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PROLOGO 

En el capítulo 1 se describe los antecedentes del ingreso del gas natural al 

mercado peruano y la necesidad de la segunda ampliación de la planta de 

fraccionamiento de LGN Pluspetrol en pisco por el aumento de la explotación del 

gas natural en el lote 88, que aumentaría la producción para el mercado local y 

extranjero, se cumplieron con los objetivos que son la fabricación de estructuras 

metálicas de acuerdo a las normas específicas, los procedimientos y 

especificaciones. 

En el capítulo 2 se describe el flujo de operación desde la explotación hasta su 

transporte a la planta de Fraccionamiento de Plus Petrol en Pisco, el 

funcionamiento de la planta de fraccionamiento, planteamos el trabajo de 

fabricación y la ubicación de donde se instalaran las estructuras. 

En el capítulo 3 se describe los conceptos básicos de los procesos que se 

realizaran en la fabricación de las estructuras metálicas como: corte, armado, 

soldeo y galvanizado. 
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En el capítulo 4 se describe los procesos a utilizar en la fabricación (procedimientos 

y plan de calidad) para poder ejecutar bien los trabajos, como procedimientos de 

soldadura, de control de calidad y de galvanizado en caliente que se cumplieron de 

acuerdo a lo solicitado por el cliente para evitar reprocesos que nos generaría 

perdidas en el tiempo y costo. 

En el capítulo 5 se describe los controles de costos, seguimiento de avances que se 

realizaron en el proyecto con índices cómo: Curva S de avance, CPI, SPI, Control 

de sub contratos y el informe económico 

Con estos parámetros se aseguraba la calidad y el control del proyecto. 



CAPITULO 1 

Introducción 

1.1. Antecedentes: 

En los inicios del proceso de licitación del proyecto Camisea, en el 

2000, el Gobierno de turno tomó la decisión de crear un mercado de 

gas natural que no se había desarrollado hasta entonces. 

Esta decisión implicó suspender el otorgamiento de licencias para 

nuevas hidroeléctricas a fin de impulsar un mercado de gas natural. 

Se desarrolló una intensiva promoción de la exportación del recurso. 

En el 2006 el Gobierno peruano acordó con el Consorcio Camisea 

bajar los precios del GN del Lote 88, como medida para promocionar 

la masificación del gas natural. El Consorcio Camisea presenta al 

Ministerio de Energía y Minas (MINEM) su Plan de Acción una 

propuesta con medidas concretas para incrementar en más de 43% 

la producción de gas natural dado al crecimiento exponencial que 

éste experimentó. Esta propuesta incluye un agresivo plan de 

exploración para aumentar las reservas de gas natural La demanda 

de gas natural se elevó de 108 MMPCD en el 2006 a 420 MMPCD, 

en el 2009, sin embargo las entregas de gas fueron de 300 MMPCD. 
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El proyecto de Pluspetrol también incluye un aumento en la 

capacidad de almacenamiento de la planta en 6. 7%. La ampliación 

de la planta incluirá una tercera unidad de fraccionamiento de 

líquidos de gas natural a partir de la cual se obtendrá propano y 

butano. Además comprenderá una tercera unidad de destilación 

primaria (topping) de la que se obtendrá nafta, diesel o sus 

derivados. También se construirá una nueva esfera de almacenaje 

de líquidos, idéntica a las dos existentes en la planta para compensar 

eventuales fluctuaciones o interrupciones que pudieran ocurrir en el 

gasoducto de transporte que proviene de Malvinas (Cusco) 

1.2. Objetivos: 

1.2.1 Objetivos Generales 

Ejecutar la fabricación de las estructuras metálicas para la 

segunda ampliación de la planta de fraccionamiento de 

líquidos de Gas Natural de Pluspetrol, con las exigencias de 

las Normas como: 

Norma Internacional ISO 9001 - Versión 2000 

Norma ASTM (American Society for Testing and Materials). 

1.2.2 Objetivos Específico. 

• Elaborar los Procedimientos de fabricación.
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• Elaborar plan de gestión de calidad.

1.3. Justificación: 

La Planta de Fraccionamiento será objeto de obras correspondientes 

a la ampliación de su capacidad de procesamiento y de 

almacenamiento de Líquidos de Gas Natural (LGN) y de productos. 

Estas obras permitirán ampliar su capacidad de procesamiento de 85 

Mil Barriles por Día (MBPD) hasta 120 MBPD de LGN. Asimismo, se 

ampliará la capacidad de almacenamiento en un total de 128,000 

barriles. 

1.4. Alcances: 

El alcance abarca la fabricación y la protección superficial de las 

estructuras metálicas que son parte de la segunda ampliación. 

1.5. Limitaciones: 

El presente informe no incluye la presentación de cálculos de diseño, 

memoria descriptiva, equipos y el montaje de las estructuras 



CAPITULO 2 

Descripción del Sistema de la Planta de 

Fraccionamiento 

2.1 Generalidades: 

• LOCALIZACIÓN DEL PROYECTO

La Planta de Fraccionamiento de LGN se ubica en el distrito de Paracas, 

província de Pisco, Departamento de lea en la Zona de Amortiguamiento 

de la Reserva Nacional de Paracas. 

-""�- . 

Ubicación 

Fig. 2.1 
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• INVERSIÓN ESTIMADA:

US$ 156 millones según programado. 

Tabla 2.1 Fuente OSINERGMIN 

En Pisco 

Capacidad 

(Miles de 

barriles) Actual Ampliación 

A-ocesaniento 85 35 

Alrracenaniento 

LGN 50 25 

A-opano 552 No 

Butano 276 No 

Nafta 880 No 

Diesel 160 80 

2.2 Planteamiento del Problema: 

Final 

120 

75 

552 

276 

880 

240 

• La Planta de Fraccionamiento será objeto de obras correspondientes

a la segunda ampliación de su capacidad de procesamiento y de

almacenamiento de Líquidos de Gas Natural (LGN) y de productos.

• Estas obras permitirán ampliar su capacidad de procesamiento de 85

hasta 120 Mil Barriles por Día (MBPD) de LGN. Asimismo ampliar la

capacidad de almacenamiento en un total de 128,000 barriles.
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Fig 2.5. 
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2.3 Localización de la Estructura en la Planta : 

Se Fabricara· las estructuras de la Zona 1 y 4 que corresponden a las 

áreas: 

Fig. 2.6 

Zona 1: 

Área 520: Rack 520 B 

Área 525: Edificio Topping 

Zona 4: 

Área 523: Edificio de Refrigeración. 



CAPITULO 3 

Generalidades de Fabricación 

3.1 Generalidades: 

El estudio de una estructura consiste en evaluar la funcionalidad, factibilidad y 

seguridad. Estos aspectos toman en cuenta entre otras cosas, la forma, detalle, 

durabilidad, resistencia, costo, disponibilidad y capacidad de la estructura; 

características que están asociadas al material del cual se va a realizar la obra. 

Es por ello, que este tema indaga sobre los aspectos generales de los 

principales materiales para la construcción de estructuras (Acero); según las 

ventajas, usos, valores de resistencia, métodos de construcción y aspectos 

relacionados con la seguridad empleada por las actuales especificaciones. 

3.2 Conceptos Básicos de Fabricación: 

Un proceso de fabricación, es el conjunto de operaciones necesarias para 

modificar las características de las materias primas. Dichas características 

pueden ser de naturaleza muy variada tales como la forma, la densidad, la 
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resistencia, el tamaño o la estética. Se realizan en el ámbito de la industria. 

Para la obtención de un determinado producto serán necesarias multitud de 

operaciones individuales de modo que, dependiendo de la escala de 

observación, puede denominarse proceso tanto al conjunto de operaciones 

desde la extracción de los recursos naturales necesarios hasta la venta del 

producto como a las realizadas en un puesto de trabajo con una 

determinada máquina-herramienta En el ámbito industrial se suelen considerar 

convencionalmente los procesos elementales que se indican, agrupados en dos 

grandes familias: 

3.2.1 Ejecución de Estructuras Metálicas: 

Se describen aquí las operaciones para la Ejecución de Estructuras 

metálicas, de las tareas en taller , así como también los controles de 

dicha ejecución y de sus materiales. Incluye Suministro y Fabricación de 

toda la Estructura Metálica, bien sea Soldadas y/o Empernadas. 

Tareas Previas 

Antes de comenzar con la fabricación, deberán estar confeccionados los 

planos de taller con estos planos se calculará el metrado de los 

materiales que se comprará para la fabricación. 
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Replanteo 

Comprobar en obra las cotas de replanteo de la estructura para la 

realización de los planos de taller, para definir completamente todos los 

elementos de la estructura. 

Estos planos deberán contener: 

a) Las dimensiones necesarias para la definición de todos los elementos

integrantes de la estructura. 

b) La contra flechas de vigas, cuando se hayan previsto.

c) La disposición de las uniones, inclusive todas las provisionales de

armado, distinguiendo las dos clases de unión: de fuerza y de atado. 

d) El diámetro de los agujeros de los pernos.

e) Las clases y diámetros de los pernos empleados.

f) La forma y dimensiones de las uniones soldadas, la preparación de los

bordes, el procedimiento, métodos usados en cada caso y posiciones de 

soldeo, los materiales de aportación y el orden de ejecución. 

g) Las indicaciones sobre mecanizado o tratamiento de los elementos

que lo precisen. 

h) Todo plano de taller debe indicar tipo de perfiles, clases de aceros

usados, los pesos y marcas de cada uno de los elementos de la 

estructura representados en él. 
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Proceso Constructivo 

En la ejecución de una estructura metálica hay que distinguir dos fases: 

• Fabricación en Taller

• Montaje en Obra

Fabricación en Taller 

Los trabajos a realizar en taller conllevan un proceso en el orden 

siguiente: 

1. Metrado de Materiales:

Es el cálculo de la cantidad de materiales indicados en los planos que se 

utilizaran en la fabricación de las estructuras metálicas 

2. Plantillaje.

Consiste en realizar las plantillas a tamaño natural de todos los elementos 

que lo requieren, en especial las plantillas de los nudos y de las cartelas de 

unión. 



1 

16 

1 Proceso de Fabricación 1 
1 

1 1 
Metrado de Materiales 1 Habilitado y Plantillaje 1 

Preparación, enderezado y 

conformación 

Marcado de ejecución 1 

Cortes y Perforaciones 
� 

Armado, soldeo, enderezado 

y Pre ensamble 

Marcado e identificación 

de elementos 

Preparación de superficie 

y Galvanizado 

Fig. 3.1 Diagrama de Flujo de Fabricación 

Cada plantilla llevará la marca de identificación del elemento a que 

corresponde y los números de los planos de taller en que se define. Se 

indicarán los diámetros definitivos de cada perforación y su exacta 

posición. El trazado de las plantillas es realizado por personal 

especializado, ajustándose a las cotas de los planos de taller, con las 
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tolerancias fijadas en el proyecto. Las plantillas se realizarán en un 

material que no se deforme ni se deteriore durante su manipulación. 

3.- Preparación enderezado y conformación. 

Estos trabajos se efectúan previamente al marcado de ejecución, para 

que todos tengan la forma exacta deseada. 

En cada uno de los productos se procederá a: 

• Eliminar los defectos de laminación, que por detalles mínimos, no

han sido descartados.

• Suprimir las marcas de laminación en relieve en aquellas zonas que

se pondrán en contacto con otro producto en las uniones de la

estructura.

• Eliminar toda la suciedad e impurezas que se hayan adherido.

La operación de enderezado en los perfiles y la de plantillado de las 

placas de amarre en frío se realizaran preferentemente, mediante 

prensa o máquina de rodillos. 

Si excepcionalmente se efectuase en caliente, se seguirán los pasos 

siguientes: 
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a) El calentamiento se realizará, de ser posible, en horno. Se admite el

calentamiento en fragua, hornillo o equipo de oxicorte con sopleton. El 

enfriamiento se realizará al aire en calma, sin acelerarlo artificialmente. 

b) Se calentará a una temperatura máxima de 950°C (rojo cereza claro),

interrumpiéndose la operación cuando la temperatura disminuya debajo 

de 700ºC (rojo sombra), para volver a calentar la pieza. 

c) Se tomarán todas las precauciones necesarias para no alterar la

estructura del acero, ni introducir tensiones Internas durante las etapas 

de calentamiento y de enfriamiento. 

La conformación podrá realizarse en frío cuando el espesor de las 

planchas no supere los 9 mm. o el radio de curvatura no sea menor que 

50 veces el espesor. 

4. Marcado de ejecución.

Estas tareas se efectúan sobre los productos preparados de las marcas

precisas para realizar los cortes y perforaciones indicadas esto se hacen con

tiza de calderero, punto centros, marcadores de metal y lapiceros de acero.

5. Cortes y perforaciones.

Este procedimiento de corte sirve para que las piezas tengan sus

dimensiones definitivas.

El corte puede hacerse con sierra, cizalla, disco o máquina de oxicorte o

equipos de corte con plasma. No se permite el corte con arco eléctrico.
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El uso de la cizalla se permite solamente para placas de amarre, planos y 

angulares, de un espesor que no sea superior a 15 mm. 

La máquina oxicorte se permite tomando las precauciones necesarias para 

conseguir un corte regular, y para que las tensiones o transformaciones de 

origen térmico producidas no causen perjuicio alguno. El óxido adherido y 

rebabas, estrías o irregularidades en bordes, producidas en el corte, se 

eliminarán posteriormente mediante piedra esmeril y esmerilado posterior, 

cepillo o fresa, terminándose con esmerilado fino. Esta operación deberá 

efectuarse con mayor esmero en las piezas destinadas a estructuras que 

serán sometidas a cargas dinámicas. 

Los biseles se realizarán con las dimensiones y los ángulos marcados en los 

planos de taller. Se recomienda su ejecución mediante máquina herramienta 

u oxicorte automático, con estas prescripciones permitiéndose buril y 

esmerilado posterior. 

Todo ángulo entrante debe ejecutarse sin arista viva, redondeado con el 

mayor radio posible. 

Los agujeros para tornillos se perforan con taladro magnético, autorizándose 

el uso de punzón en los casos particulares indicados y bajo las condiciones 

prescritas a continuación: 

El punzón debe estar en perfecto estado, sin ningún desgaste ni deterioro. Se 

permite el punzonado en piezas de planchas de acero A36 cuyo espesor no 

sea mayor que 15 mm., que no se destinen a estructuras sometidas a cargas 

dinámicas. 
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Para Perfiles como vigas W, H, canales C, U y otros, los agujeros deben 

ejecutarse siempre con taladro magnético. 

El taladrado se ejecuta con diámetro reducido, 1 mm. menor que el diámetro 

definitivo, cuando sea previsible rectificación para coincidencia. 

El punzonado se ejecuta con diámetro reducido, 3 mm menor que el diámetro 

definitivo. 

La rectificación de los agujeros de una costura, si es necesaria, se realiza 

con escariador mecánico. Se prohíbe hacerlo mediante broca pasante o lima 

redonda. 

Se recomienda que, siempre que sea posible, se taladren de una vez los 

agujeros que atraviesen dos o más piezas, después de armadas, 

engrapándolas o atornillándolas fuertemente. Después de taladradas las 

piezas se separarán para eliminar las rebabas. 

Los agujeros destinados a alojar pernos calibrados se ejecutan siempre con 

taladro de diámetro nominal de la espiga, las tolerancias están indicadas 

6. Armado y Soldeo.

Armado 

Es el proceso de ensamblar las piezas para la obtención de los 

elementos de las estructuras, las cuales para ser fijadas se utilizarán 

elementos de fijación y proceder al soldeo. 

- / 
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Con el armado se verifica que la disposición y la dimensión del elemento 

se ajuste a las indicadas en los planos de taller. Deberán rehacerse o 

rectificarse todas las piezas que no permitan el armado en las 

condiciones arriba indicadas. 

Finalizado el armado, y comprobada su exactitud, se procede a realizar 

la unión definitiva de las piezas que constituyen las partes que hayan de 

llevarse terminadas a la obra. Las prescripciones para las uniones 

soldadas. No se retirarán las fijaciones de armado hasta que quede 

asegurada la indeformabilidad de las uniones. 

Soldadura 

La soldadura es un proceso de fabricación en donde se realiza la unión 

de dos materiales, (generalmente metales o termoplásticos), usualmente 

logrado a través de la coalescencia (fusión), en la cual las piezas son 

soldadas fundiendo ambas y pudiendo agregar un material de relleno 

fundido (metal o plástico), para conseguir un baño de material fundido (el 

baño de soldadura) que, al enfriarse, se convierte en una unión fija. 

Muchas fuentes de energía diferentes pueden ser usadas para la 

soldadura, incluyendo una llama de gas, un arco eléctrico, un láser, un 

rayo de electrones, procesos de fricción o ultrasonido. 

La energía necesaria para formar la unión entre dos piezas de metal 

generalmente proviene de un arco eléctrico. La energía para soldaduras 

- f 
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de fusión o termoplásticos generalmente proviene del contacto directo 

con una herramienta o un gas caliente. 

Mientras que con frecuencia es un proceso industrial, la soldadura 

puede ser hecha en muchos ambientes diferentes, incluyendo al aire 

libre, debajo del agua y en el espacio. Sin importar la localización la 

soldadura sigue siendo un proceso de cuidado, y se deben tener 

medidas de seguridad para evitar quemaduras, descarga eléctrica, 

humos tóxicos, y la sobreexposición a la luz ultravioleta. 

En la fabricación de las estructuras utilizaremos soldadura por fusión, 

soldadura SMAW. 

Soldadura por fusión 

En la soldadura de los metales, se llama soldadura por fusión a la 

técnica que consiste en calentar dos piezas de metal hasta que se 

derriten y se funden entre sí. Puede ser con aporte de material o sin. 

Fig. 3.2 Máquina de soldadura por fusión 
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Procesos 

Dentro de la soldadura por fusión observamos los siguientes procesos: 

• Proceso SMAW:

También conocida como soldadura manual, arco eléctrico o soldadura

con electrodo revestido.

• Proceso GTAW:

También conocida como arco metálico con gas o MIG, MAG

• Proceso FCAW:

También conocida como arco de núcleo fundente

• Proceso GTAW:

También conocida como soldadura con Tungsteno y gas inerte TIG

• Proceso SAW

Soldadura de arco sumergido

• Soldadura Oxiacetilénica

En nuestro caso utilizaremos el Proceso SMAW que a continuación se describe 

e forma breve. 

Uno de los tipos más comunes de soldadura de arco es la soldadura manual 

con electrodo revestido (SMAW, Shielded Metal Are Welding), que también es 

conocida como soldadura manual de arco metálico (MMA) o soldadura de 
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electrodo. La corriente eléctrica se usa para crear un arco entre el material base 

y la varilla de electrodo consumible, que es de acero y está cubierto con un 

fundente que protege el área de la soldadura contra la oxidación y la 

contaminación por medio de la producción del gas CO2 durante el proceso de 

la soldadura. El núcleo en sí mismo del electrodo actúa como material de 

relleno, haciendo innecesario un material de relleno adicional. 

El proceso es versátil y puede realizarse con un equipo relativamente barato, 

haciéndolo adecuado para trabajos de taller y trabajo de campo un operador 

puede hacerse razonablemente competente con una modesta cantidad de 

entrenamiento y puede alcanzar la maestría con experiencia. Los tiempos de 

soldadura son algo lentos, puesto que los electrodos consumibles deben ser 

sustituidos con frecuencia y porque la escoria, el residuo del fundente, debe ser 

retirada después de soldar. Además el proceso es generalmente limitado a 

materiales de soldadura ferrosos, aunque electrodos especiales han hecho 

posible la soldadura del hierro fundido, níquel, aluminio, cobre, acero inoxidable 

y de otros metales. 

Las piezas que han de unirse con soldadura, se fijarán entre sí con medios 

adecuados que garanticen, sin una excesiva coacción, la inmovilidad durante el 

soldeo y enfriamiento subsiguiente, para conseguir exactitud en la posición Y 

facilitar el trabajo de soldeo. 

Pre ensamble 

Esta operación tiene por objeto presentar en taller cada uno de los elementos 

estructurales que lo requieran, ensamblando las piezas que se han elaborado, 
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sin forzarlas, en la posición relativa que tendrán una vez efectuadas las uniones 

definitivas. Se armará el conjunto del elemento, tanto el que ha de unirse 

definitivamente en taller como el que se unirá en obra. Las piezas que han de 

unirse con pernos calibrados o tornillos de alta resistencia se fijarán con pernos 

de armado. Se colocará el número suficiente de pernos de armado apretados 

fuertemente con llave manual, para asegurar la inmovilidad de las piezas 

armadas y el íntimo contacto entre las superficies de unión. 

7. Marcado e identificación.

En cada una de las piezas preparadas en el taller se marcará con tipos para la

identificación correspondiente con que ha sido designada en los planos de taller

para el armado de los distintos elementos.

Del mismo modo, cada uno de los elementos terminados en el taller llevará la

marca de identificación prevista en los planos de taller para determinar su

posición relativa en el conjunto de la obra.

8. Preparación de superficies y Galvanizado.

Todos los elementos estructurales deben ser suministrados con protección

superficial (recubrimiento). El proceso de recubrimiento se realiza de la 

siguiente manera . : 

1.- Las superficies se limpiarán cuidadosamente, eliminando todo rastro 

de suciedad, cascarilla óxido, gotas de soldadura o escoria, mediante la 

limpieza mecánica y el decapado químico, para que la pieza quede 

totalmente limpia , luego se realizara un secado con vapor . 
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2.- Luego de los trabajos ya mencionados se realiza el galvanizado en 

Caliente, El galvanizado es el proceso electroquímico por el cual se 

puede cubrir un metal con otro al terminar del galvanizado se hace el 

trabajo de limpieza y se mide el espesor del galvanizado que no debe 

ser menor a 70 µm. 

3.3 Conceptos Básicos de Galvanizado 

Para que una pieza esté correctamente galvanizada, es necesario que la 

superficie del hierro o acero se limpie a fondo, hasta la obtención de una 

superficie químicamente limpia, de tal forma que el hierro pueda reaccionar con 

el zinc fundido. Por este motivo, las piezas que han de ser galvanizadas son 

sometidas a una serie de tratamientos previos que por lo general consisten en: 

1.- ELIMINACIÓN DE PINTURAS Y LAMINACIÓN DEL MATERIAL. 

Para los artículos pintados, o con otros recubrimientos o impurezas, que no 

permitan el anclaje con el zinc, se utiliza el sistema de chorreado de arena o 

granalla, que encargamos a empresas especializadas de nuestra zona. Este 

servicio lo podemos ofrecer, en caso de que sea necesario, o bien el mismo cliente 

se encarga de ello, y nos suministra las piezas ya limpias .. Si la pieza está parcial o 

totalmente galvanizada o zincada, se aconseja al cliente que realice un chorreado 

previo. Cuando dicha pieza llega a nuestras instalaciones, se decapa en el baño de 

deszincado muy diluido, hasta que se han disuelto los restos de recubrimiento, Y 

luego se procede a un decapado normal. 
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Fig. 3.4 Diagrama de Flujo del Proceso de Galvanizado en Caliente 
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2.-DESENGRASE 

Normalmente es necesario realizar un tratamiento de desengrase para eliminar los 

residuos de aceites y grasas, tales como aceites de corte, procedentes de procesos 

de fabricación anteriores. Un buen desengrase evita el arrastre de aceites y grasas a 

las fases de tratamiento posteriores. La temperatura de trabajo suele ser a 

temperatura ambiente. 

3.-DECAPADO 

El decapado es el método mediante el cual se elimina el óxido de la superficie de la 

pieza y requiere la utilización de soluciones ácidas ácido clorhídrico. El objetivo de 

este proceso es la eliminación de las calaminas sin que llegue a atacar la superficie 

del acero. Para ello es necesaria la adición de inhibidores para que no haya 

prácticamente ataque al metal de base, es decir, al acero. En los procesos de 

galvanizado se utilizan fundamentalmente como ácidos de decapado el ácido 

clorhídrico (al HCI al 32%, se rebaja hasta 16) 

4.-DESGALVANIZADO O DESZINCADO. 

Las piezas cuyo recubrimiento de zinc debe ser renovado es necesario que 

previamente a su introducción en el baño de zinc, su superficie metálica esté limpia, 

por lo que será necesario eliminar esta capa de zinc en el baño de decapado. Este 

proceso es recomendable sólo en piezas de gran valor añadido, ya que encarece 

mucho el precio final. 
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5.-LAVADO 

Seguido el baño de decapado, es necesario realizar un lavado de las piezas, con el 

fin de evitar que éstas arrastren ácido y sales de hierro a las etapas posteriores de 

fluxado y al baño de zinc. 

6.-FLUXADO 

El fluxado o mordentado, es necesario para disolver y absorber cualquier resto de 

impurezas que queden sobre la superficie metálica y para asegurar que la superficie 

limpia de hierro o acero se pone en contacto con el zinc fundido. La función del 

fluxado es facilitar la adherencia del zinc al hierro y mantener limpia la superficie 

hasta que la pieza se sumerja en el baño de zinc. 

7.-SECADO 

La etapa posterior al fluxado, consiste en un secado de las piezas. De esta forma se 

minimizan las salpicaduras de zinc que se producen por la inmediata evaporación de 

líquidos que las piezas puedan tener adheridos. 

8.- GALVANIZADO (INMERSIÓN EN EL BAÑO DE ZINC) 

Un adecuado desengrase, decapado y fluxado permite que el zinc fundido 

reaccione químicamente con la superficie del acero de una pieza sumergida, 

produciendo capas de aleación zinc-hierro de composición y espesor variable. Si la 

reacción ha sido controlada adecuadamente, la parte externa de la superficie de la 

pieza tendrá la misma composición que la del baño de zinc. El recubrimiento se une 

metalúrgicamente al metal base. La temperatura normal de galvanizado es de 440-

450ºC, siendo al comienzo la velocidad de reacción muy rápida. El espesor principal 
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del recubrimiento se forma durante este período inicial por lo que suele ser difícil 

obtener una capa fina de recubrimiento. Posteriormente, la reacción se ralentiza y el 

espesor del recubrimiento ya no aumenta en gran medida. Es condición 

indispensable, que el contenido en zinc dentro del crisol de galvanizado, sea como 

mínimo de un 98.5%. 

9.-REPASO 

El material una vez extraído del baño de zinc, pasa al equipo de repaso, el cual 

hace su tarea dejando las piezas en óptimas condiciones para ser almacenadas y 

entregadas al cliente, siempre y cuando el cliente deje el tiempo suficiente para ello. 

Las piezas que tengan pequeñas zonas descubiertas, se repasan con pinturas 

especiales de alto contenido de zinc. 

10.-ALMACENAJE 

Es importante, cuando ello sea posible, evitar que haya humedad en el 

almacenamiento y transporte, así como en obra o almacén del cliente. Es también 

importante tratar con cuidado las piezas galvanizadas con el fin de no causar 

desperfectos en pequeñas zonas en los momentos de manipulación tomando unas 

mínimas precauciones como pueden ser: Utilizar eslingas de poliéster en vez de 

cadenas o cables de acero. Apoyar las piezas sobre maderas, y evitar cargas a 

granel en piezas que puedan ocasionarse fricciones entre ellas. No embalar con 

plásticos retractiles puesto que pueden ocasionar condensaciones en el interior del 

paquete. No cargar piezas recién galvanizadas, puesto que con la temperatura 

pueden ocasionar accidentes y un mal acondicionamiento de la carga, ante la 

imposibilidad de amarrarla con medios adecuados. 
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Características de los principales materiales empleados en 

estructuras 

Los principales materiales empleados en estructuras son el acero. Por ello se 

analiza las ventajas, modo de empleo, propiedades Mecánicas y conformidad 

para cada uno de los materiales, en este caso solo analizaremos el uso del 

acero: 

Acero: 

Concepto 

Acero es una aleación de hierro con una cantidad de carbono variable entre el 

0,01 % y el 2, 1 % en peso de su composición, dependiendo del grado; aunque 

normalmente estos valores se encuentran entre el 0,03% y el 1,7%. Si la 

aleación posee una concentración de carbono mayor al 2,0% se producen 

fundiciones que, en oposición al acero, son quebradizas y no es posible 

forjarlas sino que deben ser moldeadas Las propiedades del acero dependen 

de la cantidad de carbono empleada en el proceso de fabricación. Esta 

combinación ha producido un material muy versátil empleado en múltiples 

funciones de las edificaciones. 
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Ventajas y Desventajas 

Ventajas del acero como material estructural: 

Alta resistencia.- La alta resistencia del acero por unidad de peso implica que 

será poco el peso de las estructuras, esto es de gran importancia en para el 

diseño de vigas de grandes claros. 

Uniformidad.- Las propiedades del acero no cambian apreciablemente con el 

tiempo como es el caso de las estructuras de concreto reforzado. 

Durabilidad.- Si el mantenimiento de las estructuras de acero es adecuado 

duraran indefinidamente. 

Ductilidad.- La ductilidad es la propiedad que tiene un material de soportar 

grandes deformaciones sin fallar bajo altos esfuerzos de tensión. La naturaleza 

dúctil de los aceros estructurales comunes les permite fluir localmente, evitando 

así fallas prematuras. 

Tenacidad.- Los aceros estructurales son tenaces, es decir, poseen resistencia 

y ductilidad. La propiedad de un material para absorber energía en grandes 

cantidades se denomina tenacidad. 

Otras ventajas importantes del acero estructural son: 

.Gran facilidad para unir diversos miembros por medio de varios tipos de 

conectores como son la soldadura, los tornillos y los remaches . 

. Posibilidad de prefabricar los miembros de una estructura . 

. Rapidez de montaje . 

. Gran capacidad de laminarse y en gran cantidad de tamaños y formas . 

. Resistencia a la fatiga que el concreto . 

. Posible reutilización después de desmontar una estructura. 
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Desventajas del acero como material estructural: 

Costo de mantenimiento.- La mayor parte de los aceros son susceptibles a la 

corrosión al estar expuestos al agua y al aire y, por consiguiente, deben 

pintarse periódicamente. 

Costo de la protección contra el fuego.- Aunque algunos miembros estructurales 

son incombustibles, sus resistencias se reducen considerablemente durante los 

incendios. Susceptibilidad al pandeo. Es decir entre más esbeltos sean los 

miembros a compresión, mayor es el peligro de pandeo. Como se indico 

previamente, el acero tiene una alta resistencia por unidad de peso, pero al 

utilizarse como columnas no resulta muy económico ya que debe usarse 

bastante material, solo para hacer más rígidas las columnas contra el posible 

pandeo. Sin embargo cabe la posibilidad de usar perfiles que tengan dentro sus 

propiedades grandes momentos de inercia abundando a mitigar esta 

desventaja. El acero es un material de gran resistencia , facilidad de fabricación. 

Esta gran resistencia se traduce en poco peso, ya que se requieren elementos 

de poco tamaño para satisfacer los requisitos de resistencia. Asimismo, es un 

material que mantiene sus características sin degradarse a lo largo del tiempo. 

La elasticidad es una de las principales propiedades de los materiales, que en 

el caso del acero, su comportamiento se asemeja más que otros a 

comportamiento elástico teórico. Así como la elasticidad, la ductilidad es otra 

propiedad que en el acero se manifiesta en gran medida, ya que soporta 

sobrecarga mediante la deformación en el rango plástico evidenciando una falla 

inminente. La tenacidad es otra ventaja que relaciona la resistencia y ductilidad, 
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ya que el acero posee su resistencia aún en grandes deformaciones 

permitiendo así doblar el material sin fracturarse. 

Debido a la naturaleza del acero de construirse mediante la unión de 

elementos, permite así ampliaciones a estructuras existentes. Las uniones se 

realizan mediante soldadura, pernos y remaches. Cabe destacar, que por esta 

forma de construir, el tiempo de construcción es menor que con otro tipo de 

material. 

Uso 

El acero es empleado en todo tipo de construcción, desde clavos para obras de 

madera hasta barras de refuerzo para estructuras de concreto armado. 

Particularmente el acero estructural corresponde al empleo de perfiles 

laminados. 

El diseño de estructuras de acero implica la selección de perfiles estándar 

laminados en caliente, esta es la forma mas empleada del acero estructural. 

Adicionalmente, cuando la disponibilidad del tamaño necesario para el diseño 

no es posible, se fabrican perfiles a partir de láminas de acero, soldadas o 

apernadas 

Designación de Aceros. 

Todos los aceros utilizados en la fabricación de estructuras deben estar de 

acuerdo con las normas y calidades especificadas del proyecto y de acuerdo a 

la disponibilidad del mercado. 

• Productos de Acero para Estructuras.
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Estos son: 

a. Perfiles y Planchas de acero laminado en caliente (A-36).

Perfiles: W, H, C, U. Redondo, cuadrado, rectangular o planchas. 

Tipos de elementos de acero estructural 

1 T [ 
Angulo Te Canal Perfil W 

c::J 

o 

Barra Placa 

::\ 
Perfiles Laminados 

Fig. 3.5 Perfiles estructurales 

b. Perfiles y placas conformadas de acero.

De acero A-36, no aleado. Las características mecánicas y su composición 

química se describen en la normativa correspondiente. 

c. Tornillos, tuercas y arandelas

Clase T: Pernos ordinarios 

Clase TC: Pernos calibrados 

Clase TR: Pernos de alta resistencia 
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Tabla 3.1 Tipos de aceros 

Esfuerzo mínimo de 
Resistencia 

Designación 
lipa de acero 

Elementos 
Usos recomendados fluencia •, F y en 

especificada mínima 

de la ASlM resistentes 
klb/pulg2 

a la tensión**. Fu 

en k lb/pulg2 

Carbono 1.70 
Puentes, edificios y otras 36 pero 32 si el 

A -36 Al carbono 
Mn 1 .65

estructuras atornilladas, soldadas espesor es mayor a 50-80

o remachadas 8 plg 

A-529 Al carbono Cu 0.60 Similar al A36 42 60-85

A-441 
De alta resistencia y baja 

Similar al A36 40-50 60-70
aleación Carbono 

Manganeso 
Construcciones atornilladas, 

A-572
De alta resistencia y baja 

Columbio 
soldadas o remachadas. No para 

42-65 60-80
aleación 

Vanadio 
puentes soldados de acero con 

Fy= 55 o mayores 

De alta resistencia, baja Cromo Construcciones atornilladas, 

A-242 aleación y resistente a la . soldadas o remachadas, técnica 42-50 63 - 70 

corrosión atmosférica Silicio de soldado muy importante 

De alta resistencia, baja Cobre 
Construcciones atornilladas y

A-588 aleación y resistente a la . 
remachadas. 

42 - 50 63-70

corrosión atmosférica Níquel 

Construcción soldada, remachada 

De baja aleación, 
o atornillada; principalmente para

A-852 puentes y edificios soldados. 70 90-110
templado y rei.enido 

Técnica de soldado de importancia 

fundamental . 

Estructuras soldadas con mucha 

A-514
Aleados templados y Agentes aleantes atención a la técnica empleada; 

90-100 100-130
rei.enidos en exceso no se use si la ductilidad es 

importante. 

Los Pernos ordinarios se emplean con productos de acero de los tipos A-37 y 

A-42.

Los Pernos calibrados se emplean con productos de acero A-37, A-42, A-325 y 

A-52.

Los Pernos de alta resistencia pueden emplearse con aceros de cualquier tipo. 

Todas las tuercas y arandelas se indican en la normativa correspondiente. 
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3.5 Plan de Gestión de Calidad o Plan de Calidad 

3.5.1. Plan de Gestión de Calidad de Fabricación 

1.- OBJETIVO: 

Establecer un plan de Gestión de calidad para la ejecución de las actividades 

realizadas durante el proceso de Fabricación de Estructuras metálicas en 

general, de tal forma que garantice una elevada calidad. 

2.-CAMPO DE APLICACIÓN: 

El presente documento involucra a las áreas de línea de suministro, fabricación 

y Control de Calidad de las estructuras metálicas. 

3.- ALCANCE: 

El presente plan Gestión de Calidad es aplicable al suministro y fabricación de 

estructuras metálicas en general. 

4.- CONTROL DE MATERIA PRIMA E INSUMOS: 

La recepción e ingreso de cada lote de materiales e insumos es solo con su 

certificado de calidad. 

5.- PROCESO DE FABRICACION 

MÉTODO DE PREPARACIÓN: 

Los trabajos a realizar en taller conllevan un proceso en el orden siguiente: 
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1 Proceso de Fabricación 1 
1 1 

Metrado de Materiales 1 Habilitado y Plantillaje 1 

Preparación, enderezado y 

conformación 

Marcado de ejecución 1 

Cortes y Perforaciones 1 
Armado, soldeo , enderezado 

y Pre ensamble 

Marcado e identificación 

de elementos 

Preparación de superficie 

y Galvanizado 

Fig. 3.6 Diagrama de Flujo de Fabricación 

• Metrado de materiales

• Plantillaje

• Preparación, enderezado y conformación

• Marcado de ejecución

• Cortes y perforaciones

• Armado, Soldeo, enderezado y Pre ensamble.
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• Marcado e identificación de elementos

• Control de Calidad de las Fabricaciones que consisten en:

• Control de Materiales

• Registro de Trazabilidad

• Registro de Control Dimensional

• Registro de Inspección Visual

• Registro de Pruebas UT

• Registro de Galvanizado

Soldadura 

El Proceso de Soldadura para la fabricación de las estructuras es el 

SMAW según norma AWS D1 .1 
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METRADO DE MATERIALES 

Resumen de materiales 

Ítem Descripción Material Cantidad !Observación 

1 PI 6 X 1500 X 6000 IA-36 2 

2 PI 8 x 1500 x 6000 A-36 � 

� PI 9.5 X 1500 x 6000 IA-36 2 

14 PI 12 X 1500 x 6000 IA-36 2 

5 PI 16 X 1500 x 6000 A-36 14 

� PI 19 X 1500 x 6000 IA-36 2 

r7 PI 22 X 1800 x 6000 IA-36 � 

8 PI 25 x 1500 X 6000 IA-36 � 

9 PI 32 X 1500 X 6000 IA-36 � 

10 PI 38 X 1500 X 6000 IA-36 � 

11 PI 63 x 1500 x 6000 IA-36 2 

12 PI 63 x 1800 x 6000 IA-36 2 

13 L 2" x 2" x 1/4" x 6000 IA-36 3 

14 L 3" x 3" x 3/8"x 6000 A-36 7 

15 L 3" X 3" X 1/4" X 6000 A-36 7 

16 L 2.1/2" X 2.1/2"x 3/16" X 6000 A-36 140 

17 L 4" X 4" X 3/8" X 6000 A-36 8 

18 L 4" X 4" X 5/8" X 6000 A-36 3 

19 L 2" x 2" x 3/16" x 6000 A-36 �o 

20 Pipe 1.1/2" sch40 x 6000 A-53 31 

21 Pipe 1.1/4" sch40 x 6000 A-53 32 

22 Pipe 1" sch40 x 6000 IA-53 � 

23 Tubo Cuadrado 12" x 1/2"x 6000 IA-36 1 

24 rTubo Cuadrado 6" x 1/2"x 6000 IA-36 1 
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�5 Fe red. 3/4" x 6000 A-36 10 

�6 Plt 1/4" X 2" X 6000 A-36 �2 

27 Plt 1/4" X 4" X 6000 A-36 �4

28 Canal C 6" x 10.5# x 9000 A-36 � 

29 Canal e 8" x 11.5# x 9000 A-36 � 

30 Canal C 8" x 13. 75# x 9000 A-36 � 

31 Canal C 10" x 15.3# x 9000 A-36 �4 

32 Canal C 12" x 20. 7# x 9000 �-36 10 

33 Viga W 6" X 12 # X 9000 �-36 16 

34 Wiga W 6" x 20 # x 9000 �-36 10 

35 Viga W 6" X 20 # X 12000 �-36 B 

36 Wiga W 6" x 25 # x 12000 �-36 4 

�7 �iga W 6" X 9 # X 9000 �-36 3 

�8 Wiga W 6" x 15 # x 9000 �-36 18 

�9 �iga W 4" X 13 # X 9000 �-36 6 

40 Wiga W 4" x 13 # x 12000 �-36 2 

41 �iga W 8" X 24 # X 9000 A-36 28 

42 Viga W 8" X 28 # X 12000 A-36 � 

43 Viga W 8" X 35 # X 9000 A-36 � 

44 Viga W 8" X 35 # X 12000 A-36 18 

45 Viga W 10" X 22 # X 9000 A-36 2 

46 Viga W 10" X 33 # X 9000 A-36 32 

47 Viga W 10" X 33 # X 12000 A-36 111 

48 Viga W 10" X 39 # X 9000 A-36 6 

49 Viga W 10" X 30 # X 9000 A-36 2 

50 Viga W 10" X 45 # X 9000 A-36 9 

51 Viga W 10" X 49 # X 9000 A-36 4 

52 Viga W 10" X 49 # X 12000 A-36 7 
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�3 !Viga W 10" X 60 # X 12000 �-36 13 
�4 !Viga W 12" X 22 # X 9000 IA-36 1 
155 !Viga W 12" X 35 # X 9000 IA-36 6 
56 !Viga W 12" X 40 # X 9000 IA-36 16 
157 !Viga W 12" X 40 # X 12000 IA-36 10 
58 !Viga W 12" X 53 # X 9000 IA-36 l2 
59 !Viga W 12" X 53 # X 12000 IA-36 l2 
60 !Viga W 12" X 79 # X 9000 IA-36 l21 
61 !Viga W 12" X 65 # X 9000 IA-36 6 
62 !Viga W 14" X 90 # X 9000 IA-36 21 
63 !Viga W 14" X 90 # X 12000 IA-36 18 
64 !Viga W 21" X 62 # X 9000 IA-36 12 
65 !Viga W 24" X 68 # X 9000 IA-36 2 
66 !Viga W 24" X 68 # X 12000 IA-36 2 
67 !Viga W 24" X 84 # X 9000 IA-36 2 
68 Viga W 24" X 84 # X 12000 IA-36 22 

�9 Perno Cabeza hexagonal 1.1/2" )C 

IA-325 800 Con tuerca } 
14.1/2" larandela 

170 Perno Cabeza hexagonal 1.1/2" x 8" IA-325 600 !con tuerca } 
!arandela 

171 Perno Cabeza hexagonal 7/8" x 4" IA-325 600 Con tuerca } 
larandela 

172 Perno Cabeza hexagonal 3/4" x 4.1/2" IA-325 800 Con tuerca } 
larandela 

173 Perno Cabeza hexagonal 3/4" x 2" IA-325 1500 !con tuerca } 
larandela 

174 Perno Cabeza hexagonal 5/8" x 4.1/2" IA-325 1500 !Con tuerca � 
!arandela



CONTROL DE CALIDAD 

RECEPCION DE MATERIALES 

• 
CONTROL DE CALIDAD 

FABR ICACION DE ESTRUCTURAS METAUCAS 

PÉRU CAMISEA SEGUNDA EXPANSION 

OHL INDUSTRIAL 
RE1 �ISTRO DE RECEPCIÓ DE MATERIALES 

Record"1 001 

lte¡-; Descripción Material
¡-; 

car. 
Unl! Proveedor ¡. 

Fecha de
r; ReceocF 

1 PL. ESTRUC. 50 X 3000 X 6000 A36 1 pzas TUBISA SAC 27/04/2011 

2 PL. ESTRUC. 50 X 3000 X 6000 A36 1 pzas TUBISASAC 27/04/2011 

3 PL. ESTRUC. 19 X 1500 X 6000 A36 6 pzas TUBISA SAC 27/04/2011 

4 PL. ESTRUC. 8 X 1500 X 6000 A36 9 pzas TUBISASAC 27/04/2011 

5 PL. ESTRUC. 12 X 1200 X 2400 A36 1 pzas TUBISASAC 27/04/2011 

6 PL. ESTR UC. 9 X 1500 X 6000 A36 1 pzas T UBISA SAC 27/04/2011 

7 PL. ESTRUC. 25 X 1500 X 3000 A36 1 pzas TUBISA SAC 27/04/2011 

8 VIGA H 10" X 45 LBS X 30' A36 4 pzas COIAERClAL DE L ACERO 07/05/2011 

9 VIGA H 10" X 45 LBSX 30' A36 12 pzas COMERClAL DEL ACERO 07/05/2011 

10 ANGULO 318" X 4" X 6rnls. A36 1 pzas COlffER S.A. 04/05/2011 

11 ANGULO 318" X 3" X 6rnls. A36 3 pzas COMFERS.A. 04/0512011 

12 CANAL U 1o·x 15.30 LbX20' A36 1 pzas COMFERS.A. 04/05/2011 

13 VIGA H 8" X 5 1/4" LBS X 40' A36 40 pzas TUBISA SAC 09/05/2011 

14 PL. ESTRUC. 22 X 2400 X 6000 A36 2 pzas COMFER S.A. 09/05/2011 

15 TUB O CUADRADO LAC. 150mm X 12.0 X 6.0ml. A500 2 pzas COMFERS.A. 09/0512011 

16 VIGA H 24" X 84 LBS X 30' A36 1 pzas COMERClAL DEL ACERO 10/0512011 

17 VIGA H 12" X 10" X 53 LBS X 40' TUBISA SAC 12/05/2011 

VIGA H 12" X 10" X 53 LBS X 40' 
A36 21 pzas 

TUBISA SAC 12/05J2011 18 

19 TUERCA CUADRADA 112" UNC A36 600 pzas MODEPSA 18/0512011 
.. •lln111 r. r,v r-•v ,.,,,.. ··= .. ,,n,,,..",..ª ,,,..,..1,11,n'TY"II ""'",."""' 

Guía de 
Emisió;¡-;-

001-0065327 

001-0065327 

001-0065327 

001-0065327 

001-0065327 

001-0065327 

001-0065327 

001-0446356 

001-0446855 

008-19358 

008-19358 

008-19358 

001-0065897 

008-19443 

008-19443 

001-0447150 

001-0066121 

001-0066121 

002-0119045 
,..,..._, """.,."•n 

OHL HAUG/RMAT 

;) 
f Industrial 

�,� pluspetrol
P�ru 

Certificado de
¡.Calidad • 

HIT0022509 

HIT0022501 

A011012621 

101209H0616 

101209H0581 

101209H0619 

A010152602 

01920111-2058�01 

2058m 

335432 

599315 

60340783 

IH20101200844-2 

643627 

YD902063 

11115 

IH20110201721-1 

IH201012008«-7 

17«-2011 
""""""'""'",. 

Hoja 1 de 

Emisión 1BI07/l002 

Revisión 1 

(.'piada r; In,--; Observacif; 

HI02-05556 OK NINGUNA 

H 102--05555 OK NINGUNA 

20011120 OK NINGUNA 

1048073 OK NINGUNA 

1017773 OK NINGUNA 

1057548 OK NINGUNA 

1007414 OK NINGUNA 

30526720 OK NINGUNA 

30526723 OK NINGUNA 

- OK NINGUNA 

6649001 OK NINGUNA 

G106401 OK NINGUNA 

D 097830 OK NINGUNA 

076434 OK NINGUNA 

H092-7866 OK NINGUNA 

81903 OK NINGUNA 

E 149185 OK NINGUNA 

E 147487 OK NINGUNA 

173J.85 OK NINGUNA 
�"""� . .. 1u11n1111 a. 
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CONTROL DE CALIDAD 

j
OHL HAUGIRMAT 

FABR ICACION DE ESTRUCTURAS METALICAS 
Industrial 

. 

P RU CAMISEA SEGUNDA EXPANSION Hoja 1 de 
- OHL INDUSTRIAL �,� pluspetrol Emisión 1MJ7/2002 

RE ,ISTRO DE RECEPCIÓ DE MATERIALES P�ro Revisión 1 

RecordN° 001

lter; Descripción Material¡-; ear:; 
Unida Proveedor F Fecha de Guia de Certificado de 

¡.piada F lnr Observacif:" F F ReceociF EmisióF Calidad F , ... 
19 TUERCA CUADRADA 1/2" UNC A36 600 pzas MODEPSA 18/0512011 002-0119045 1744-2011 173385 OK NINGUNA 

20 ANGULO 5" X 5• X 518" A572 21 pzas YOHERSA YOSHlldOTO 18/0512011 352-0107849 0000034245 87728127 OK NINGUNA 

21 TUERCA CUADRADA 1/2" UNC A36 1200 pzas MODEPSA t'7/0512011 002-0118766 1521-2011 173385 OK NINGUNA 

22 TUERCA CUADRADA 1/2" UNC A36 500 pzas MODEPSA 07/0512011 002-0119707 3217-2011 173385 OK NINGUNA 

23 VIGA H 8" X24 LBS X 30' A36 10 pzas COMERCIAL DEL ACERO 09/06/2011 001-0450821 307-03 4449920 OK NINGUNA 

24 PL. ESTRUC. 12 X 1500 X 6000 A36 8 pzas COMERCIAL DEL ACERO 09/06/2011 001-0450820 110207H1236 1069480 OK NINGUNA 

25 PL. ESTRUC. 25 X 1500 X 6000 A36 6 pzas COMERCIAL DEL ACERO 09/0612011 001-0450820 P010181941 0083003439 OK NINGUNA 

26 PL. ESTRUC. 38 X 1500 X 6000 A36 1 pzas COMERCIAL DEL ACERO 09/06/2011 001-0450820 P01106171 0183001255 OK NINGUNA 

27 PL. ESTRUC. 16 X 1500 X 6000 A36 2 pzas COMERCIAL DEL ACERO 09/06/2011 001-0450820 P010134181 0083002188 OK NINGUNA 

28 VIGA H 8" X18 LBS X 30' A36 8 pzas COMERCIAL DEL ACERO 10/06/2011 001-0450813 60340781 G102835 OK NINGUNA 

29 VIGA H 12" X53 LBS X 30' A36 3 pzas COMERCIAL DEL ACERO 10/0612011 001-0450814 IH20100900562 E 146642 OK NINGUNA 

30 VIGA H 10' X22 LBS X 30' A36 1 pzas COMERCIAL DEL ACERO 10/06/2011 001-0450916 - G100329 OK NINGUNA 

1 31 VIGA H 8" X35 LBS X 40' A36 32 pzas COMERCIAL DEL ACERO 10/06/2011 001-0450918 307ta245 4306797 OK NINGUNA 

! 32 PL. ESTRUC. 9.5 X 1800 X 6000 A36 3 pzas COMERCIAL DEL ACERO 13/06/2011 001-0451083 0001180 0807038 OK NINGUNA 

1 33 PL. ESTRUC. 50 X 1200 X 2400 A36 2 pzas COMERCIAL DEL ACERO 13/06/2011 001-0451083 P010181751 0083003432 OK NINGUNA 

APROBACJON RNAL: 

HAUG S.A. - Control de Calidad HAUG S.A. - Producción Supervisión 

Nombre: Nombre: Nombre: 

Finna Finna Finna : 

Fecha: Fecha: Fecha: 



REGISTRO DE TRAZABILIDAD 

• 
CONTROL DE CALIDAD 

� OHL Industrial 
SUMINISTRO Y FABRICACION DE ESTRUCTURAS METALICAS 

HAUGITRAZ 

PERU CAMISEA SEGUNDA EXPANSION 
WPerú 

Hoja: 1 or 1 

OHL INDUSTRIAL �� ��spetrol Emisjfu¡ 01/06/2004 

REGISTRO DE TRAZABILIDAD Revisjá,¡ 2 

DESCRIPCION: 

Plano: 1 FCI Descri,món �l�!Mt4 Rev.: r 2 Registro �· : 001 

Tag.: 1 Pfl.."5-.t."tlB Man:e: 1 .t."tlBFC 1-)s'B- 5 Proyecto: 1 925 Fecha: 09/06/2011 

ESQUEMA ADJUNTO: 

llem Marca � Cdada r.ilm er, RMA T Fedla de 
.. 

Cbservaciortes 

1 w75 \./14X90 N006976 34-1 05106/2011 

2 pb2 PL38X615 183001255 26 09/06/2011 

3 p4 PL16X423 83002188 27 09/06/2011 

4 p20 PL16X250 83002188 27 09106/2011 

5 b10 PL25X414 1007414 7 27104/2011 

6 p11 PL12X670 1069480 24 09/06/2011 

7 b11 PL25X178 1007414 7 27104/2011 

8 p9 PL12X300 1069480 24 09/06/2011 

9 p26 PL12X300 1069480 24 09/06/2011 

10 xc1 HSS6X6X112 H092-7866 15 09/05/2011 

11 n9 PL12X178 1069480 24 09/06/2011 

12 p8 PL12X104 1069480 24 09/06/2011 

13 p10 PL12X122 1069480 24 09/06/2011 

14 

15 

16 

OBSERVACIONES: 

APROBA.cioii FINAL: 
HAllG S.A. • CCll't(1ci/ di' CoR<l.xl HAllGS.A. -PI� S!Jpffvi..wn-

A/tm,Ñ,- .- A/tm,Ñ,. .- A/tm,Ñ,. .-

Firma.- Firma.- Firma..· 

F,-eAa..· 1 F,.eAa..· 1 F,-eAa.- 1 
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REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL 

1111 
CONTROL DE CALIDAD 

OBRAS CIVILES, FABRICACIÓN Y MONTAJE DE ESTRUCTURAS MET AUCAS ,J 
OHL Industrial HAUGICDIM 
Perú 

PERU CAMISEA SECOND EXPANSION 

+ r!�spetrol 
Hoja: 1 de 1 

OHL INDUSTRIAL Fecha 18107/2002 

REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL Rev: 01 

Registro N°: 017 

DESIGNACION : COLUMNA 1 PLANO DE REFERENCIA: CB 

INSTRUMENTO DE MEDICION: Tape ESTANDAR DE REFERENCIA: AISC FECHA DE INSPECCION:07-03-11@ 16-03-11 
mea sur e (811 !:l30m J 

TAG: 520 ca. X47. 52 

E-,uetna 

� 

¡o 
. 

o¡ 

i 
A1�.W� 

X
= 

Ef 7 
.... 

Hf •• 
-�, = ol 

,-.. 
-�-�-.v.,

1
11 

A3=390 1 /\2=965 < 

-+-1-+-
0-D-

!?' 
.,, 

- J 1 ,-..o 
a, .... 1 1 � � 

,-.. N 
N 11 -e 1 11 

11 

.... , .. 
ca 

,-.. N <( 
1 1 <( 

F =,•=' 11 --,
, .. -

520 C8-X47-52 
1 ca .,, 1 ca 

,-.. o 
a, 

111 11 .,, ca 
<( 1 <( 

.,, 1 
1 

11 •+-1-+• ••• 
� ++--+• - ••• -� .. ._ .... • ••

A-A � 
TAO. DIIIEHSIÓN A01 (mm) A02 ( mm) A03 ( mm) A04 ( mm) A05 ( mm) A06 ( mm) 

Dlmonllón Nomln1/ 2187 965 390 2190 975 45 

O/menllón RHI 1 2186 965 390 2190 974 45 

V•l,c/ón -1 o o o ·1 o 

DIIIEHSIÓN A07 ( mm) AOB ( mm) AOO( mm) A010( mm) A1l(mm) A12(mm) 

Dlmenllón Nomina/ 2455 1088 417 930 70 5 

520 C3-X"7 • 52 Dlmenllón RHI 2 2456 1087 417 930 70 5 

Var/,c/ón 1 -1 o o o o 

DIIIEHS/ÓN Al3( mm) A14 (mm) Al5( mm) Al6( mm) Al7(mm) AIB(mm) 

Dlmenllón Nomlnll 

Dlmenllón RHI 3 

V•l,c/ón 

O"--ones: 

APROBACION RNAL: 

HAUG S.A.· Cortro de CdidtJd HAUG S.A.Proó.xxión Supervisión 

Nombnl: Nombnl: Nombre: 

Rrm,: Rrm,: Rrm,: 

Fed,,: Fech,: Fecha: 
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3.5.2. Procedimientos de Soldadura 

..... � 
E5FEC FIC.t.CtON P AO-:i;: INll;t O - SCLl).r.l) _1R.r., f'->!:'SI •l ••
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CONTROL DE CALIDAD 

INSPECCION VISUAL 

�- ·--L#�
OHL Industrial HAUO -BOLO 

.. 
OBRAS CIVILES, FABRICACIÓN Y MONTAJE DE ESTRUCTURAS METALICAS 

Perú 

PERU CAMISEA SECOND EXPANSION 

+ r.!,:;,•petrol 
'"°"'' 1 01 of 01 

OHL INDUSTRIAL 9ASION: 1 08/0412010 
t<tUIS I H.U Ut INSt-'tl,;(;IUN Ut INSt-'tla;1uN Ut SULUAUUt<A REV61C>t1,t 1 o 

Re...,.•tro N•: 004 
O.aor1polOn: Plano 1 Eatándar de referenola T Eftuli:toa de medlolon 
VIOAS 1 ,va 1 PT 1 Otros END 

Numero de Tag P925-620 FV5 1 AWS 01.1 1 Bridge Gage Cam -

Ubicación v/o dl«rtbuclón de Junta• so/dadas 

_,u_� 

�ii � � "i ti'� 

�--- /� 
CODIGO ELEMENTO: 520 FV tJ..X4tJ-3tJ-37-2 

Preparación ln•peccl6n Vlaual Soldadura ( 1\19) lnspecdón por Llquloo• �nftJ'antlH (PT) otro• �u 
Junta 

Tlpo d• Junta C6dlgo de .oldador WPS MT ' RT T l/T Ob..-vaclOn 

1 Tope 1 Flle1a 
d• .AJnta 

Rlllaultado 1 Ob• 1 Facha Rlllauttado-¡ Oba ' Fecha Rllleuttado Oba Fecha 
Jf 1 X HI"'-., • 494 WP�� Fil ,e U< 1 1 -��=" ' 
J> T X NI""' - 494 nr�� n=•c U< 1 1 -��= ' 

CODIGO ELEMENTO : 520 FV tJ..X4tJ-3e-37-3 

Prepareclon lnapecclón Vleual 9oldadura ( IVS ) lnapecdOn por Liquido• P9n.Uantaa (PT) °"ºº 

Junta 
llpo de Junta 

Código da -,1d.tor WPS MT RT l/T Obeervaclón de Junta 
Tope ., ... Raauttado Oba ""ch• Raauttado Oba ""ch• Raauttado Oba 1 Fecha ,, " HFC·_, ... >IL.c lt v• 1 

J2 " HFC ._, ... >IL.c lt v• 1 1 
CODIGO ELEMENTO : 520 FV 5-)1(48-39-40-2 

llpo da Junta Praparaclon ln-s,acc.lOn Vl-.ial Soldadura ( IW ) lnapacclOn por liquido• P9netrantaa (P'T) ""º" 

Junta COdlgo de -,ld.tor WPS MT RT l/T Ob..-vac:IOn 
Tope 1 Flla1a 1 

da Junta 
Raauttado 1 Oba ""ch• Raauttado Oba ""ch• Raaultado Oba Fecha 

Ji 1 X Nt-L -135 nr�._,.. .,=,e v• ... 
J2 1 X Nl"L • lo);) nr�� .,=,e v• -·· 

CODIGO ELEMENTO : 520 FV 5-)1(48-39-40-3 

llpo da Junta Preparación lnepacclón Vl-.ial Sold.tura ( IW ) lnepacclOn por liquido• P9n.Uantaa (PT) l otroa �u 
Junta COdlgo de -,1d.tor WPS MT ' RT T l/T 1 Obeervaclon 

Topa ., ... de Junta 
Raauttado Oba Fecha Raauttado Oba Fecha 7 Aaauttado ---i Oba T Fecha 1 

J X Ht-C-l� >IL.c ,e v• ' ' 1 1 
J2 X . ,,, >OL.c ,e v• 1 ' 1 1 

CODIGO ELEMENTO : 520 FV 5-X4f!J...42-43-2 
Tlpo de .Junta Preparación lnapacclOn Visual Soldadura ( IV9) lnapacclon por liquido• P9nWanbte (PT) uvoo 

Junta Código da -,1d.tor WPS 
de Junts. M"r RT l/T Ob...-vaclOn 

Tope F let. 1 Rlaauttado 1 Oba 1 Fecha F9auttado Ob• Fecha Rlaaultado Oba Fecha ,, X EC = 1 .. -�- 1 ••=•e 1 V< 1 1 --•v• 7 
J2 X EC 1 ••Le ,e v• 1 1 --•v• 

Ob-rvaolónea: 

IAPROBACION FINAL 

Control C alldad - HAUQ S.A. Produoolon • HAUG S.A. OHL - Sunervl .. on 
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INSPECCIÓN DE LIQUIDOS PENETRANTES 

CONTROL DE CALIDAD 
HAUG-PT 

OBRAS CIVILES, FABRICACIÓN Y MONTAJE DE ESTRUCTURAS MET ALICAS 

PERU CAMISEA SECOND EXPANSION 

OHL INDUSTRIAL 

REPORTE DE TINTES PENETRANTES 

1 OHL Industrial +Perú 
t:HOJA:-:-::--:--:--, --y-----=-1

-
d,-e--=-1----1 

pluspetrol t--'-"'-ON
-+-__ 0_1_,oc.1_1.::2.::00.::..:.7_--4 Perü 

EVISION 0 

VARIOS 

T-r,. 

P925- 5200 

ESQUEMA 

Deecrlpclón 

COLUMNA 

VARIOS 

Rw. 

2 

REGISTRO FOTOG RCO 

Proyecto F.::ha 

P-925 21-06-11 

Nro de Lote 

ASMEV Ver Observaciones. 

Fe; 73 F<.;;t3 

E..:....E 

FC31 

520B FC13 - XA - 7 

ltem 
Código WPS Fecha lnep.cclón 

RHultado d• lnapecclón 
R"ultado Final Obeervaclon 

Soldador Aoeptado Atperar O.feoto 

HFC-107 WPS-444 21--06-11 X OK 

ltem 
Código WPS Fecha lnapecclón 

RHultado de lnepecclón 
RHullado Flnal Obeervaclon 

Soldador Aceptado Atparar Defecto 

HFC-542 WPS-444 16-06-11 X OK 

ltem 
Código WPS Fecha lnepec:clón 

R .. uttado de lnapecclón 
Reeultado Final Obeerveclon 

Soldador Aceptado flltparar Defecto 

HFC-367 WPS-444 21--06-11 X OK 

Marca de I Kit: 

Ti'lte rojo visible Tipo 2. Wetodo C P101 S -A,es rerrovible con sotvente Lln'l)Lador Rerrovedor Penetrante a Tole C101-A, No Halogeno Oase 2 

Revelador: Forrre E. Tinte visible no acuoso Tipo 2 D101-A , basado en solvente 

Lote: Tinte Urrpiador 10197 02618. Tinte Penetrante 10056 00674. Tinte Revelador 10232 005681. 

o.tw:to.: 1 U: Socevaclón 3 C : Fisura 5 PC: PaosidBd sgfl4)8da 

2 P: PoroslcJad AlslBda 4 OL.: Solape 6 TH: Otros 

APROBACI N FINAL: 

HAUG S.A.- Control de Calidad HAUG S.A.Producclón S l.f)6fV/slón 

Nombre: Nombre: Nombre: 

Flrm•: Firma: Rrm•: 

Fech•: Fecha: F«:11•: 
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REPORTE DE JUNTAS CON UT 

• r••11:•c•c14• .. H••T•.IIE •E ESTll:-CT• 
.. EII:- c•HISE• SEc••• EJC .. ••s••• 

••1. ••••sT11:1•1. 

1· 

X 

X 

X 

-

... _- -�-lt� --=- -- -

·········-

··--------
•• .... ·-·

•-= 

•• -······- ·---·-·-
·········-

•• ·-·

•-= 

•• -····-·- ----·-·-
·····--·--

•• ·-· 

•-= 

•• -······- ·---·-·-
·········-

•• .... ·-·

•-= 

•••••••••• ,T.1, e•••·•,•• ••••••• e,,, � 
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3.5.3. Plan de Calidad de Galvanizado 

1.-OBJETIVO: 

Establecer un Procedimiento y Plan de Control de Calidad para la ejecución de 

las actividades realizadas durante el proceso de Galvanizado de Estructuras 

metálicas en general, de tal forma que garantice un galvanizado de elevada 

calidad. 

2.-CAMPO DE APLICACIÓN: 

El presente Documento involucra a las áreas de: Línea de Galvanizado y 

Control de Calidad. 

3.-ALCANCE: 

El presente Plan de Calidad es aplicable al galvanizado de Estructuras 

Metálicas en general. 

4.-CONTROL DE MATERIA PRIMA E INSUMOS: 

Mediante Certificado de Calidad recepcionado al ingreso de cada lote de 

insumos y Materia Prima. 

5.- PROCESO DE GALVANIZADO EN CALIENTE 

MÉTODO DE PREPARACIÓN: 

Proceso Físico-Químico (Desengrasado, Decapado, Fluxado). 
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ETAPAS DEL GALVANIZADO: 

DESENGRASE 

Este se realiza a través de un desengrasante de tipo ácido a temperatura 

ambiente, estas soluciones sirven para eliminar la mayoría de los aceites 

solubles y lubricantes que se usan al fabricar las piezas. 

Parámetros de Control: 

- Tiempo de Inmersión

- Control de pH

DECAPADO 

Es una solución en base a ácido clorhídrico diluido al 16%, con la finalidad de 

remover los óxidos de la superficie del acero y opera a temperatura ambiente. 

Las piezas son decapadas en tinas que operan en pares, recirculando el ácido 

a través de bombas filtro, garantizando un proceso limpio y manteniendo 

operativas las tinas de acido. Se emplean además aditivos especiales que 

protegen al acero; de tal forma que el ácido Clorhídrico solo actúa removiendo 

los óxidos e impurezas de la superficie del acero sin dañarlo. 

Parámetros de Control: 

- Tiempo de Inmersión

- Control de pH

- Control de HCI

- Control de Fe
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ENJUAGUE DE DECAPADO 

Se realiza un doble enjuague, en 2 tinas de agua ubicadas consecutivamente, 

con la finalidad de evitar el arrastre de ácido y hierro en solución, los cuales 

contaminan el flux y el zinc de la poza de galvanizado. 

FLUXEADO 

Es una solución doble de cloruro de zinc y amonio. La película de fundente que 

se deposita protege la superficie para que no vuelva a oxidarse y asegura un 

recubrimiento uniforme de zinc en la poza de galvanizado. El tiempo de 

inmersión es de 1 minuto aprox. (solo un baño). Para asegurar la iimpieza del 

proceso, el flux recircula a través de un filtro prensa, captando las impurezas de 

la solución, garantizando un galvanizado óptimo de elevada calidad. 

Parámetros de Control: 

- Tiempo de Inmersión

- Control de pH

- Control de Densidad

- Control de Componentes

- Control de Fe

PRECALENTAMIENTO 

Las piezas deben secarse y precalentarse antes de sumergirlas en la poza de 

galvanizado. 

GALVANIZADO 

Tiene como objetivo proteger al metal de la corrosión de manera efectiva Y 

duradera en el tiempo. 
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El material a ser recubierto es sumergido en un baño de zinc fundido 

manteniendo una temperatura alrededor de 440°C. 

El Zinc empleado para nuestro proceso de galvanizado en caliente corresponde 

al tipo Special High Grade SHG, definido según Norma ASTM 86-09. 

Parámetro de Control: 

- Control de Temperatura: Mediante un sistema automático para Control de

temperatura.

- Tiempo de Inmersión.

ENFRIAMIENTO 

Una vez galvanizado el material, este se enfría a temperatura ambiente o en 

una inmersión en agua de la tina de enfriamiento (dependiendo del tipo de 

material a galvanizar). 

Culminada esta etapa se procede con la inspección de control de Calidad. 

Control de Calidad de Producto Terminado: 

El área de acabado se retira las rebabas presentes logrando obtener un 

material libre de filos, gotas y/o grumos de zinc; esta operación se efectúa 

manualmente con lima plana o redonda. 

La inspección de control de calidad incluye los siguientes controles: 

• Espesor de Galvanizado

• Adherencia

• Inspección Visual

Medición de Espesor: 
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Para determinar el espesor de revestimiento se emplea el método 

magnético, mediante un Medidor de espesores de revestimiento 

ELCOMETER 456 - Digital, el cual se calibra semestralmente por un 

laboratorio externo y diariamente mediante galgas de calibración internas. 

El Espesor Promedio Mínimo del material galvanizado se determina 

según Norma ASTM A 123/ A 123 M - 09 ó por especificación del cliente. 

Se toman 1 O medidas por cada muestra galvanizada y se obtiene un valor 

promedio, el cual no debe ser menor a la especificación. 

Adherencia: 

La Norma ASTM A 123/ A 123 M - 09 establece: 

"El recubrimiento de Zinc deberá resistir el Manejo constante con la 

naturaleza, asimismo, el grosor de recubrimiento deberá resistir el uso 

normal del artículo, sin pelarse o descascararse". 

Apariencia: 

Se realiza mediante una Inspección Visual. 
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CAPITULO 4 

Procesos de Fabricación 

4.1: Procesos de Fabricación 

A continuación se describe los Procesos y pasos a seguir para la buena Gestión del 

Proyecto. 

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL 

PROYECTO 

FABRICACION DE ES UC U • MET IC DE LA FEMSAPFLGNP 

SEGUNDA AMPLIACION DE LA PLANTA DE 

FRACCIONAMIENTO DE LGN PLUSPETROL- PISCO 



l Dirección del
proyecto 

- Iniciación

-
Plan del 

proyecto 

Informe del 
- e!>tado del

proyecto 

Reunión de 
- coordinación 

semanal 

Cierre del 
proyecto 

Ingeniería de 
taller 
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1 EMAUPFGNP 

1 l Suministro de 
materiales 

Documentación Recepción y 
-

1 

l Fabricaci_�n y
protecc,on 

Galvanizado de 
-

l Traslado y 
montaje 

Entrega de 

técnica control de material cortado prefabricados en 
calidad obra 

Planos de taller -
Limpieza y 

-preparación 

Documento de 
- registro de -

materiales 

Estructuras 
prefabricadas 

Regi!>lro de 
liberación 

-

Montaje y 
anclaje de la 
estructura 

Acta de 
conformidad 



60 

4.2: Alcances del Proyecto 

PROJECT CHARTER 

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO 
FABRICACION DE ESTRUCTURA 

METÁLICA DE LA SEGUNDA 
AMPLIACION DE LA PLANTA DE 

FRACCIONAMIENTO DE LGN 
PLUSPETROL- PISCO 

FEMSAPFLGNP 

DESCRIPCIÓN DEL PROYECTO: QUÉ, QUIÉN, CÓMO, CUÁNDO Y DÓNDE? 

El proyecto EMAUPFGNP consiste en: 

• Ingeniería de taller de la estructura metálica
• Suministro de materiales
• Fabricación y protección de la estructura
• Traslado a obra de la estructura para el montaje

Diseño de estructura de acuerdo a AISC y procesos de soldadura de acuerdo a ASME 
sección 9. 

El proyecto durara del 1 de junio de 2011 al 1 de diciembre de 2011. 

DEFINICIÓN DEL PRODUCTO DEL PROYECTO: DESCRIPCIÓN DEL PRODUCTO, 
SERVICIO O CAPACIDAD A GENERAR. 

El producto incluirá los siguientes entregables: 

• Ingeniería de taller de la estructura metálica
Documentación técnica
Planos de taller

• Suministro de materiales
Recepción y Control de calidad
Limpieza y Preparación
Documento de Registro de materiales

• Fabricación y protección de la estructura
Galvanizado
Estructuras prefabricadas
Registro de liberación

• Traslado a obra de la estructura y montaje
Entrega de prefabricados en obra
Montaje y anclaje de la estructura
Acta de conformidad

DEFINICIÓN DE REQUERIMIENTOS DEL PROYECTO: DESCRIPCIÓN DE 
REQUERIMIENTOS FUNCIONALES, NO FUNCIONALES, DE CALIDAD, ETC., DEL 
PROYECTO/PRODUCTO 
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El proyecto deberá cumplir con los siguientes requerimientos: 

• Cumplir con los plazos establecidos.
• Cumplir con las especificaciones técnicas requeridas.

OBJETIVOS DEL PROYECTO: METAS HACIA LAS CUALES SE DEBE DIRIGIR EL TRABAJO 
DEL PROYECTO EN TÉRMINOS DE LA TRIPLE RESTRICCIÓN. 
CONCEPTO OBJETIVOS CRITERIO DE EXITO 
1. ALCANCE El proyecto comprende las siguientes fases: 

• Ingeniería de taller de la estructura
metálica

• Suministro de materiales
• Fabricación y protección de la 

estructura
• Traslado a obra de la estructura para

el montaje

2. TIEMPO 135 días calendario 
3. COSTO uso 

JUSTIFICACIÓN DEL PROYECTO: MOTIVOS, RAZONES, o ARGUMENTOS QUE 
JUSTIFICAN LA EJECUCIÓN DEL PROYECTO. 
JUSTIFICACIÓN CUALITATIVA JUSTIFICACIÓN CUANTITATIVA 

Flujo de ingresos USD 2 187 977.51 
Flujo de egresos uso 1 899 897.98 
VAN 

TIR 
RBC 1.15 

DT/JC/EH 
Exigir el cumplimiento de los entregables 

FECHA PROGRAMADA 

10 al 16 de ·unio de 2011 
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Registro de materiales 16 al 23 de junio de 2011 
Recepción del Registro de liberación 16 de agosto al 16 de septiembre de 

2011 
Firma de acta de conformidad 16 de octubre al 23 de octubre de 2011 

De artamento de Lo ística Trans orte de materiales estructuras 
Departamento de Control de Calidad Evaluación de los materiales y 

refabricados 
De artamento de Construcción Construcción de estructuras 

PRINCIPALES AMENZAS DEL PROYECTO (RIESGOS NEGATIVOS) 

Proveedores elevan el recio de los materiales ara com ensar ba·o recio del dólar. 
Planchas erfiles han sufrido corrosión durante el almacenamiento. 
No se ha terminado el mantenimiento o no fueron trasladados a tiem o. 

CONCEPTO MONTOS(USD 
1.0 GESTIÓN DEL PROYECTO 10,000.00 
2.0 OBRA MEC NICA 
2.1 ACERO GALVANIZADO ASTM A36 1,753,852.63 
2.2 BARANDILLA MET LICA, INCLUYE MONTAJE 56,680.50 
2.3 ESCALERA VERTICAL, INLCUYE MONTAGE 18,629.57 
2.4 PELDANO TRAMEX, GLAVANZADO MONTAGE 24.957.66 
2.5 REJILLA TRAMEX GALVANIZADA 118,621.87 
TOTAL DE FASES 1,982,742.23 

RESERVA DE CONTINGENCIA 198,274.22 
RESERVA DE GESTI N 198,274.22 
TOTAL DEL PRESUPUESTO 2,187,977.51 

SPONSOR QUE AUTORIZA EL PROYECTO 

NOMBRE EMPRESA CARGO FECHA 

Marco Jaico Gerente de 01-09-2011
Operaciones 
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ESTRUCTURA MET LICA DE LA 
AMPLIACION DE UNA PLANTA DE 

FRACCIONAMIENTO DE GAS 
NATURAL EN PISCO 
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PODER SOBRE EL PROYECTO 
BAJO 

Project Manager 

Ingenieros Especialistas Senior 
(ES) 

• Especialista en Diseño de
Obras

• Especialista en Estudios de
Evaluación Ambiental

• Especialista en Diseños 
Civiles

• Especialista en Costos y
Presupuestos

• Especialista en Evaluación
Económica y Financiera

• Ingeniero Electromecánico
Ingeniero Coordinador de 
Investigaciones Básicas (CIB) 

• Especialista en Topografía.
• Especialista en Geología y

Geotecnia.
• Especialista en Geotecnia y

Riesgo Sísmico.

• Poblado de Pisco.
• Proveedores pre-calificados.
• Staff de secretarias.

ALTO 
Sponsor 
Pluspetrol 
Comité de control de Cambio 
Cliente 
Pluspetrol ( OHL ) 

• Ministerio de Energía y
Minas Oficina de Proyecto
de Inversión (OPI - MEM)

• MEF Dirección General de
Programación Multianual
del Sector Público
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4.5. Gestión de Riesgos del Proyecto 

IDENTIFICACIÓN Y EVALUACION CUALITATIVA DE RIESGOS 

FABRICACION DE ESTRUCTURA METALICA DE LA SEGUNDA 
AMPLIACION DE LA PLANTA DE FRACCIONAMIENTO DE LGN 

PLUSPETROL- PISCO 

Relativamente 10.3 1 Bajo 1 0.1 
Probable 
Probable 1 0.5 1 Moderad 0.2 

o 
Muy Probable 0.7 Alto 0.3 
Casi Certeza 0.9 Muv Alto 0.4 

Disponibilida - Asignación a Entrega bles Documenta
ción 

R001 d de los Otro Proyecto fuera de técnica. 1 Recursos del personal de fecha. Planos de Humanos Planificación. SPI < 0.8 taller. 

FEMSAPFLGNP 

1 I Alto 1 menor a 0.5 

1 1 Moderado 1 menor a 0.3 

1 / Bajo
/ 

menor a 0.1
1 Muv Baio menor a 0.05 

Alcance 
Tiempo 10.3 I 0.15 

0.5 Costo 1 1 1 Moderado
Calidad 
Total Probablidad x 1 0.15 
lmoacto 



- Proveedores Costo 
Tiempo 0.1 0.07 elevan el precio materiales -Suministro Costo 0.5 0.35 Elevación del de los excede de 0.7 J Alto R002 1 precio de los materiales para presupuesto materiales. Calidad materiales. compensar bajo Total Probablidad x 

1 0.42 precio del dólar. CPI < 0.8 Impacto 

-Suministro Alcance 
- Planchas y de Tiempo I 0.1 1 0.01 perfiles han Control de materiales. Costo Material sufrido Calidad - Limpieza y 0.1 Calidad 1 1 

1 MuyR003 1 entregado en corrosión rechaza los preparación 1 1 Bajo mal estado durante el materiales. Total Probablidad x I 0.01almacenamient Registro de Impacto o. materiales. 
-Limpieza y Alcance 
preparación Tiempo 0.5 0.15 

- No se ha Costo 0.5 0.15 
terminado el - Calidad - Demora enDisponibilida mantenimiento. recibir los Galvanizad 0.3 1 1 Moderado R004 Id de 
- No fueron equipos. o. Equipos. trasladados a 

Estructuras 1 

1 Total Probablidad x 
1 0.30 tiempo. Impacto 

prefabricad 
as. 
-Entrega de Alcance 

El prefabricad Tiempo 0.5 0.05 Demora en la Derrumbes, transportista os en obra. Costo 0.5 0.05 -

. Bajo1 
entrega de lluvias, no puede - Montaje y 0.1 Calidad R005 las inundaciones. acceder a la anclaje de 

Total Probablidad x estructuras. la I 0.10 zona. 
Impacto estructura. 



Se 
identifican 

El Equipo 
de componente - Montaje yRetraso 

encargado de 
otros que anclaje de 

R006 desmontar las 
s 

Equipos de bloquean el la 
máquinas no ha 

trabajo. montaje de estructura. 
terminado. 

las 
estructuras 

PLAN DE RESPUESTAS A RIESGOS 

FABRICACION DE ESTRUCTURA METALICA DE LA SEGUNDA 
AMPLIACION DE LA PLANTA DE FRACCIONAMIENTO DE LGN 

PLUSPETROL- PISCO 

R002 1 Amenaza. 

R006 1 Amenaza 

Proveedores 
elevan el precio 

Elevación del I de los 
1 precio de los materiales para 

materiales compensar 
bajo precio del 
dólar. 

Retraso de El Equipo 

I 
otros encargado de 

de desmontar lasEquipos máquinas notrabajo. ha terminado. 

Costo de 
materiales -Suministroexcede de presupuest materiales.o. 
CPI < 0.8 

Se 
identifican 
componen! - Montaje y
es que anclaje de la 
bloquean estructura.
el montaje 
de las 

0.42 

0.40 

0.5 

JL 

JL 

Alcance 

Tiempo 0.5 

Costo 0.3 

Calidad 

Total Probablidad x 
Impacto 

FEMSAPFLGNP 

Pedir 
segunda 
tercera 
cotización 
otros 

una 
y 

a I
MITIGAR 

proveedores. 

Coordinar con 
los PM de los 
otros equipos el ¡ EVITAR
avance del 
desmontaje. 

1 JL 

1 JL 

0.25 

0.15 

Alto 

0.40 

1 1 

Uso de 
Mensual la 

reserva. 

/ 
Semana 
lmente 



R004 1 Amenaza 

PR001 1 Amenaza 

R005 1 Amenaza 

R003 1 Amenaza 

Disponibilida 
Id de 

Equipos. 

Disponibilida 
d de los 

I Recursos 
Humanos 

Demora 
en la 

1 
entrega 
de las 
estructur 
as. 

. No se ha 
terminado el 
mantenimiento. 

No fueron 
trasladados a 
tiempo. 

- Asignación a
Otro Proyecto
del personal de
Planificación.

Derrumbes 

' 
lluvias, 

inundacion 
es 

. Planchas y 
perfiles han 

Material 
I 

sufrido 
1 entregado en corrosión 

mal estado. durante el 
almacenamient 
o. 

estructuras 

. Demora 
en recibir 
los 
equipos. 

Entregable 
s fuera de 
fecha. 
SPI < 0.8 

El 
transpo 
rtista no 
puede 
acceder 
a la 
zona. 

Control de 
Calidad 
rechaza 
los 
materiales. 

Preparar 
equipos de Al enviar -Limpieza y
stand by en los preparación.

los EVITAR equipos DH caso DH para el Galvanizado. 0.30 equipos 
manteni • Estructuras

principales no 
miento. prefabricada

estén listos. s

Evaluar la 
Documentaci carga de Cuando ón técnica. JL MITIGAR 

0.15 trabajo del JL ocurre el Planos de personal, trigger. taller. 

-Entrega
de
prefabric
ados en 
obra. 

Preparar utilizar Cuando 
0.10 

JL una ruta alterna MITIGAR 
JL 

- Montaje
ocurre el 
trigger. 

y anclaje
de la
estructur
a.

-Suministro
de Evaluación de 
materiales. material en Cuando 
- Limpieza y 0.01 

JC local del EVITAR 
JC se hace 

preparación. cliente. la 
Registro de compra. 
materiales. 
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4.6 Especificaciones Técnicas 

Las especificaciones técnicas que solicitan para este proyecto 

son: 

• Planchas y perfiles ASTM A-36, A-572

• Pernos ASTM A-325

• AWS 01.1 2008

• Limpieza Superficial SSPC-SP6

• Limpieza Manual SSPC-SP2

• Limpieza Manual Mecánica SSPC-SP3

• Galvanizado ASTM A-123

• Planos
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4. 7: Curvas S de Seguimiento

! 

19:Xl 

!iOO 

PRESUPUESTO POR TIEMPO ( CURVAS) 

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECT 

F ABRICACION DE ESTRUCTURA MET AUCA DE LA 
SEGUNDA AMPLIACION DE LA PLANTA DE 

FRACCIONAMIENTO DE LGN PLUSPETROL- PISCO 

curvas del Proyecto 

/' 
/ 

/ _,,/ 

--li.-ee.e 
- --

.// 

"7/ /" 
_,, . ./ 

./ ./ 

// 
/

,.,,. 

/ 
// ,/ 

/ 

_,,., 

FEMSAPFLGNP 

_/ 
/ 

__,,-" 
,,/ 

__,,/"

,, 

o 
zx 

&_.:¿_ ____ 
15-7 

PROYECTO 

zo!2 ... 
< u z
a: s !!! o ::, -' :tu ..., a. <cnu :E z-::::, < o a.a:< - .,'.¡..., e u oen z u a:
yJ ::::, 

< ... IAJ c,
a:IAJ C yJ LI.Q. zcn1AJcn 

o< e::::, 
ü ... < � <IAJ ..., z� e � l!l a:< ......
ccUQ.IAJ <::::;<e
11.<..1 

... yJ �e 

PRESUPUESTO POR SEMANA 

NOMBRE DEL PROYECTO SIGLAS DEL PROYECTO 
FABRICACION DE ESTRUCTURA MET LICA DE LA 

SEGUNDA AMPUACION DE LA PLANTA DE 
FEMSAPFLGNP 

SEMANA 
COSTO ( S) POR SEMANA COSTOACUMUlAOO 

en miles PORSEMANA 
Semanal 15105/2011 2110512011 15.30 15.30 

Semana2 2210512011 2810512011 25.26 40.56 

Semana 3 2910512011 04/06/2011 25.45 66.01 

Semana4 05106/2011 11/0612011 50.39 116.40 

Semana5 12/06/2011 18/06/2011 160.40 276.79 

Semana6 1910612011 2510612011 160.16 436.95 

Semana 7 26106/2011 02/07/2011 160.32 597.27 

Semanas 0310712011 0910712011 110.45 707.72 

Semana9 1010712011 1610712011 115.46 823.18 

Semana 10 1710712011 2310712011 105.87 929.05 

Semana11 2410712011 30/0712011 110.56 1039.61 

Semana 12 3110712011 06/08/2011 120.41 1160.02 

Semana 13 07108/2011 13108/2011 100.89 1260.91 

Semana 14 14/08/2011 20/08/2011 105.34 1366.25 

Semana 15 21/08/2011 27108/2011 110.89 1477.14 

Semana 16 28/0812011 0310912011 100.88 1578.02 

Semana17 04/09/2011 10/09/2011 98.23 1676.25 

Semana18 11109/2011 1710912011 100.98 1777.23 

Semana 19 1810912011 24109/2011 98.99 1876.21 

TOTAL FASES $ 1.876.212.23 
Rl'.51'rtliJ ti, Ca.ri1J.9,11e.iiJ $ 187.621.22 

R,.5,,.,., ti, 6#'.5rio-a $ 124.144.06 

_____________________________ PRESVPt/ESTO DEL PROYECTO $ __ 2.187.977.51 

1 

CO!."TOACUMUlADO 
SEMANAL REAL 

25.25 

61.14 ! 
181.14 1 

313.14 ! 
458.14 1 

568.14 ! 
686.14 1 

799.14 ! 
897.14 1 

977.14 ! 
1063.14 1 

! 
1 

! 
1 

! 
1 

! 
1 

! 
1 

! 
1 .. ------------· 



CAPITULO 5: 

ESTRUCTURA DE COSTOS 

5.1: Presupuestos 

Tabla N
º 

1 

RESUMEN DEL PRESUPUESTO 
FECHA 
PROYECTO: 
CLIENTE 

28 de octubre de 2010 

QH-213-2010-DH 
OHL INDUSTRIAL 

PESO TOTAL DE FABRICACIONES: 515.84 Ton 
PESO TOTAL DE MONTAJE: 515.84 Ton 
DURACION DE TRABAJOS EN TALLER: 150 DIAS 

ITEM DESCRIPCION UNID CANT P•rci•I USS Tot•I 
1 hll•r USS 

1 -+O_B_RA_M_ECA._N_IC_A ___ ............................. I ............. ............................... ······························· ····-··········--

................. 1.00 ................. SUMINISTRO •. INCLUYE .TRANSPORTE. A .OBRA ............. ............................... ............................... ......................................... . 

···-·············· 1.01··-·····-········ Acero Galvanizado ASTM A36·······-············································ .... K9 ... ........... 515,839.01 ...... 1,885,629.60 ................. 1,885,629.60 

1.02 .... Barandilla metálica, inc montaje .................................................... .. GLB . ............... 1.014.76 ........... 85,280.43 ...................... 85,280.43 

.................. .1-03 .................. Escala vertical, inc montaie ............................................................. .. GLB . .................. 155.90 ............ 29,242.16 ....................... 29,242.16 

1.04 Peldaño TRAMEX galvaniz .. inc.montaie ................................... ............. ............... ..384.00 ........... 35,520.00 .......... 35,520.00 

................ ).Q� Rejilla TRAMEX galvaniz, inc montaje ....................................... .... K9 ... .................. 797.41 .......... 152,305.31 152,305.31 

2 COSTOS INDIRECTOS 
.................. 2.01.................. GASTOS GENERALE·�····································································· ... Glb .. ....................... 1.00 ......... 546,994.38 ................... 546,994.38 

2,02 GASTOS DE OFICINA CENTRA�··············································· .. GLB . ........................ 1:�.°. ........... 54,699.44 ··········-·········· 54,699.44

2.03 GASTOS FINANCIER.��································································· .. GLB . ....................... !:.°.� . ............ 16,409.83 ............ 16,409.83 . .................. 
ÚÍ4

······ 
UTILIDAD GLB 1.00 280,608.12 

MONTO TOTAL DEL PROYECTO uss 3.086.689.27 
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5.1.1.: Precios Unitarios 

ltem 

1.0 

2.0 

3.0 

4.0 

5.0 

ltem 

1.0 

2.0 

3.0 

4.0 

5.0 

Tabla N
º 

2 

RESUMEN DE PRECIOS UNITARIOS POR SUMINISTRO. FABRICACION Y TRANSPORTE DE 

ESTRUCTURAS METALICAS 

Suministro, fabricacDón y transport,e 

Costo directo unitario Costo directo 
Descripcion Cantidad Unidad suministro. fabricación !I Total 

monta¡e (US$) (US$) 

Acero Gal1Janizado ASTM A36 515,839.01 kG 3.66 1,885,629.60 

Barandilla metálica gal1Janizado 1,014.76 mi 84.04 85,280.43 

Escala 1Jertical gal1Janizado 155.90 mi 187.57 29,242.16 

Peldaño TRAMEX gal1Janizado 384.00 Und 92.50 35,520.00 

Rejilla TRAMEX gal1Janizado 797.41 m2 1 191.00 152,305.31 

Costo Directo Total 2, 187,9TT.51 

PRECIOS UNITARIOS 

Descripcion 
Materiales Mano Herramienta 

Equipos Horas Hombre 
consumibles de obra s 

Acero Gal1Janizado ASTM A36 2.69 0.83 0.02 0.12 73691.3 

Barandilla metálica gal1Janizado 65.42 12.08 0.97 5.57 2149.0 

Escala 1Jertical gal1Janizado 139.99 24.30 4.28 19.01 777.0 

Peldaño TRAMEX gal1Janizado 17.07 37.81 5.41 32.22 437.0 

Rejilla TRAMEX gal1Janizado 35.24 78.06 11.17 66.53 1753.0 
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5.2: Control de Costos 

RESUMEN DE PRECIOS DE SUBCONTRATOS 

31108/201 

CUADRO RESUMEN DE SUBCONTRATOS 

CIU'fNSAN nJECltl hNia,-
..... ,.., .. ., 

SC1"1C:/t1S 
nJEC##ASC lllll1AII# 111 ... 111 ....... Olll1...a 

--· .. a 
., 

SERVICIO DE MIMCO 0.15 0.366 KG 515833.01 188131.08 

GALVANIZADO 
INDUZINC 0.75 0.5 KG 515833.01 257313.51 

TRANSPORTES 
400 150 UNID 25 3750.00 

PROCARGO 

SERVICIO DE TRANSPORTES 

TRANSPORTE VIRGEN DE LA 400 110 UNID 25 4250.00 

LOCAL PUERTA 

SERVICIO DE 

TRANSPORTE 400 150 UNID 25 3750.00 

MIGUEL ANGEL 

SERVICIO DE fERMAR 4.1 2.1 KG 150000.00 405000.00 

F ABRICACION Y 

GALVANIZADO 

DE REJILLAS GRATING PERU 4.1 2.8 KG 150000.00 420000.00 

TRANSPORTES 
2000 600.00 UNID 25 15000.00 

SERVICIO DE PROCARGO 

TRANSPORTE A 

OBRA TRANSPORTES 

VIRGEN DE LA 2000 650.00 UNID 25 16250.00 

PUERTA 

TOTAL t612 547.08 

----- ["PRESAS T "ONIOS ACEPTADOS PARA LOS S[RtlCIOS 





Valorizaciones 

RESUMEN 

PBfH:IU�I!II!- 5U!tl EABB lt5IBU!CIU!BA5 tlltIALICAS 1: !ll!BBA5 �1!!1Llt5 RltL E;PC-iitiit PISC!II! - PB!ll!l:ltCI!II! PltBU! 

CAtll51tA 5Uill!BRA lt:SPA51!11!N - PLU!5PltIB!ll!L C!ll!BP!ll!BAU!ll!N - P2iit!!i 

HAUG S_A,_ - OHL 

il 
CIERTIFICADO DIE PAGO - 9ALORIZACION N• ... � 

O HIL � nd u:shia l. 

DIEL 'I DIE AGOSTO AL 3'1 DIE AGOSTO DIEL z:•'l'I Pe,11',iii 

FABRICACION T "ONTAJIE !ESTRUCTURAS 1>E11:1••• •El. 'I •E •c:•s :.-• ...... •E •c:•sT• •El. z ..... 
"IETi6LICAS 1 c••T11:•T• , .... ,.,.._,.•rs-c•'I 11: •• _ • 

CI.IE.TE: OHL INDUSTRIAL PIERU SAC I N••T• c••T11:•T••• I••• ICWI US!II: z:_ ... 7 _.77 _5 .. 
c••Tll:.TIST•: HAUG S-A- 1 T11:•••,.•s •••c••••1.Es US!II: ·-··

•Ec•• •E 11'11:ESE•T•• ..,,._...,- 1 TOT.IL0 .. .., .. > ••"I' .• "1'7. a:. .. 

1 ·-·--· .......... 1 ·-·--· ·-·-·· ·-·--· ·----···-
···- ••••••••ii!S. 

1 •s• 1 1 •s• 1 1 •s• 1 z z z 

.. _ .. -----

1 1.11: Z11,i'S1.i'SI 
1 

.. _ ... ADELANTO EPECTIYO 111XI Z11,i't1'.1'S: 1 1 
Z-•• -----�

YALORIZACloCSN N' 14 1 
1 1 

1 1 111,ISl.!41 z_,.. 11 141,SSS.11: 47.UX Ul,774.7'1 u.ux 7'.11) 1 
·-·· 

----�IU!"I 

�--

: AHORTIZACloCSN DE ADELANTO EN 
1 11it,1ss.s,: 19,111.47: 

1 
._ ... 1 YALORIZACloCSN N· 4111XI 1u,u,.u: 1 1 

... •• T•T•1. •s• 11>1._ z_,.. - .,., __ •-'1•1 1 ••r.•••-•s sr•.••r-zs 1 '1
0

S'IZ
0

Z91'-9'1 I 
... •s n••T• T•T•I. • ••cT•11:•11: ••• 1'59 sr•.••r .zs ............... 

... •& INl>.EST. c:E•E11:•1. • 1.•s .. E•T•s 11•:a: t1••.••11_s .. Zl'Z.Z-19-SZ 
111" •• n••T• T•T•I. • ••cT•11:•11: e•• 1'59 sr•.•r•-rr 11.r•e. s-t•-•• 
... •• 11:ETE•c•-,;• .... c:••••T•• l'l•Z •• Z--t•I U,177.47 -t&•.•••-•• 

•• •ET• • c••cE1.•11: •s• il-t4.se'l_3e "·"'""'·"77 -·· 

c••T11:•T1sT•= •••e: s-•- s•1>E11:,.1s•11:= ••1. ••••sT11:1•1. 1>E11:a s•c 

•Ec••: •Ec••= 



Fecha de corte 31108/2011 

Fecha de presentación 01/09/2011 

W de Valorización 4 

CUADRO RESUMEN DE MONTO A VALORIZAR POR ESTRUCTURAS - 4º VALORIZACIÓN 

RACK 520C 

RACK 520B 

RACK 600 

EDIFICIO DE TOPPING 

AMP. RACK 520C 

RACK 523 

FABRICACIÓN DE 
REJILLAS Y 1 
ESCALERAS 

1 

P. Unitario

3.66 

3.66 

3.66 

3.66 

3.66 

3.66 

1 

Kg Valori�!dos � _..,_.rotef.US$ 
en e/ penado · · · · 

235000 860100.00 

202586.96 741468.27 

47737.21 174718.19 

27270.22 99809.01 

1575.37 5765.85 

1669.25 6109.46 

300006.731 300006.731 

TOTALI 815845.74 kql us $ 2187977.51 I 

100% 860100 

80% 593174.6189 

100% 174718.1886 

20% 19961.80104 

20% 1153.17084 

20% 1221.891 

10%1 30000.67334 

IUS $1680330.34







5.2.2: Línea Base , Costo Real 

LINEA BASE 

CURVAS 

FABRICACION DE ESTRUCTURA METALICA 

DE LA SEGUNDA AMPLIACION DE LA 

PLANTA DE FRACCIONAMIENTO DE LGN 

PLUSPETROL- PISCO 

84 

Curva S del Proyecto 

2000 1 

1800 

1600 -! ---- -- - -

1 o 1400 

1 
� 1200 

i 1000 
:::, 

e 800 

1 8 600 

400 

200 

26-2 18-3 7-4 27-4 

--Linea Base 

17-5 

SEMANA 

6-6 

FEMSAPFLGNP 

26-6 16-7 5-8 
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COSTO POR SEMANA 

PRESUPUESTO POR SEMANA 

FABRICACION DE ESTRUCTURA METALICA 

DE LA SEGUNDA AMPLIACION DE LA 

PLANTA DE FRACCIONAMIENTO DE LGN 

PLUSPETROL- PISCO 

Semana 2 15/03/2011 21/03/2011 

< z 
Semana 3 22/03/2011 28/03/2011 z w 

:, .... Semana 4 29/03/2011 04/04/2011 w � 
o :, Semana 5 05/04/2011 11/04/2011 
z � 

Semana 6 12/04/2011 18/04/2011 Q z u "' Semana 7 19/04/2011 25/04/2011 
� i3 Semana 8 26/04/2011 02/05/2011 
Q. w
� o Semana 9 03/05/2011 09/05/2011 < o 
s !z Semana 10 10/05/2011 16/05/2011 
w w Semana 11 17/05/2011 23/05/2011 o -

5 ! Semana 12 24/05/2011 30/05/2011 
- z

Semana 13 31/05/2011 06/06/2011 .... o<-t;; u Semana 14 07/06/2011 13/06/2011 
� 

u 

� � 
Semana 15 14/06/2011 20/06/2011 

:, w Semana 16 21/06/2011 27/06/2011 

t� Semana 17 28/06/2011 04/07/2011 
:, 1- o

Semana 18 05/07/2011 11/07/2011 f: z u 
"'s !:!l

Semana 19 12/07/2011 18/07/2011 w Q. Q. 

FEMSAPFLGNP 

25.26 40.56 

25.45 66.01 

50.39 116.40 

160.40 276.79 

160.16 436.95 

160.32 597.27 

110.45 707.72 

115.46 823.18 

105.87 929.05 

110.56 1039.61 

120.41 1160.02 

100.89 1260.91 

105.34 1366.25 

110.89 1477.14 

100.88 1578.02 

98.23 1676.25 

100.98 1777.23 

98.99 1876.21 

TOTAL FASES $ 1,876,212.23 

Reserva de Contingencia $ 187,621.22 

Reserva de Gestlon $ 187,621.22 

PRESUPUESTO DEL PROYECTO $ 2,251,454.68 
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DESCUENTO COMERCIAL 53,477.18 $ 

MONTO TOTAL DE PROYECTO = 2'187,977.51 $ 

PROYECTO 

PRESUPUESTO POR SEMANA 

NOMBRE DEL PROYECTO 

FABRICACION DE ESTRUCTURA METÁLICA DE LA SEGUNDA 

AMPLIACION DE LA PLANTA DE FRACCIONAMIENTO DE LGN 

SIGLAS DEL PROYECTO 

FEMSAPFLGNP 

SEMANA 
COSTO ( $ ) POR SEMANA COSTO ACUMULADO 

en miles POR SEMANA 

Semanal 15/05/2011 21/05/2011 15.30 15.30 

Semana 2 22/05/2011 28/05/2011 25.26 40.56 

Semana 3 29/05/2011 04/06/2011 25.45 66.01 

Semana 4 05/06/2011 11/06/2011 50.39 116.40 

Semana 5 12/06/2011 18/06/2011 160.40 276.79 

Semana 6 19/06/2011 25/06/2011 160.16 436.95 

Semana 7 26/06/2011 02/07/2011 160.32 597.27 

Semana 8 '13/07/2011 00/07/2011 110.45 101.n 

Semana9 10/07/2011 16/07/2011 115.46 823.18 

Semana 10 17/07/2011 23/07/2011 105.87 929.05 

Semana 11 24/07/2011 30/07/2011 ll0.56 1039.61 

Semana 12 31/07/2011 06/08/20]] 120.41 1160.02 

Semana 13 07/08/2011 13/08/20]] 100.89 1260.91 

Semana 14 14/08/2011 20/08/2011 105.34 1366.25 

Semana 15 21/08/2011 27/08/2011 110.89 14TT.14 

Semana 16 28/08/2011 03/00/2011 100.88 1578.02 

Semana 17 04/00/2011 10/00/2011 98.23 1676.25 

Semana 18 11/00/2011 17/00/2011 100.98 ln7.23 

Semana 19 18/00/2011 24/00/2011 98.99 1876.21 

TOTAL FASES $ 1,.876,212.23 

Reserva de Contingencia s 187,621.22 

Reserva de Gestfon s 124,144.06 

PRESUPUESTO DEL PROYECTO $ 2.1B7,977.51 

COSTO ACUMULADO 

SEMANAL REAL 

25.25 

61.14 

181.14 

313.14 

458.14 

568.14 

686.14 

799.14 

897.14 

9TT.14 

1063.14 
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CURVA DE INFORME 

Curva S del Proyecto 

2000 

27-4 17-5 6-6 26-6 16-7 5-8 25-8 14-9 4-10 

- ___J 

En este Caso se hizo un corte en el proyecto para revisar en qué situación estaba el 

Proyecto 

Estos cortes se verificaban cada mes, se controlaba el avance , los costos y se 

proyectaban los gastos del siguiente mes 



Proyecto Nº: P 925 

Nombre del Proyecto: 

Cliente: PLU SPETROL 

89 

CAMISEA SEGUNDA EXPANSION 

Avance Acumulado Actual 
Presupuestado 

F abricacion Montaie F abricacion 
ltem 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 

Nota: 

Raclt 
Rack 520 C 
Rack 520 8 
Rack 520 C Adicional 
Rack 600 ( incluye Pasos 1 � 2 l 
Rack 525A í Edificio T oppinQ l 
Rack 700 
Rack 523 
Rack 523A í Edificio de Refriqeracion l 
Rack 534 
Area 670 í Sala Satelite � Sala Electrica l 

Horas Hombre F abricacion 
Horas Hombre de Galvanizado 
Horas Hombra Montaje 

Peso rita l 
228414.2 
204363.4 

37270.1 
110689.3 
79978.1 
7966.3 

59730.6 
203450.5 

54478.1 
35070.6 

1021411.1 

Presupuestado 
102093.1 
34047.0 
69483.4 

HfH PresuD. HfH Real 
30054.5 
27291.1 
4958.7 
15647.1 
10523.4 
1048.2 
7859.3 

26975.1 
7168.2 
4614.6 

136140.2 103255 

HHCallao: 
HHLurin: 

HfH Presup. HfH Real Ka 
16315.3 228414.2 
13351.1 204363.4 
2552.7 37270.1 
7364.0 110689.3 
5350.7 79978.1 
569.0 7966.3 

4266.5 59730.6 
13405.0 203450.5 
3804.2 43582.5 
2505.0 26303.0 

69483.4 O 1001747.8 

54053.5 (29 Enero - 31 Agosto) 
49201.0 (19 Mayo - 31 Agosto) 

103254.5 

1.- Las areas de los rack.s 5208, 600 , 520C adicional , 525A , 523, y 523A no fueron entregados a tiempo como para cumplir los acuerdos 
2.- En la pestaña montaje indica la finalizacion de los nuevos acuerdos, algunos rack.s no tienen fecha de termino definido 

" 

1001/. 
1001/. 
1001/. 
1001/. 
1001/. 
1001/. 
1001/. 
1001/. 
801/. 
751/. 

98.IX

Real 
F abricacion 

KCI " 

228414.2 1001/. 
204363.4 1001/. 

37270.1 1001/. 
110689.3 1001/. 
79978.1 1001/. 
7966.3 1001/. 

59730.6 1001/. 
203450.5 1001/. 

54478.1 1001/. 
31778.6 911/. 

1018119.1 99.7X 
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Lista de elementos galvanizados (induzinc) 

INFORME: LISTA DE ELE'MEN'fOS P925 INOUZINC 

PROJECTO: PISCO PLAN A.REA 525A-VBA-23l!40 & EBG-24030 {EDIFICIO TOPPING) FECHA: 23.07.201: 

11.�RCA CA�fl. PERltll PIESO U!kg) PESOT{kg) LOTE 

C2 1 I.V14X9D 357 357 AOl 

C4 1 Vil'l4X9<0 357 357 AOl 

C8 1 l;'il'l4X90 403 403 AOl 

C9 1 W14X90 1591 1591 AOl 

ªº 1 W14X90 357 357 A01 

Cl.1 1 Wl4X90 1772 1772 AOl 

C12 1 l.'l/14X90 462 462 A01 

FCl 1 Vil14X9D 1691 1691 AOl 

FC2 1 W14X90 1661 1661 AOl 

FC4 1 ll&J'14X90 1660 1660 AOl 

FC5 1 W14X9'0 1632 1632 AOl 

FC6 1 'W14X9<0 1710 17110 A01 

FDl 1 W10X33 132 132 A03 

FD3 1 W10X33 109 109 A03 

FVB 1 W2L'<62 600.2 600.2 A02 

14A94.20 

) 
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PLACAS DE AMARRE 

ARMADO DE VIGAS Y COLUMNAS 
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VIGAS DE AMARRE DE CON COLUMNAS 

FABRICACION DE COLUMNAS 
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FABRICACION DE VIGAS 

SOLDADURA DE COLUMNAS , VIGAS 
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PREENSAMBLE DE PORTICOS 

MONTAJE DE ESTRUCTURAS 



CONCLUSIONES 

1. El proyecto concluyo en el tiempo (135 días) y con los costos

(2 · 187,977.51 $) dentro de lo presupuestado.

2. Las lecciones aprendidas de otros proyectos ayudaron a que los trabajos se

realizaran con menor tiempo y presupuesto.

3. El trabajo de pre ensamble fue de gran ayuda para que no tengan

problemas en el montaje por que con este trabajo nos asegurábamos que

las columnas, vigas y amarres coincidían y no se tendrían que hacer

re procesos.

4. Al trabajar con personal calificado, siguiendo los procedimientos y

estándares establecidos se tiene la certeza de asegurar la calidad del

producto terminado.

5. Antes del inicio de los trabajos el cliente aprobó el Plan de Calidad y los

procedimientos de fabricación con lo que se aseguro la buena ejecución de

las estructuras según los alcances predeterminados.

6. La gestión de la Procura permitió identificar a tiempo a la Viga W 24" x 84#

x 12.00 mts que no habían en el mercado lo cual se tuvo que importar, esta
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gestión se realizo con la suficiente anticipación y no altero el cronograma de 

trabajo establecido. 



RECOMENDACIONES 

• Para realizar un presupuesto, se deben estudiar los subcontratos y

materiales que se van a utilizar, para poder tener en cuenta en la

ejecución del proyecto y agregarlo en el cronograma y el cliente

tenga en cuenta esta restricción.

• Antes de los trabajos de galvanizado se debe tener en cuenta las

dimensiones de las piezas o partes como las columnas , vigas y

otros elementos, para verificar si estas pueden ingresar a la tina de

zinc para no tener
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