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ESTACION DE BLOQUEO

1. Introduccion:

La fabricacién de la ESTACION DE BLOQUEO modelo EB-INC-01 requiere de una serie de
condiciones especificas que van desde un adecuado disefio, una seleccién técnicamente
aceptada en materiales en procura, para su posterior construccion, concluyendo con el
control de calidad que garantiza un producto que cumple con las exigencias del cliente.

2. Caracteristicas Generales:

CONTRATANTE

ADMINISTRACION DE EMPRESAS S.A.C

CONTRATISTA DE FABRICACION

INCATECH S.A.C

INTERVENTORIO

INCATECH S.A.C

EQUIPO FABRICADO

ESTACION DE BLOQUEO

MODELO EB-INC-01
NUMERO DE SERIE (N/S) 3110162403.2
ORDEN DE COMPRA 3110162403
TIPO DE SERVICIO FABRICACION
CANTIDAD 01 UND

3. Documentos de Referencia:

a) Planos de fabricacién: Planos de disefio suministrados por la empresa

INCATECH S.A.C

4. Materiales:

e Tubo cuadrado de acero ASTM A500de 11/2” x11/2".
e Tubo cuadrado de acero ASTM A500 de 1/2” x 1/2".

e Perfil angulo de acero ASTM A36de 1” x 1”.

e Plancha de acero ASTM A36 de 3/32”.

5. Proceso de Fabricacion:

De acuerdo con el requerimiento de dimensiones solicitado por el cliente, el disefio en
la etapa de concepcidn, se consideran los criterios de resistencia de materiales de
acuerdo con el tipo de servicio de la ESTACION DE BLOQUEO

AVELLANEDA ANDRADE
INGENIERO MECANICO
Reg. CIP N° 208801
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CODIGO | EB-INC-01 30/09/2023

5.1.Preparacion del metal base:

Las superficies a ser soldadas deberan ser uniformes, planas y libres de imperfecciones,
escamas finas, grasa, rasgaduras, fisuras y otras discontinuidades que afectarian
adversamente la calidad o resistencia de la soldadura.

El método empleado para la preparacion de los biseles es cortar por esmeril y
tronzadora.

5.2.Control dimensional previo y post corte:

El control dimensional es elaborado en base a las especificaciones de contrato y de
acuerdo con lo establecido en los criterios de calidad y de proceso de fabricacién
previamente establecidos.

5.3.Inspeccién de soldaduras:

Para el control de soldaduras realizadas en taller, se deben realizar las inspecciones en
los sitios indicados segun el registro de inspeccidn de visual de soldadura documento
RE-002, cumpliendo con el requerimiento del AWS D1.1 y ASTM E-165.

5.4.Control de reparaciones:

Cuando las soldaduras se encuentren deficientes en cuanto a su calidad y no cumplan
con las especificaciones y normas, tendran que ser removidas por medio de procesos
adecuados y efectuarse nuevamente.

5.5.Preparacion de superficie previa aplicacion de recubrimiento:

La seleccién del método apropiado de preparacion del sustrato depende de la
naturaleza de este, del medio ambiente y de la vida util de servicio que se espera. El tipo
de limpieza que se utilizard en taller para la estructura, plataforma, apoyos, etc. Sera SS
PC - SP1, SSPC - SP2 y SSPC - SP3.

Los trabajos de preparacion de superficies estdn normalizados por varias asociaciones
internacionales siendo una de las mas difundidas la norma americana SSPC (Steel
Structures Painting Council, Pittsburgh USA) definiendo en cada categoria los distintos
procedimientos requeridos para realizar una correcta limpieza de superficie previo a la

aplicacion de un revestimiento o pintura. "

ILLIAM JULIAN

AVELLANEDA ANDRADE
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Ultima
Norma SSPC Descripcion revisién
Comentarios sobre Preparacion de superficle para acero y sustratos de
SSPC-5P COM hormign Mar 2015
S3PC-5P 1 Limpiera con Solventes Abr. 215
Limpieza con herramientas
S5PC-5P 2 Capillos, lijas, atc Mov. 2014
manuales
S55PC-5P 3 Limphaza 00N hemmaminntes Herramientas eléctricas o neumaticas Mov. 2014

manuales mecinicas

5.6.Aplicacion de recubrimiento:

El tipo de pintura aplicada es pintura en polvo proceso electrostatico sobre metal
previamente tratado para posterior pintado en acabado color amarillo CAT, con espesor
de pelicula seca por capa de 3.0 — 4.0 mills.

6. Puntos de Inspeccion:

e Verificacién de materiales — Anexo 1

e Pardmetros técnicos de material — Anexo 2

e Control dimensional — Anexo 3

e Inspeccién de soldadura proceso GMAW — Anexo 4

7. Conclusiones:

La ESTACION DE BLOQUEO modelo EB-INC-01, se fabricé teniendo en cuenta los planos
de referencia y especificaciones técnicas.

Los resultados de las inspecciones realizadas demuestran que las soldaduras realizadas
cumplen los protocolos de buenas practicas de fabricacion adoptadas por nuestra
organizacién, tomando en cuenta las normas internaciones de inspeccidn de soldadura.

AVELLANEDA ANDRADE
INGENIERO MECANICO
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VERIFICACION DE MATERIALES
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ANEXO 02
PARAMETROS TECNICOS DE MATERIAL

AVELLANEDA ANDRADE
INGENIERO MECANICO
Reg. CIP N® 206801



DOSSIER DE CALIDAD REV. N°
Zoe ESTACION DE BLOQUEO 1
‘ & INCATECH INFORME DE FABRICACION FECHA
CODIGO | EB-INC-01 30/09/2023

1. Tubo cuadrado de acero ASTM A500de 11/2" x11/2"y1” x1” x 06 mts.

—
mm pulg mim Kagfm Kg
a9 049 206

TUBO CUADRADO 2020 | 3wzl 5[ 08e |51

2 104 (=

DE ACERO 15 ] 106 | 63

x5 "=l Sc 157 1002

ASTM A500 0 [ o3 | nse

12 1.04 L

15 130 780

I0x3I0 | 11 1 1.8 1e8 10.08

2 1.8E T.1E

25 217 13,02

15 177 1002

1.8 203 218

2 23 1356

S04 | 1Y 5t Soo | 1704

3 254 24

45 452 2712

12 187 .24

15 225 150

1.8 270 16.20

2 KA 1872

S0x 50 P 25 287 2323

3 ] 26094

& 657 a4

L5 a02 3612

E 854 514

2 258 36

25 £.39 26.54

B0xE0 | 21 =22 3 L9 Z14

& FACY L2868

45 ] 4458

15 247 2043

2 450 2700

25 ] 3336

El tubo cuadrado de acero estructural laminadao al Tox5 i 3 681 | 40.86
caliente [LAC), presenta una soldadura interna con & 850 SL54
el sisterma ERW. Son ampliamente utilizados en el {E‘E ?35]? gﬁ
mantenimiente industrial, implementos agricolas, 2 17 | 3840
equipos de transporte, etc. 5c 768 | 4605
3 30 5521

Especificaciones: ASTM ASO0, AIS] ASOO 100100 Bt 4 1217 | 7303
45 13.50 8156

Facil de soldar, cortar, dar forma v maguinar. 955 ;g‘gg :g.lﬂ;\g
Longitud & metros. 2 13 | 786
vy & 1487 | 8932

r. CF 45 1717 | 10302

— : —_— e &700ET | 1781 [1oees

Limite de Fluencia 69 3 2160 | 13004

(Mpa) min. 6350km) [ 2324 [13044

S 3 1367 8202

lesistencia a la - & 1801 10808

Traccion (Mpa) min. 310 150150 EBxE 45 2080 | 12480

[ E 2739 | 18433

25.0% 3 BEL | 176

minimo & 2470 | 14574

. 45 2TTT | MBEES

n &7 2021 17536

200 200 Brxgr E0 TE | Bean

=
o9 L2ig | 31404

Longitud 127 / -64 ZOxZ0| 10«10 6 ez Tonas
200 x 300 12" %12 B e |44zan

* Equivalencias de conversion son aproximadas.

* Fotos y datos referenciales. Mo aceptamos responsabilidad por usos incorrectos o mal interpretaciones de estos datos,

AVELLANEDA ANDRADE
INGENIERO MECANICO
Reg. CIP N° 208801
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Zoe ESTACION DE BLOQUEO 1
‘ & INCATECH INFORME DE FABRICACION FECHA
CODIGO | EB-INC-01 30/09/2023

Sies" 3582
19x19 | 34 x3s | 25 | FE 4416
30 /8" 5226
30 = 7143
25x25 %7 45 318" 10.358
e ~ 60 15 13304
'k ANGULO ESTRUCTURAL A36 ) 30 | W 2018
30x30 (114 x4 45 | 30" 13215
fkng ulo estructural de acero, es laminado en &0 V& 17144
caliente ([LAC), lados iguales forman angulo 3.0 15" 10983
recto con radios interiores suavizados, ideales . . .
para todas las aplicaciones  estructurales, 38 x38 |11/ %112 45 3N 16072
fabricacian general W reparaciones. B0 114" 200894
Especificaciones: ASTM AZE, AlSI A3G 30 V8 14733
45 | 3e" 21787
Facil de soldar, cortar, dar forma ¥y maguinar. . B
Longitud 6m. 50x50| T xT 60 1 28483
B0 | 56 35.002
. vy
o5 38" 41966
P : 45 | 36" 27412
Limite de Fluencia 2530
{kgfcm2) min. 217wz | B0 | 4 36.600
63 x 63 n
—_— 80 518" 44 645
W _ _ .
i Resistencia a la Traccion 4DBO-5620 95 35" 52681
o (kafcm2)
= 1 45 | 36" 33126
“0
§ | Alargamiento en 200 mm 60 14" 42752
= 2.0 mm, 2.5 mm, 3.0 mm, 15.0% minimo 7K TS Ty T 80 & 54 46T
/8", 3/32", 45 mm y 3/16" * * sh
_§ o5 38" 54.289
[} : N
o Nargamlzréta en 200 mm 17.0% rninimao 12 12 83932
-g_ -4 mm 60 | 1 58.932
o N
E Alargamiento en 200 mm 1755 minimo 100 x 4w 4 8O 58 7318
/4" ' 100 a5 | 3@ B7504
2 iz 4288

2. Perfil angulo de acero ASTM A500 de 1/2" x 1/2" x 06 mts.

Angulo de Acero
ASTM A36

Peso
Tedrico

pulg mm | pulg | Ka/ém

Alargamiento en 200 mm P
56", 3/a" y 1/2" 20.0% minimo

* Equivalencias de conversion son aproximadas.

* Fotos y datos referenciales. Mo aceptamos responsabilidad por usos incorrectos o mal interpretaciones de estos datos.

IAM JUCIAN """~
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1
INFORME DE FABRICACION FECHA
CODIGO | EB-INC-01 30/09/2023

3. Plancha lisa de acero ASTM A36 5/8” de 1000 x 1000 mm.

Planchas de

Acero ASTM A36

(' PLANCHAS DE ACERO A36

4 ™y
Planchas de acero, también conocido
como laminado en caliente (LAC) de
acero en calidad A36. La plancha es una
placa de acero estructural utilizado para
la construccién en general y aplicaciones
industriales.

Especificaciones: ASTM A3BG, AISI AZG

Facil de soldar, cortar, dar forma y maquinar.

'\_Se mide en espesor x ancho x largo

Tedrico

rie | e |
plancha

"y
0 24 min.
Q@
o
% i
a 41 min
=1
2
a Alargamiento | .
= '='1_'j : 18 mun.
en S0 mm
NODMA GRADO B
TECNICA
C |Mn| P | s | Si
A36 025 0812 0040 0050 040
Max l=rs &N Mg

15 VIE" [ 1200 | 4 3291
2.0 Sied" (1200 | 4 2400 | 44105
25 FEE (1200 4 2400 8 56.55
29 178" | 1200 | 4 2400 8 a7.08
1200 % 2400 a8 a7.08
0 Ve 1500| 5 3000 | 10 1082
4t I0E" | 1200 | £ 2400 | 0948
4t e 1200 % 2400 a8 100.50
1500 | & 3000 | 10 1845
L) W& | 1200 £ 2400 | 13330
1200 4 2400 8 134.81
B0 W& | 1800 | 5 3000 | 10 2200
1500 & G000 | 20 42350
79 516" (1200 | 4 2400 8 TIE34
1200 4 2400 ] 1806D
BO 506" (1500 | &5 B0DD | 20 SEL.20
2400| 8 a0on | 20 D432
Ba I8 1200 £ 2400 | 201.00
1200 % 2400 8 20326
an e 1500 | & 3000 | 10 Z18.00
1500 & G000 | 20 3585
2400| 8 a0od | 20 1017336
ng V2 1200 4 2400 8 278
1200 £ 2400 | F7990
1500 | 5 3000 | 10 42400
7o V¥ | 1s00| 5 G000 | 20 B4TED
2400| 8 a000 | 20 135648
Z000| W | s0DD | 20 1&95.60
1200 4 2400 ] I3 T4
- 5 1500 | 5 |000 | 20 T3040
2400| 8 &000 | 20 180864
3000] 10 | 6DDD | 20 F260.80
1200 4 2400 8 433.60
1500 | & 3000 | 10 71T
19 4" | 1800 | &5 B0DD | 20 134235
2400| 8 a0on | 20 2145776
I000| 10 | &ODD | 20D 26B4TD
1500 5 6000 | 20 Tiebe 25
25 ™ 2400| 8 600D | 20 2826.00
3000] 10 | GDDD | 20 ELrri
1500 | 5 6000 | 20 Z260.80
32 14" [2400| 8 G000 | 20 61728
J000] 10 | &DOOD | 20 452160
1500 | 5 600D | 20 268470
ia 12 (2400 8 &0O0D0 | 20 4205 52
J000| 10 | &0DD | 20 536940
1500 | 5 600D | 20 353250
B0 s 2400| 8 BODD | 20 BEs2 00
J000| 10 | e00D | 20 F0R5.00

* Equivalencias de convearsion son aproximadas.

* Fotos y datos referenciales. Mo aceptamas responsabilidad por usos incorrectos o mal interpretaciones de estos datos.

z

AVELLANEDA ANDRADE
INGENIERO MECANICO
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CODIGO EB-INC-01 30/09/2023
4. Alambre para soldadura ER70S-6 1.0mm
SOLDAMIG ER70S-6
Composicion quimica
Elemento P o Mn si s Cu
Porcentaje nominal 0.010% 006015%  140-185%  080-115% 0011%  0.005%
Aprobaciones
Grado ABS 3SA
Sociedad ABS 38A
Teste Charpy
Como Soldado
Declaracion condicional AWS
Impact Value (met) 81
Temperatura de prueba -20 degC
Clasificaciones
Grado ERT0S-6
Nombre AWS A5.18 | ASME SFA-5.18

Propiedades tipicas de Tension

Tipo de corriente CA/CDICC (+)(-)

Alargamiento Condicion

22 % Como Soldado CC(+)
Depésito

Corriente 80-160 A
Diametro 0.8 mm
Tension 1721V

Fuente:

https://www.soldexa.com.pe/soldexa/sp/products/filler-metals/mig-mag-wires-gmaw/mild-

steel-wires/soldamig-er70s-6.cfm

A\/ELLANlAM reinion

EDA ANDRADE

INGENIERO MECANICO
Reg. CIP N® 208801


https://www.soldexa.com.pe/soldexa/sp/products/filler-metals/mig-mag-wires-gmaw/mild-steel-wires/soldamig-er70s-6.cfm
https://www.soldexa.com.pe/soldexa/sp/products/filler-metals/mig-mag-wires-gmaw/mild-steel-wires/soldamig-er70s-6.cfm

DOSSIER DE CALIDAD REV. N°

‘»;- ESTACION DE BLOQUEO 1
S INCATECHI INFORME DE FABRICACION FECHA

CODIGO | EB-INC-01 30/09/2023

5. Ferroline C20 (CO2 20% in Ar 80%)

Hoja de Seguridad de Datos AIR ﬁn
NCh 2245 Of. 2015 PRODUCTS L

FERROLINE C20

Versian: 1.0
Codigo: 300000002855
Fecha de Version: 04-04-2018

SECCION 1: Identificacion del Producto Quimico y de la Empresa

Identificacidn del Products Quimico: Mezda de Gases CO2 20%

Ar BO%:

Mombra Comun: FERROLINE C20

Simbologia Quimica del Producto: CO2 20% in Ar 80%

Uso Recomendado: Industrial en general.

Restricciones de Usa: Sin datos disponibles.

Mombre del Provesdor: THNDLURA S_A.

Direccidn: Las Américas N® 585, Cermilles, Santiage, Chile
Mimera de Teléfono del Proveedor (56-22) 5303000

Mimera de Teldéfono de Emergencias: 800 800 505

Fax: (36-22) 5303333

Direccign Electronica del Proveador; nfp@ indura, net

Pagina Web del Proveador: wyew girproduwcts. com . pe

SECCION 2: Tdentificacion de los Peligros

ClasifhcaciGn segun NCh 282: Clase 2, dragidn 2.2
Distintivo sagdn NCh 2190:

Clasificacion segin SGA: Gases a presion - Gas comprimide. H280: Contiens gas a presidn;
peligre de explesidn en case de calentamiento
Etiqueta SGA:

Sefial de Sagunidad sedgin NCh 1411 /4

Fuente:
https://www.airproducts.com.pe/web/pe

JULIAN
AVELLANEDA ANDRADE
INGENIERO MECANICO

Reg. CIP N® 208801
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6. Epoxi Poliester:

FICHA TECHICA

GEMA FZ ROJO EXTINTORES M301730
Epoxi Poliester

DESCRIPCION

Gema FZ ROJO EXTINTORES es un recubrimiento en polvo termoestable con excelents resistencia a
la luz artificial, especialmente recomendado para el uso en interiores. Esta disefiado para la aplicacion

pomedio de pistolas electrostaticas con sistema de canga tipo corona.

Gema FZ ROJO EXTINTORES esta basado en una resina Epoxi-poliéster, de acabado brllante, que

offecenalta decoracion y matizado con cualidades para diversos usos decorativos.

APLICACION TIPICA

Gema FZ ROJO EXTINTORES estd especialmente indicado para el uso en la linea Industrial decorativa.

PARAMETROS GENERALES DE APLICACION
Pre-inspeccion

Comprobar que el producto se ajusta a las caracteristicas de la instalacion. Controlar
perodicamente la toma de tierra de la instalacion y de los equipes de aplicacion, asi como también
la tension en el electrodo de la pistola. En piezas de dificil geometria gue requieran retogue manual,
efectuario siempre que sea posible antes del pintado en automatico. Efectuar una deposicion del
pohio sobre la pieza en forma uniforme para obtener capas de pintura parsja, sin diferencias de
color wo aspecto. Afadir como maximo un 20% de polve de recuperacion y vigilar que la
dosificacion sea siempre regular. Aunque los recubrimientos en polvo no son especialmente
peligrosos, su uso debe realizarse con el perfecto conocimiento de los distintos riesgos. Consultar

la Hoja de Seguridad (MSDS)
Pretratamiento del Substrato

Sobre aluminio, cromatizado segdn DIM 50939, Sobre acero galvanizado con 20pm, cromatizado

especial. Consultar especificamente para otro fipo de substratos.

CONDICIONES DE POLIMERIZACION

A la temperatura del substrato de 180°C durante 15 minufos se alcanza el curado del polimeno Epoxi-
poligster base de este recubrimiento en polvo. Evitar velocidades de calentamiento diferentes en un mismo

homeado (en piezas con gran masa y de masa variable).

RESISTENCIA QUIMICA

Zema FZ ROJO EXTINTORES presenta excelente resistencia a la luz arfificial. También tiene buena
resistencia quimica a la humedad, defergente y solvente de uso domésfico. Esta especiaimente
recomendado para aplicacion en el sector industrial, calefaccion. Refrigeracion, muebles metalicos,
decoracion, iluminacion, ete. Informeacion adicional puede ser consultada con su representante Gema

AVELLANEDA ANDRADE
INGENIERO MECANICO
Reg. CIP N° 208801
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FICHA TECHICA

GEMA FZ ROJO EXTINTORES M301730

Recubrimiento en polvo

PROPIEDADES DEL POLVO

PROPIEDAD NORMA ESPECIFICACION WVALOR
Hoja de Seguridad: MSDS Tipo A
Polimerizacion Temp. del Minutos Vs 15' ¢ 180°C
Metal Celsius
[Gravedad Especifica ASTM D792 1,65 +-0,05
IS0 2811 g/cm 3
Distribucion Tamafio Medio de Cilas 930 3B — 42 pym

Particula

PROPIEDADES DESPUES DE POLIMERIZACION

PROPIEDAD MORMA ESPECIFICACION
Espesor de Pelicula ASTM D1400
SSPC- SPAZ B5pm +/- Sum
Diferencia de Color SO 3668 Visual Vs Std.
Brilly ASTMD 523 90% + - 3% Refi.
GLOSS a 6l°
Adherencia 150 2409 GTO
Cuadricula, 2 mm. ASTM D 3359 5B
220 kg-cm &
Impacto Directo ASTMD 2754 159mm.
250 kg cm @
Impacto Inverso ASTMD 2794 15.9mm.
Dureza Lapi ASTM D- 3363 2H
-ﬁml'a.%m &
Embuticion ISO 1520 =5 mm
uidificacion 150 81.30-5 =120
“Resistenca a Solentes, MER = e k] =100
Frotaciones
Miebla Salina ASTMB117 1000 Horas
progresion
=2mm

*Alternativa amigable con el medicambiente, virualmente sin emisiones de VOC.
Muestro producto califica para el programa de cerfificacicnes LEED de edificaciones sustentables
Calidad ambiental interior, EQC 4.2: materiales de baja emisiones: pinturas y recubrimientos

FULJIAN LOMGPENG ENVIRONWMENTAL PROTECTION MATERIAL CO., LTD.

Pg 2

GEMA FZ ROJO EXTINTORES. Ene-13

IAM JULIAN

AVELLANEDA ANDRADE

INGENIERO MECANICO
Reg. CIP N 206801
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CONTROL DIMENSIONAL
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DOSSIER DE CALIDAD REV. N°
r’/. ESTACION DE BLOQUEO 1
& INCATEC"' INFORME DE FABRICACION FECHA
CODIGO | EB-INC-01 30/09/2023
PROYECTO/SERVICIO: ESTACIC)[\I DE BLOQUEO
COMPANIA/CLIENTE: ADMINISTRACION DE EMPRESAS SAC
1. IDENTIFICACION DEL ELEMENTO
) Plano de Referencia: Rev: 1 Fecha:
Elemento: VISTA FRONTAL / VISTA PERFIL EB-INC-01 30/08/2002
Codigo del Elemento:  EB-INC-01 Desarrollo: Area de Proyectos N° de Reg.: 01
2. UBICACION DE LAS DIMENSIONES
300 600 400
1| [ |
Ag __
° . ﬂ gD ]
3 L7 N % AN
1300 550
B E
Tolerancia Lineal 16000
30a | 120 400 1000a | 2000a | 4000a | 8000a | 12000 Desd
clase B en mm 2230 | o0 | 400 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000 | 12000 | 16000 2000 20000
+1 +2 | +2 +3 +4 +6 +8 | +10 +12 +14 | +16
Seguin Norma I1SO 13920
Elemento a b c d e f g Observaciones V°B°
Muestra Aa | Ab | Ac | Ad | Ae | Af | Ag )
1 +3 |4 [+2 |+ 2[00 <tH
2 s
3 [
4 B KT T
5 BRSO MEGANICO
Observaciones Generales: Fag. GIP 1 200901
Se realizé la toma de medidas en campo, quedando conforme.
3. CONCLUSION FINAL: APROBADO ¥ RECHAZADO [_]
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ANEXO 04

INSPECCION DE SOLDADURA PROCESO SMAW

AVELLANEDA ANDRADE
INGENIERO MECANICO
Reg. CIP N 206801



CLIENTE:

ADMINISTRACION DE EMPRESAS

S.A.C

PROYECTO:

DOSSIER DE CALIDAD REV. N°
Zae ESTACION DE BLOQUEO 1
A ¢INCATECEHI INFORME DE FABRICACION FECHA
CODIGO | EB-INC-01 30/09/2023
& REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA | Fech | 28/08/2023
i |NCATECH (RE-005) Rt,estmn. 1.1
Pagina: ldel

ESTACION DE BLOQUEO

EQUIPO/ELEMENTO:

ESTACION DE BLOQUEO

Plano(s) referencia:

ESTACION DE BLOQUEO EB-INC-01

TAG/CODIGO:

EB-INC-01

Equipo(s) empleados:

GALGA

Norma de Referencia: AWS D1.1 tabla 6.1 (inspeccién visual) Fecha Inspeccién: 28/08/2023
Tipo de soldadura Evaluacién de soldadura
N°de | Codig Cédigo WPS Tipo | Acep.(ok)/ | Resultado de
Marca Junta | ode | p.nira Filete de Discon | Reparar (R) | reparacién
Junta soldador t

1 A - X SW-01 2 - OK -

2 B - X SW-01 2 - OK -

3 C - X SW-01 2 - OK -

4 D - X SW-01 2 - OK -

5 E - X SW-01 2 - OK -

6 F - X SW-01 2 - OK -

ITEM 7 G - X SW-01 2 - OK -

8 H - X SW-01 2 - OK -

9 | - X SW-01 2 - OK -

10 J - X SW-01 2 - OK -
LEYENDA: Tipo de discontinuidad
1. (V) Socavacion 3.(9) Escoria 5.(P) Porosidad 7.(HL) High- 9.(1P) Penetracion

aislada Low incompleta
2.(0L) Solape 4.(IF)  Fusion 6.(CP) Porosidad 8.(C) Fisura 10.(DT) Otro
incompleta agrupada
Observaciones:  Proceso de soldeo realizado con alambre para soldadura ER70S-6.1.00 MIG
Amperaje: 80-100
CONTROL DE CALIDAD INGENIERIA SUPERVISION
Nombre: Harol Ordofiez Nombre: Ing. William Avellaneda Nombre: Wilder Quickia
Fecha: 04/09//20213 Fecha: 04/09/2023 Fecha: 04/09/2023
7 ] p
Firma: ,‘ Firma: / Firma:
(/)
) i

AVELLANEDA ANDRADE
INGENIERO MECANICO
Reg. CIP N° 208801
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REPORTE FOTOGRAFICO
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FICHA TECNICA

AVELLANEDA ANDRADE
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Reg. CIP N® 206801



DOSSIER DE CALIDAD REV. N°
=y ESTACION DE BLOQUEO 1
4 NCATEC"' INFORME DE FABRICACION FECHA
CODIGO | EB-INC-01 30/09/2023
FINCATECHI
\
ESTACION DE BLOQUEO
FICHA TECNICA MODELO: EB-INC-01 Pag.: 1-1
TIPO : ESTACION DE BLOQUEO PESO NETO 203 KG
MODELO : EB-INC-01 ALTURA 1.80 mts
EQUIPO : VARIOS LARGO 1.30 mts
CAPACIDAD : 300 KG ANCHO 0.55 mts
ENSAMBLAIJE : Soldadura MIG y Perfiles de acero
MATERIAL : Tubo cuadrado de acero ASTM A500 de11/2"x11/2"

Tubo cuadrado de acero ASTM A500 de 1/2" x 1/2".
Perfil dngulo de acero ASTM A36 de 1" x 1".

Plancha lisa de acero ASTM A36 de 3/32".

ACABADO : Pintado al horno color rojo extintor.

AVELLANEDA ANDRADE
INGENIERO MECANICO
Reg. CIP N® 206801

INCATECH S.A.C.
Telf.: (51) 01 - 340 2760
Av. Javier Prado Este 7335 Ate-Lima.
Web: www.incatech.pe

E-mail: info@incatech.pe
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CARTA DE GARANTIA Y CALIDAD
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AT INCATECH

CERTIFICADO DE GARANTIA 'Y CALIDAD

La empresa INCATECH S.A.C., suscribe mediante este certificado de garantia y calidad a
la compafila ADMINISTRACION DE EMPRESAS S.A.C., por la “ESTACION DE BLOQUEO”, que
ha sido fabricada de acuerdo a las caracteristicas y normas iniciales en nuestra oferta
econdémica, orden de trabajo y aplicando normas constructivas.

Dicho estructura han sido sometidas a las pruebas e inspecciones requeridas por el area de
Control de Calidad de INCATECH S.A.C., reflejando los resultados en los registros, esquemas y
materiales empleados en el desarrollo de la misma.

La garantia es hasta por 12 meses a partir del 07/09/2023 para los defectos de fabricacion que
se generen después de entregado el RACK.

DATOS:

CLIENTE: ADMINISTRACION DE EMPRESAS S.A.C
EQUIPO: ESTACION DE BLOQUEO

MODELO: EB-INC-01

ocC: 3110162403

FECHA DE ENTREGA:  07/09/2023
GUIA DE REMISION:  T001-3692

EXCEPCIONES:

Esta garantia quedaria invalidada si la ESTACION DE BLOQUEO se vieran dafiado por mal uso del
mismo, por riesgos catastroficos o por causas de fuerza mayor. Asi mismo quedaria anulada en
caso se realicen modificaciones.

Aprobado por:

{SRAEL JA
GERE 30435100




DOSSIER DE CALIDAD REV. N°
r;}. ESTACION DE BLOQUEO 1
¢INCATECH INFORME DE FABRICACION FECHA
CODIGO EB-INC-01 30/09/2023
ANEXO 08

CERTIFICADO DE OPERATIVIDAD
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E] INGENIERIA PARA EL MUNDO

CERTIFICADO DE OPERATIVIDAD

INCATECH SAC con RUC 20555474327 CERTIFICA la “ESTACION DE
BLOQUEQ? de las caracteristicas siguientes:

DESCRIPCION GENERAL

MARCA . INCATECH SAC

MODELO : EB-INC-01

CLASE : ESTACION DE BLOQUEO

COLOR : ROJO EXTINTOR

ANO DE FRABRICACION : 2023

N° SERIE : 3110162403.2

CLIENTE : ADMINISTRACION DE EMPRESAS S.A.C
ocC : 3110162403

ESPECIFICACIONES TECNICAS

DIMENSIONES
(ALTO / LARGO / ANCHO)

NORMA TECNICA MATERIALES

CAPACIDAD

1.80 X 1.30/0.55 MTS

300 KG

ASTM A500/A36

Se expide el presente Certificado de Operatividad para los fines que el interesado

crea conveniente.

Atentamente,

INCATECH S.A.C / RUC: 20555474327
Av. Javier Prado Este N° 7335.
Ate Vitarte — Lima. Teléfono: (01) 3402760 // RPC 993148170

www.incatech.pe / jjauregui@incatech.pe

AVELLANEDA ANDRADE
INGENIERO MECANICO
Reg. CIP N° 206801



