l : o :
_Resultado y Tipo de Ensayo de Dobies Guisdo { OW.462 3{n)
Tipo Suiste Anche Tapesir w
DYC 38 men 718 man Conforme
DR 38 mm 711 mm Confarme:
pTC 38 mm 711 mm Confoeme
DTR 38 mm 7.31 Canforme
Inspeccionado por _ Percy Rojss M. Compshis. GYMSA
INSPECTOR DE SCLDADURA GYM APROBATION
Flrma
arrey
vSupervizor
CWE Sy iy ) 337 W
T I
AT Y R S haegd
- RCY ROJAS M. i
o M VL s
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REGISTRO GO0 | JU-D01-06-0507 000008 §8-0304
LU HISUL UL CALILAL Lo ) °m
Caiicacin de Desempedio de Scidadar (WPQR) FES 1102018 AIISQHCO
[Ver QW-301, Seccidn (X, ASME Boller sevf Pressure Vesssl Coge) | wous 1ot
i O ] APUNTALADOR O
Nombies y Apetidos Raaro Aursinng Caittes Ssvidor Flscha M2
DN 42315382 WPS N* GyA-WPS013
 Estampa Caifiase PercyRogs M.
Nombire oy la o | GMSA 1
WETAL TipooGrado | BrupoN* | Tamafio (NPS) | Codula Cldmetio
Matoria Base | ASTMA312 Teo I - [] 1 10 277 mm Bime
Scldsdo & ASTM A2 Tio 2160 - 8 1 10 277 mm 334 men
VARIABLES Vislor Usado en s Caiificacion TRange Calificado
Tipo do pnte A Vope Todas
Vol Base Grupa 8 Grupo B upsBaaped
A Tope Fiste ATope Fllate
Espeant do plache - -
Espmsor do Soterin Z.77 mm — 5.5¢ mm -
Ciamutre do tubsrie 33,4 i — 25 mm @ mitado -
Proceso de Sokladum GTAW GTAW
Tipo (Manual Semistoratn Mechanized
Actonaic) Manus Menusi
Respalde o Sackng - —
Metal de Aports (Especificacion AWS) SFALG SFALH
Clasificacén AWS ERIEL ERIVEL
F No FENE FEN‘E
Posicién G EG
A Tope - Planchia y Tuberls 2 E00 min — FH\.0
A Tope - Tubsess < B0 min - EHV.0
Filete - Plascha y Tubenu = 0 mm - FHV.O
Filgte - Tuberia < §00 mm — EHV.0
Progresin Ascandor hscondartn
Maodn s Transiersnca GMAW - -
Eisctmdo Simpie | Matipls - =
Tipo Gea ( Fundents Asgon 196.9%] Argon (99.0%)
Ot — -
RESULTADOS DE ENSAYOS
Resultado de Inspection Visual
Aceptnble  Si [ No O  Aceptable 85 [ No O
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LADO a1

PROFECTO LEM - 037 . 1L - #LANTA OF £90004 #

PRTALACIOW DX POXAS VAT
._.___4_.__..
R Mieorte Auredoon Cnddas Sivvadsy
N DW= Cprrm e Lemenmom s
Sheme 5
Caluains pant sic Tt i) L

LT

e e
- .
’ fommn | lamw =
SV W 2 WIAW (o5 Jumy I Mo
- e 14 4w T es
OAEWRELD | STAW) iAW - moyme | T Av
! , e 11T e M an
St WLl UTAW [N s U " Mo
-'-’P—
-—'--—PP_%"’J
/:—t —
g o -
Phatmabupts Bt volulitie xo0 WTS segan buemss AZINT )R 3 AWADLE) | AMISE) )
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Anexo 10. Evidencias de la limpieza y pulido de la estructura
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Anexo 11. Procedimiento de montaje Hitachi

HITACHI

DESCRIPCION TECNICA Rev. 00 Pagina 4/18

3.1.1 Objetivos de diseio considerados

1) Poder instalar y desmontar la pared de cabina con la intervencién minima en los elementos de
interiorismo existentes.

2) Montaje y desmontaje rapido y sin utillajes especiales en caso de que sea necesario
montar/desmontar la pared varias veces durante el periodo de servicio del tren.

3) Permitir la apertura directa de los techos laterales, sin necesidad de desmontar elementos de la
pared cabina.

4) Permitir desmontar las luminarias (necesidad infrecuente, tratandose de iluminacion LED). Para
ello, se requiere el desmontaje (simple) de los paneles superiores laterales.

5) Grado de opacidad de la pared de cabina configurable por el cliente.

6) Coste reducido. Al tratarse de una pared temporal, con una prevision de fabricacion para pocas
unidades (en principio solo 10 paredes para 5 Metros), se intenta evitar la construccion de
moldes y utillajes especiales con un alto coste y plazo de fabricacion. El disefio propuesto prevé
la construccion con una estructura tubular y paneles de vidrio espesor 10 mm.

7) Facilidad de limpieza y sustitucion de los paneles

8) Resistencia al vandalismo

3.1.2 Propuesta constructiva

La estructura de la pared de cabina se fabrica en acero inoxidable con acabado satinado.
Los paneles son de vidrio de seguridad espesor 10 mm(templado y laminado).

La construccion en vidrio transparente permite elegir el grado de visibilidad del espacio de la cabina
mediante la adicion de un film adhesivo corporativo con el grado de opacidad deseado por el cliente.

La puerta tiene una altura de 1950mm permitiendo la evacuacion de los pasajeros en caso de tener
que abrir la puerta de emergencia situada en la cabina.

La pared incluye 3 paneles superiores, uno central fijo, y 2 laterales desmontables. El panel central
incluye un soporte y cubierta para la videocamara (ver figura 3).

La construccion tiene un buen acabado estético en el lado compartimento pasajeros, en cambio, en
el lado cabina no esta previsto esconder fijaciones ni tornillos para simplificar la solucion constructiva
y reducir costes fabricacion y montaje.

Los vidrios se fijan mediante un marco perimetral, fijo en el lado pasajeros y desmontable por el lado
cabina.

Se ha previsto una holgura perimetral de 20mm aproximadamente entre la pared propuesta y los
revestimientos interiores existentes. La pared de separacion no garantiza la estanqueidad entre el
compartimento de pasajeros y la cabina.
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Anexo 12. Registros de control en la seguridad

REGISTRO

GRUPOPEZANGOYW
P5-01

ACTIVIDAD DE LA CONSTRUCCION

ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)
{De scuerdo 3 ASME Seccidn IX]

s T R

Mambre de la compafiia: GRUPO PIZANGO R B a Fecha 03042021

Procesals) di saldadura; GTAW Autorizads por

Tignex Manwual I Automiticn PR SOPORTE 3 ‘;'usi'"ErmH'GRu POFIZANGO-
]  Maina ] Samimutamaticn Detalles de Junta

2.0 JUNTA [QW-402)

Dlisefio de unta: Junta a rope sin bise!

Respakio: s [ Ma

Material de respalda; (T . = —
] et [[]  Refacaris 4 ~ _iL
[0 Ha metlicn ] owe

Espumare, dibap Su SaSncecin, wrrbckn de scklsduca o desmzons manbe Schie o o smegh

goras da las perdes & ser sckledkin. Dosck sze aphcsbie, b apefucs de sl y ko detelkos de .

o e e s baz- et cnprec tomlcn

w=an |H=.°‘_-5-|'HJ.BH'I'I1 |T‘I:E.Ealrr|m

5.0 METAL BASE [GW-403)

[CE & Grupo M

Especificacion de ipa y grada:

apipP & Grupo B 1
SA-240

A especificacion de fipo y grada

AlST 304

Andliss quimico y propiedades mecdnicas
Hasta el andlisis guimica y propiedades mecinices
Rango de aspasores

Ihatal hase: Rarurs

1.8mm

Filete

Didmatro Tuba Rarurs

Filete

Oitrox Ranura

Filete -

4.0 METAL DE APORTE {W-d0ud)

Especificacdn 3 (SFA]

5.8

ANVE Mo [ Cla) ER J08-L

BEF

BEA

Tamafio del slectrads

1.8mm

Material Deposltado

Rango di aspasores

Farura

Filesta

Alambre |Fria o calierne)

Tira

Furdente [casae]

Furdente ramire comsarncal

Iress i careumible
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GRUPOPIZANGO/W
i Haja 60 de 3
! ACTIVIDAD DE LA CONSTRUCCION
Gru po Reviskn A
Pizar
et g ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS) | ... [ scemos:
(De acuerdo a ASME Seccion IX)
ASME/WPS-
Registro N*:  GRUPOPIZANGO-001
| 5.0 POSICIONES (OW-405) EO0TRATAMIENTO DE POST-CALENTAMIENTO |
Posicidnies) de ranura Todas Ramgn de temperaturs: ---
Prngresrbn. Ascandenie X Descendente TIE'I‘I'IFIIZI. —
Posicidn de filete: Todas £.0 GAS (QW-508)
T.0 PRECALENTAMIENTO [QW-406) Composicion Porcentual
Temp. Precalentamiento Min.: 1c Gas(es) Mezcla (%) Fluje (CFH)
Temp. Inlefrase Pola.: 200°C Frabeccidn Argon o059 15 CFH
Manten. Precalentamiento: _ Aasgtne - - -
Respaldo - - -
9.0 CARACTERISTICAS ELECTRICAS (QW-409)
Cormienta AC o DC. oc Polarkdad Ver tabla 11.00
Rango de amperaje, Ver taiis 11.0 Fango de voltae Ver tatis 11.0
Tamafio y Bpo da electrodd de tingstano 1.6 mm. EWh 2
Maodo de transferencia en GMAW -
Luelncidad de sbmentacion de slarmids =
10.0 TECNICA
Pase ancho o ang:rabr} ANGOSTO Orificio o tamafio da prnbec:c:rbn fase0ss -
Limpleza inicial y entre pasadas (escobliado, esmerilado, etc.) Esmarilado gn o reliono v scabado Excobifle Ciroufar
Método de kmpeza de ralz NO APLICA
Oacilacin Como sea reguerido Distancia de bogullla a pieza de rabajg 5 & 9 MM
Pase mitiple o simple SIMPLE Velocidad de avance (rango)_Ver tabla 11.0
Electrodo simple o miftiple  _SIMPLE Martllea_—
Ot -
11.0 PROCEDIMIENTO DE SOLDEDO
Pase o Metal de aporie Corriente Velocidad de
capa () | Proceso Tipo & Amperaje | Voltaje (V) avantE Otros
soldadura Clase Diam. Poslaridad A (cmimin)
1 GTAW ER 308-L | 186mm De(-) 35 - 60 10-15 5-7

12.0 NOTAS /| COMENTARIOS /OBSERVACIONES:

13.0 APROBACION ING. DE CALIDAD

Nombres y Apallidos
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N\ REGISTRO Ry
§ Hega &1ded
!
e ACTIVIDAD DE LA CONSTRUCCION = n
e ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS) |, . |..0so0e;
(De acuerdo a ASME Seccidn IX])
Fecha 0E04/2021 0300452021
Firma

ESPECIFICACION DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA

Qw-482
ASME/WPS-GRUPO PIZANGO -001 Rev. A FECHA:O3/04/2021

TD L ANG777

15

CONTROL CALIDAD GRUPD PIZANGO CLIENTE

Registro N°: ASME/WPS-GRUPOPIZANGO -001 Rev. A

Fecha:03/04/2021
Preparo: Higouls fuxf
o I el Ll Al
O agalic

Neowma Cardenos Tinedo
THIRENTE GENERM.
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#

!
Grupo
Pizango

CERTIFICADO DE CALIDAD

GRUPO PIZANGO SAC. Garantiza la calidad del equipo de soldadura

ARC 250C MARCA WARC WELDING

A continuacion, se detallan los datos del equipo :

PARAMETROS
Motelo ARC 250C

Valtaje do extrada (V) 1Ph-22015% - — g 0-100

Fracosscla (Hz) 5080 Facloe de polaneis 07

= 26 Eficiencia (%) 3

[R———— a0 Retrigeracion AF

Cicle 6¢ tradaje 1944 100% Clase e aizlamuenta F
(40°C 10 min.) 2504 00 Class ¢e pratecciés P218

Voltsje sn vatio (V) 7 Dimensisnes (in) 430 x 168 x 312
Range de corsinle (A) 20-2% Peso sel (i) 98

De esta manera y mediante este documento hacemos constancia que el equipo
de soldadura cumple con los estandares de calidad para el desarrollo de este

proyecto .
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