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ESTACIÓN DE BLOQUEO 
 

1. Introducción: 
 

La fabricación de la ESTACIÓN DE BLOQUEO modelo EB-INC-01 requiere de una serie de 

condiciones específicas que van desde un adecuado diseño, una selección técnicamente 

aceptada en materiales en procura, para su posterior construcción, concluyendo con el 

control de calidad que garantiza un producto que cumple con las exigencias del cliente. 

 

2. Características Generales: 
 

CONTRATANTE ADMINISTRACIÓN DE EMPRESAS S.A.C 

CONTRATISTA DE FABRICACION INCATECH S.A.C 

INTERVENTORIO INCATECH S.A.C 

EQUIPO FABRICADO ESTACIÓN 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 fabricación: Planos de diseño suministrados por la empresa 

INCATECH S.A.C 

 

4. Materiales: 
 

• Tubo cuadrado de acero ASTM A500 de 1 1/2” x 1 1/2". 

• Tubo cuadrado de acero ASTM A500 de 1/2” x 1/2". 

• Perfil ángulo de acero ASTM A36 de 1” x 1”. 

• Plancha de acero ASTM A36 de 3/32”. 

 

5. Proceso de Fabricación: 
 

De acuerdo con el requerimiento de dimensiones solicitado por el cliente, el diseño en 

la etapa de concepción, se consideran los criterios de resistencia de materiales de 

acuerdo con el tipo de servicio de la ESTACIÓN DE BLOQUEO 
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5.1. Preparación del metal base: 

 

Las superficies a ser soldadas deberán ser uniformes, planas y libres de imperfecciones, 

escamas finas, grasa, rasgaduras, fisuras y otras discontinuidades que afectarían 

adversamente la calidad o resistencia de la soldadura. 

 

El método empleado para la preparación 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 fabricación 

previamente establecidos. 

 

5.3. Inspección de soldaduras: 

 

Para el control de soldaduras realizadas en taller, se deben realizar las inspecciones en 

los sitios indicados según el registro de inspección 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, tendrán que ser removidas por medio de procesos 

adecuados y efectuarse nuevamente. 

 

 

5.5. Preparación de superficie previa aplicación de recubrimiento: 

 

La selección del método apropiado de preparación del sustrato depende de la 

naturaleza de este, del medio ambiente y de la vida útil de servicio que se espera. El tipo 

de limpieza que se utilizará en taller para la estructura, plataforma, apoyos, etc. Será SS 

PC - SP1, SSPC - SP2 y SSPC - SP3. 

Los trabajos de preparación de superficies están normalizados por varias asociaciones 

internacionales siendo una de las más difundidas la norma americana SSPC (Steel 

Structures Painting Council, Pittsburgh USA) definiendo en cada categoría los distintos 

procedimientos requeridos para realizar una correcta limpieza de superficie previo a la 

aplicación de un revestimiento o pintura. 
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5.6. Aplicación de recubrimiento: 

 

El tipo de pintura aplicada es pintura en polvo proceso electrostático sobre metal 

previamente tratado para posterior pintado en acabado color amarillo CAT, con espesor 

de película seca por capa de 3.0 – 4.0 mills. 

 

6. Puntos de Inspección: 
 

• Verificación de materiales – Anexo 1 

• Parámetros técnicos de material – Anexo 2 

• Control dimensional – Anexo 3 

• Inspección de soldadura proceso GMAW – Anexo 4 

 

7. Conclusiones: 
 

La ESTACIÓN DE BLOQUEO modelo EB-INC-01, se fabricó 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 prácticas de fabricación adoptadas por nuestra 

organización, tomando en cuenta las normas internaciones de inspección de soldadura.  
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ANEXO 01 

VERIFICACION DE MATERIALES 
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ANEXO 02 

PARÁMETROS TÉCNICOS DE MATERIAL 
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1. Tubo cuadrado de acero ASTM A500 de 1 1/2" x 1 1/2" y 1” x 1” x 06 mts. 
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2. Perfil ángulo de acero ASTM A500 de 1/2" x 1/2" x 06 mts. 
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3. Plancha lisa de acero ASTM A36 5/8” de 1000 x 1000 mm. 
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4. Alambre para soldadura ER70S-6 1.0mm  

 

 

 

 

Fuente: 

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
https://www.soldexa.com.pe/soldexa/sp/products/filler-metals/mig-mag-wires-gmaw/mild-steel-wires/soldamig-er70s-6.cfm
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5. Ferroline C20 (CO2 20% in Ar 80%) 

 

 
Fuente: 

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

 

 

 

 

 

https://www.airproducts.com.pe/web/pe
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6. Epoxi Poliester: 
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ANEXO 03 

CONTROL DIMENSIONAL 
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PROYECTO/SERVICIO: ESTACIÓN DE BLOQUEO 

COMPAÑÍA/CLIENTE: ADMINISTRACIÓN DE EMPRESAS SAC 

1. IDENTIFICACION DEL ELEMENTO 

Elemento: VISTA FRONTAL / VISTA PERFIL 
Plano de Referencia: 

EB-INC-01 
Rev: 1 Fecha: 

30/08/2022 

Código del Elemento:     EB-INC-01 Desarrollo: Área de Proyectos N° de Reg.: 01 

2. UBICACIÓN DE LAS DIMENSIONES 

 
 

 

Tolerancia Lineal 
clase B en mm 2 a 30 

30 a 
120 

120 a 
400 

400 a 
1000 

1000 a 
2000 

2000 a 
4000 

4000 a 
8000 

8000 a 
12000 

12000 a 
16000 

16000 
a 

20000 

Desde 
20000 

+- 1 +-2 +- 2 +- 3 +- 4 +- 6 +- 8 +- 10 +- 12 +- 14 +- 16 

Según Norma ISO 13920 

Elemento a b c d e f g Observaciones VºBº 

Muestra ∆a ∆b ∆c ∆d ∆e ∆f ∆g   

1 +3 -4 +2 +4 -2 0 0   

2          

3          

4          

5          

Observaciones Generales:  
Se realizó la toma de medidas en campo, quedando conforme. 

3. CONCLUSIÓN FINAL:                                             APROBADO                         RECHAZADO  X 
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ANEXO 04 

INSPECCIÓN DE SOLDADURA PROCESO SMAW 
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REGISTRO DE INSPECCIÓN VISUAL DE SOLDADURA 
(RE-005) 

Fecha: 28/08/2023 

Revisión: 1.1 

Página: 1 de 1 

REGISTRO N°: 401 

CLIENTE: 
ADMINISTRACIÓN DE EMPRESAS 

S.A.C 
PROYECTO: ESTACIÓN DE BLOQUEO 

EQUIPO/ELEMENTO: ESTACIÓN DE BLOQUEO Plano(s) referencia: ESTACIÓN DE BLOQUEO EB-INC-01 

TAG/CÓDIGO: EB-INC-01 Equipo(s) empleados: GALGA 

INSPECCIÓN VISUAL 

Norma de Referencia: AWS D1.1 tabla 6.1 (inspección visual) Fecha Inspección: 28/08/2023 

Marca 
N° de 
Junta 

Códig
o de

Junta

Tipo de soldadura 
Código 

de 
soldador 

WPS 
Evaluación de soldadura 

Ranura Filete 
Tipo 

Discon
t. 

Acep. (ok) / 
Reparar (R) 

Resultado de 
reparación 

ITEM 

1 A ꟷ X SW-01 2 ꟷ OK ꟷ 

2 B ꟷ X SW-01 2 ꟷ OK ꟷ 

3 C ꟷ X SW-01 2 ꟷ OK ꟷ 

4 D ꟷ X SW-01 2 ꟷ OK ꟷ 

5 E ꟷ X SW-01 2 ꟷ OK ꟷ 

6 F ꟷ X SW-01 2 ꟷ OK ꟷ 

7 G ꟷ X SW-01 2 ꟷ OK ꟷ 

8 H ꟷ X SW-01 2 ꟷ OK ꟷ 

9 I ꟷ X SW-01 2 ꟷ OK ꟷ 

10 J ꟷ X SW-01 2 ꟷ OK ꟷ 

LEYENDA: Tipo de discontinuidad 
1. (U) Socavación 3.(S) Escoria 5.(P) Porosidad 

aislada 
7.(HL) High-

Low 
9.(IP) Penetración 

incompleta 
2.(OL) Solape 4.(IF) Fusión 

incompleta 
6.(CP) Porosidad 

agrupada 
8.(C) Fisura 10.(DT) Otro 

Observaciones:      Proceso de soldeo realizado con alambre para soldadura ER70S-6.1.00 MIG 
Amperaje:          80 – 100  

APROBACIÓN FINAL 

CONTROL DE CALIDAD INGENIERIA SUPERVISIÓN 

Nombre: Harol Ordoñez Nombre: Ing. William Avellaneda Nombre: Wilder Quickia 

Fecha: 04/09/2023 Fecha: 04/09/2023 Fecha: 04/09/2023 

Firma: Firma: Firma: 
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ANEXO 05 

REPORTE FOTOGRÁFICO 
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ANEXO 06 

FICHA TÉCNICA 
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FICHA TÉCNICA

TIPO : ESTACIÓN DE BLOQUEO PESO NETO :

MODELO : EB-INC-01 ALTURA : mts

EQUIPO : VARIOS LARGO : mts

CAPACIDAD : 300 KG ANCHO : mts

ENSAMBLAJE : Soldadura MIG y Perfiles de acero

MATERIAL : Tubo cuadrado de acero ASTM A500  de 1 1/2" x 1 1/2"

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

Perfil ángulo de acero ASTM A36 de 1" x 1".

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

ACABADO : Pintado al horno color rojo extintor.

Av. Javier Prado Este 7335 Ate-Lima.

Web: www.incatech.pe

E-mail: info@incatech.pe

ESTACIÓN DE BLOQUEO

INCATECH S.A.C.

Telf.: (51) 01  - 340 2760

1.80

0.55

1.30

Pag.: 1-1MODELO: EB-INC-01

203 KG
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ANEXO 07 

CARTA DE GARANTÍA Y CALIDAD 
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CERTIFICADO DE GARANTIA Y CALIDAD 

La empresa INCATECH S.A.C., suscribe mediante este certificado de garantía y calidad a 

la compañía ADMINISTRACIÓN DE EMPRESAS S.A.C., por la “ESTACIÓN DE BLOQUEO”, que 

ha sido fabricada de acuerdo a las características y normas iniciales en nuestra oferta 

económica, orden de trabajo y aplicando normas constructivas. 

Dicho estructura han sido sometidas a las pruebas e inspecciones requeridas por el área 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 garantía es hasta por 12 meses a partir del 07/09/2023 para los defectos de fabricación que 

se generen después de entregado el RACK. 

DATOS: 

CLIENTE: ADMINISTRACIÓN DE EMPRESAS S.A.C 
EQUIPO: ESTACIÓN DE BLOQUEO 
MODELO: EB-INC-01 
OC: 3110162403 
FECHA DE ENTREGA: 07/09/2023 
GUIA DE REMISIÓN:  T001-3692 

EXCEPCIONES: 

Esta garantía quedaría invalidada si la ESTACIÓN DE BLOQUEO se vieran dañado por mal uso del 

mismo, por riesgos catastróficos o por causas de fuerza mayor. Así mismo quedaría anulada en 

caso se realicen modificaciones. 

Aprobado por: 
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ANEXO 08 

CERTIFICADO DE OPERATIVIDAD 
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CERTIFICADO DE OPERATIVIDAD 

INCATECH SAC con RUC 20555474327 CERTIFICA la “ESTACIÓN DE 

BLOQUEO” de las características siguientes: 

DESCRIPCIÓN GENERAL 

MARCA : INCATECH SAC 
MODELO : EB-INC-01 
CLASE : ESTACIÓN DE BLOQUEO 

COLOR : ROJO EXTINTOR 

AÑO DE FRABRICACIÓN : 2023 
N° SERIE : 3110162403.2 
CLIENTE : ADMINISTRACIÓN DE EMPRESAS S.A.C 
OC : 3110162403 

ESPECIFICACIONES TÉCNICAS 

DIMENSIONES    : 1.80 X 1.30 / 0.55 MTS 
(ALTO / LARGO / ANCHO)  
NORMA TÉCNICA MATERIALES : ASTM A500/A36 
CAPACIDAD    : 300 KG 

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

Atentamente, 


