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RESUMEN

El presente trabajo de suficiencia profesional desarrolla el proyecto de
“Mejoramiento y Reparacion de los Tanques de Concentrado de Cobre” en la
Concentradora de la Mina Cuajone, siguiendo las directrices establecidas por
la norma APl 653. El objetivo central del proyecto es optimizar y revitalizar los
tanques de envejecimiento, asegurando su integridad estructural vy

funcionamiento confiable.

El enfoque metodoldgico se basa en la aplicacion rigurosa de procedimientos
y estandares, desde la concepcidn hasta el desarrollo y finaliza con el control
de calidad. Se destaca la importancia de la revision bibliografica inicial, la
gestion documental, la calificacion de soldadores, la inspeccién no destructiva

y la coordinacion interdepartamental.

El proyecto se desenvuelve en diversas etapas, desde la documentacién
administrativa y la reunion de inicio hasta el desmontaje, montaje vy
evaluacion de los deflectores. Cada fase se ejecuta bajo un enfoque de
calidad, seguridad y cumplimiento normativo, garantizando la conformidad

con las normativas APl 6563 y ASME seccion IX.

Las conclusiones enfatizan el éxito en la extension de la vida util de los
tanques, el cumplimiento riguroso de normativas, la competencia del personal
y la gestion documental eficaz. Asimismo, se recomienda la evaluacion
periodica de tanques, la capacitacion continua, el monitoreo avanzado y la

mejora continua en la gestion de proyectos similares.

Esta tesis representa un hito en la optimizacidén de operaciones industriales
mediante la implementacién de estandares internacionales y técnicas de
ingenieria mecanica avanzada. Su enfoque hacia el mejoramiento vy
reparacion de los tanques de concentrado de cobre destaca su relevancia en

la industria minera y su contribucion a la excelencia en la ingenieria.



INTRODUCCION

La motivacion de este proyecto nace de la urgente necesidad de mejorar los
tanques de deterioro en el concentrador antes mencionado. Este esfuerzo
estd en consonancia con las normas establecidas por el Reglamento APl 653,
gue rige de forma exhaustiva la evaluacion, la restauracion y la modificacion
de los tanques de almacenamiento. El objetivo primordial de este proyecto es
ejecutar el procedimiento de refuerzo y restauracion en los tanques de
concentracién de cobre, con la intencion de prolongar su vida util, fortalecer
su solidez estructural y garantizar su funcionamiento fiable durante un
periodo prolongado. Para cumplir el objetivo, las disposiciones mencionadas
en la APl 653 se aplicaran estrictamente, garantizando por tanto un control
de calidad exhaustivo y un cumplimiento meticuloso de las especificaciones
y protocolos técnicos necesarios. En el marco de este proyecto, se ejecutan
una serie de acciones que abarcan la gestion, la planificacion, la inspeccion,
el control y la ejecucion con el objetivo primordial de restablecer la eficiencia
operacional y garantizar la seguridad de los tanques. El estricto cumplimiento
de las especificaciones del APl 653 y del ASME seccién IX servirda como un
concepto fundamental durante todo el proceso, desde el examen exhaustivo
de la bibliografia hasta la finalizacion del proyecto. La importancia de la
iniciativa reside en su contribuciéon sustancial al funcionamiento eficiente del
concentrador de la mina de Cuajone, garantizando la produccion
ininterrumpida de cobre y el cumplimiento de las normas de seguridad y
calidad en el sector minero. Este proyecto ilustra aun mas el firme
compromiso de TECNIACERO SAC con el logro de la excelencia en el campo
de la ingenieria mecanica y su estricta adhesion a las normas internacionales

en todas sus actividades operacionales.
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CAPITULO |

ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA Y/O

INSTITUCION
1.1 DATOS GENERALES DE LA EMPRESA.

Establecida en 2011, esta empresa peruana se convirtio en un actor
clave de la ingenieria, construccion y montaje de estructuras metalicas.
La region meridional se distingue por su liderazgo excepcional, que se
apoya en su capacidad para atender los diversos requerimientos de
muchos sectores como la mineria, el comercio, la industria, la energia,

entre otros.

Una ventaja importante de esta organizacién es su instalacion de
fabricacion de ultima generacion, que abarca mas de 3.000 metros
cuadrados especificamente asignados para fines de produccion.
Ademas, ha ampliado su infraestructura en un area adicional de 8.000
metros cuadrados, distribuida estratégicamente en dos plantas la

cuales se ubican en la Ciudad de Arequipa.
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La empresa ha desarrollado un sistema semiautomatico
numéricamente controlado (CNC) para ofrecer un servicio eficiente.
Este sistema permite el procesamiento de hasta 250 toneladas de
material por mes. La capacidad de fabricacion mencionada garantiza la
finalizacién puntual de proyectos de gran envergadura, al tiempo que

se adhieren a los estandares de calidad.

Aparte de su infraestructura excepcional y tecnologia de vanguardia, la
organizacion se distingue por su firme compromiso con la calidad y la
meticulosidad en todos los aspectos. Cada proyecto se ejecuta con
meticulosidad, dando prioridad a las distintas exigencias de cada
cliente. Esto garantiza una variada gama de soluciones personalizadas,
disenadas especificamente para satisfacer las necesidades unicas del

negocio y del sector minero.

En resumen, la empresa peruana, conocida por su amplia experiencia y
posicion prominente en la zona Sur, se presenta como un experto en
ingenieria y fabricacion de estructuras metalicas. Con su area de
produccion contemporanea, desarrollo de instalaciones, capacidad de
procesamiento y una dedicacién inquebrantable a la perfeccion, esta
empresa es una opcion confiable para satisfacer incluso a los

consumidores mas exigentes.

NUMERO DE RUC: 20455873470

TIPO DE CONTRIBUYENTE: Sociedad anonima cerrada
NOMBRE COMERCIAL: TECNIACERO

FECHA DE INSCRIPCION: 24/01/2011

ESTADO DE CONTRIBUYENTE: ACTIVO

FECHA DE INICIO DE ACTIVIDADES: 24/01/2011
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> DIRECCION DOMICILIO FISCAL: Manzana M Lote. 27 P.J. Victor

An

drés Belaunde (Frente al Colegio Belaunde)

» SISTEMA DE EMISION DE COMPROBANTE: Electronico

> SISTEMA DE CONTABILIDAD: Computarizado

> AC

TIVIDAD ECONOMICA: Principal -Fab. Prod. Metal. Uso Estructural.

- CllU: 28111

> C

OMPROBANTE DE PAGO IMPRESION: Factura

1.2 ACTIVIDADES PRINCIPALES.

TECNIACERO ofrece los siguientes servicios:

Diseno de distintos proyectos.

Servicios de fabricacion y mantenimiento.

Instalacion y montaje electromecanico.

Obras de las disciplinas: eléctrica, civil y de instrumentacién.

Obras en general.

DISENO DE PROYECTOS.

Diseno de Estructuras metalicas de proyectos.
Diseno de Instalaciones electromecanicas de proyectos.

Diseno de Equipos para mineria e industria.

1.2.2 SERVICIOS DE FABRICACIONES Y MANTENIMIENTOS.

Fabricacion y Mantenimiento de estructuras livianas y pesadas

en mineria e industria.

Fabricacion y Mantenimiento de planta, destinada a procesos

de mineria.

Fabricacion y Mantenimiento de Grifos y Tanques de

Combustible, etc.
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o Fabricacién y Mantenimiento de maquinaria y equipos para

mineria e industria (Tolvas, Chutes, Espesadores).

o Fabricaciéon y Mantenimiento de puentes metalicos, gruas

y puentes.

1.2.3 INSTALACION Y MONTAJE ELECTROMECANICOS.
e Montaje de maquinarias y equipos.
e Montaje de estructuras metalicas en general.

e Montaje de plantas de proceso y coberturas metalicas.

1.3 RESENA HISTORICA DE LA INSTITUCION.

TECNIACERO SAC. Una empresa peruana, es notable por su prestacion
de servicios especializados de ingenieria y montaje en multiples
dominios. Estos servicios abarcan el sector mecanico de metales,
limpieza mecanica, acabado y aplicacion de revestimientos. La empresa
demuestra un fuerte compromiso con el mantenimiento siguiendo las

normas establecidas de calidad y seguridad en todas las operaciones.

Fundada en 2011 por el ingeniero Daniel Pérez Castillo, TECNIACERO
SAC. Ha mostrado notables logros en sus esfuerzos comerciales. Desde
su creacion, la organizacion ha estado involucrada activamente en la
ejecucion de proyectos en muchos dominios dentro de la industria
minera. Esta participacion destaca su importante papel en la facilitacion
de proyectos extensos para varias empresas mineras, por lo que
desempena un papel fundamental en el cumplimiento de la méaxima

satisfaccion del cliente.

Uno de los principios basicos de TECNIACERO SAC. Es mantener una

linea de contacto coherente y directa con su clientela, permitiéndoles
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comprender los retos unicos asociados con cada proyecto y proporcionar
soluciones a medida con prontitud. La organizacion reconoce la vital
importancia de comprender las necesidades y expectativas de toda su
clientela para garantizar el maximo nivel de calidad, eficacia y

cumplimiento de los plazos en sus servicios.

El objetivo primordial de TECNIACERO SAC. es llevar a cabo proyectos
de ingenieria y montaje con meticulosa atencion al detalle y la precision.
La compania pone un especial énfasis en el cumplimiento de las normas
de calidad y seguridad en todas las fases del proceso, abarcando en su
totalidad la planificacion, el diseno, la ejecucion y la entrega final. El
equipo de expertos extensamente cualificados y experimentados

asegura resultados excepcionales y duraderos.

En resumen, TECNIACERO SAC. es una empresa peruana especializada
en brindar la prestacion de servicios de ingenieria y montaje, con un
énfasis primordial en garantizar altos estandares de calidad, seguridad
y satisfaccion del cliente. Su experiencia en la industria minera la
convierte en una opcion confiable para el desarrollo eficaz de diversos
proyectos de mediana y gran escala. La dedicacién de la compania al
mantenimiento de la conexion regular con los clientes les permite
obtener informacidén sobre los requisitos individuales y proporcionar

resoluciones personalizadas y rapidas.

1.3.1 CLIENTE: METSO PERU S.A.

La fabricacion y montaje de un buque de 159 toneladas para METSO
PERU S.A. se completd con éxito, de acuerdo con los plazos
especificados y los estrictos requisitos de calidad. Las estructuras
metalicas necesarias para la construccion del buque fueron fabricadas
durante la fase de produccién, empleando métodos y técnicas,

especificos para garantizar su robustez y longevidad.
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Posteriormente, la construccion de estos edificios se ejecuté en el lugar
especificado, garantizando una meticulosidad de ejecucién en estricta
adhesion a los planos técnicos predeterminados. Se realizaron
inspecciones exhaustivas y controles de calidad para validar el
cumplimiento de las especificaciones especificadas y garantizar el

rendimiento optimo de las estructuras.

Ademas, como componente esencial del proyecto, se construyd un
puente de grua, aumentando asi la eficacia de las operaciones de carga
y transporte a bordo del buque. Esta adicion hizo una contribucion de
gran significado a la mejora de la eficacia de las diversas operaciones

internas del sitio.

En resumen, el proyecto de fabricacion y montaje del buque de 159
toneladas para METSO PERU S.A. se ejecutd eficazmente, segun
rigurosos criterios de calidad y plazos preestablecidos. La incorporacion
del puente de gruas aumentd considerablemente la eficacia de las
operaciones internas del buque, aumentando asi el inestimable valor del

proyecto.

FIGURA 1: Instalacion de Puente Grua
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1.3.2 UBICACION GEOGRAFICA.

La empresa esta ubicada en la Urb. Santa Maria, Mza. F Lot. 2, Cerro

Colorado. - Arequipa.

Q Valle Blanco Premium v

Verde 2
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FIGURA 2 Ubicacion Geogréafica de TECNIACERO SAC.

Fuente: Google Maps.

1.4 ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA.

TECNIACERO SAC. Ah establecido una organizacion especifica para la

ejecucidon del Proyecto, todos los miembros se encuentran involucrados

ORGANIGRAMA DE OBRA:

= scni
Z%= SOUTHERN COPPER Tecs
A THER J CONTRATO: 5600026527 - CAZ07922 oqce'co
“SERVICIO DE REPARACION Y CAMBIO DE ESTRUCTURAS INTERNAS DE LOS 03
REVISION: 1 TANQUES DE ENVEJECIMIENTO DE CONCENTRADO DE Cu-Mo "
CODIGO: TEC-5850082-0RG15-001
JEFE DE PROYECTOS

OFICINA PRINCIPAL NG, DANIEL PEREZ
______________________ \\_ ORI

OBRA RESIDENTE DE OBRA e
i ir
ING. EFRAIN RAMIREZ CH. b llﬂ(:?;lI::l o

PLANNER DE OBRA

AYRTON AGUIRRE

INGENIERO DE CALIDAD I

|
[P[MO MAMRE!RAC.' SALLY MOSTASERO | ‘ EDISON MERMA K.

FIGURA 3 Organigrama de obra

DE
CAMPO OBRA
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1.5

1.6

con la gestion de la calidad, la misma que se visualiza en la figura 3, en

el siguiente organigrama:

Fuente: Técni Acero

MISION Y VISION.

1.5.1 MISION.

Desarrollar proyectos de metalmecanica, incorporando ingenieria,
investigacion, tecnologia y liderazgo en los procesos, con la finalidad de
alcanzar productos de éptima garantia, que permitan satisfacer las
expectativas del cliente. Potenciar los resultados con la participacion de
equipos de trabajo, fortaleciendo con valores, actitudes y competencias
destinadas alcanzar el éxito en todas y cada una de las gestiones que

cumple TECNIACERO SAC. (Tecniacero S.A.C., 2011).
1.5.2 VISION.,

Ser una empresa lider a nivel nacional, proyectando oportunidades de
negocios sustentados en valores empresariales e innovacién
tecnoldgica, con alta estima al valor humano y seguridad de sus
trabajadores, con el propodsito de alcanzar niveles 0ptimos de calidad en

todos nuestros productos. (Tecniacero S.A.C., 2011).

BASES LEGALES O DOCUMENTOS ADMINISTRATIVOS.

1.6.1 POLITICAS DE CALIDAD.

TECNIACERO SAC. implementa politicas de calidad con el objetivo
primordial de producir bienes de alta calidad que satisfagan
efectivamente las exigencias del cliente. Todos los procedimientos de
produccién incluyen tecnologia moderna, normas técnicas y reglamentos

para lograr este objetivo.

La empresa prioriza en toda actividad la seguridad y el bienestar de

todos sus empleados, asi como la preservacion del medio ambiente
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durante todo el proceso de fabricacion y montaje. Se emplean protocolos
y metodologias estrictas para garantizar un entorno de trabajo seguroy
propicio, mientras que se emplean tacticas para mitigar las
repercusiones ecologicas y fomentar la sostenibilidad largo plazo de los

recursos naturales.

“TECNIACERO SAC.” demuestra su dedicacion a la calidad mediante la
aplicacion de controles rigurosos en el total de las etapas
correspondientes al proceso de produccién y montaje. Para verificar que
los productos cumplen con los criterios y requisitos definidos por los
consumidores, se implementan normas y procesos. Ademas, se
promueve un entorno que promueva la mejora continua, en el que se
evaluan de manera consistente los procesos y se buscan oportunidades

para mejorar tanto la calidad como la eficiencia.

La organizacion reconoce la importancia de estar al tanto de la
tecnologia, las normas y las leyes que son pertinentes para su industria.
En consecuencia, se lleva a cabo una evaluacion continua y la aplicacion
de nuevas tecnologias y metodologias que mejoren el calibre y la eficacia
de la produccién. Ademas, garantiza el cumplimiento al pie de la letra de
las normas y leyes especificas que permitan garantizar la conformidad y

la seguridad del producto.

TECNIACERO SAC. se dedica a fabricar bienes de alta calidad utilizando
tecnologia de vanguardia, adherida a las normas establecidas, vy
cumpliendo con los requisitos técnicos a lo largo de sus operaciones.
Preservar en todo momento |la seguridad y la salud de los trabajadores,
junto con el cuidado del medio ambiente, son de suma importancia. La
organizacion aplica rigurosas medidas de control de calidad en el total
de las fases del proceso y se esfuerza constantemente por mejorar sus
procedimientos operacionales. Ademas, es tecnoldgicamente avanzado

y se adhiere a las normas y leyes pertinentes de la industria.
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FIGURA 4: Politica de la empresa

1.6.2 POLITICAS DE SEGURIDAD.

La corporacion se distingue como pionera en el ambito del metal
mecanico y el montaje, mostrando una sélida dedicacion al avance

sostenible de su clientela, mano de obra y otros interesados sociales.

Como organizacion prominente, considera que es una obligacion
esencial mantener una vigilancia continua de la seguridad, la salud
ocupacional y los asuntos medioambientales, al tiempo que se adhiere
plenamente a las regulaciones vigentes en estos ambitos. La
organizacion se esfuerza por mejorar constantemente las actitudes y
circunstancias seguras que guardan relacion con la seguridad y la salud

en el trabajo de sus empleados.

La responsabilidad compartida de identificar, evaluar y mitigar aquellos

riesgos importantes para la seguridad y la salud en el trabajo es
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reconocida entre todos los miembros pertenecientes a la empresa. La
aplicacion oportuna de medidas preventivas y correctivas es crucial para
mitigar los incidentes, los accidentes y las enfermedades profesionales

entre el personal.

Es de suma importancia garantizar que todos los empleados y las partes
interesadas sean plenamente conscientes de esta politica y de sus
consecuencias. La organizacion se compromete a respetar las normas y
estatutos pertinentes relacionados con la seguridad, la salud
ocupacional y las preocupaciones medioambientales que sean

aplicables a sus operaciones.

La organizacién da gran importancia a la promocidén y motivacién de su
mano de obra en la prevencion constante de los distintos riesgos
laborales, ya que desempena un papel crucial para prevenir todo tipo de
accidentes. La ejecucion de las tareas se adhiere a los protocolos
establecidos tanto de seguridad, al igual la salud ocupacional y cuidado
del medio ambiente, a fin de abordar eficazmente las necesidades del
cliente, mitigar los danos potenciales y la disminucion del bienestar de
los trabajadores, y evitar la contaminacion ambiental. La organizacion se
esfuerza por establecer un entorno de trabajo propicio y seguro para

toda su fuerza laboral.

En pocas palabras, la empresa es una figura prominente en la industria
de los metales mecanicos y de montaje, demostrando una fuerte
dedicacion al desarrollo sostenible. La priorizacion permanente de la
seguridad, de la salud en el lugar de trabajo y la preservacion del
medioambiental es ampliamente reconocida. Su objetivo es mejorar
constantemente las actitudes y las circunstancias para la seguridad y la
salud en el lugar de trabajo, al tiempo que aboga por el reconocimiento

y la gestion de riesgos sustantivos. La organizacion se adhiere a las
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regulaciones pertinentes y promueve una cultura de mitigacion de

riesgos y gestion ambiental en todas sus operaciones.

FIGURA 5: Charla de seguridad diaria en el proyecto

1.6.3 POLITICA DE MEDIO AMBIENTE.

La organizacién se compromete con politicas y acciones destinadas a
preservar el medio ambiente y garantizar una gestion adecuada de los
recursos naturales, con el fin de mejorar la calidad de vida y promover
practicas productivas sostenibles.

Reconociendo la importancia vital de preservar el entorno natural y
asegurar la disponibilidad continua de recursos para las generaciones
futuras, la organizacion adopta politicas e iniciativas que fomentan una
conciencia ambiental responsable.

Se establecen directrices para mitigar los impactos ambientales
derivados de las actividades productivas, mediante estrategias que
reducen la generacion de residuos, mejoran la eficiencia energética,
promueven la gestidon responsable de los recursos naturales y minimizan

la contaminacion.
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Ademas, la empresa esta comprometida con el desarrollo de iniciativas
especificas para abordar desafios ambientales en diversos ambitos.
Estas iniciativas incluyen la adopcion de tecnologias limpias, la
capacitacion del personal en practicas sostenibles, la promociéon de la
reutilizacion y reciclaje de materiales, y la colaboracién en la
conservacion del medio ambiente.

La organizacién se compromete a colaborar activamente con diversas
partes interesadas y cumplir con las normativas ambientales aplicables.
El objetivo es alcanzar un equilibrio entre las actividades productivas y
la conservacion del medio ambiente, promoviendo practicas
responsables que minimicen los impactos ambientales negativos. En
conclusion, la organizacion promueve politicas e iniciativas destinadas a
apoyar la conservacion del medio ambiente y la preservacion de los
recursos naturales.

El objetivo principal es mejorar la calidad de vida y fomentar practicas
productivas responsables que contribuyan a un desarrollo sostenible,
mediante acciones concretas y colaborativas con diversos actores

involucrados.es con diversos interesados.
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FIGURA 6: Extractor de polvo insertado en el tanque.

FIGURA 7: Correcta segregacion de residuos en el proyecto

26



1.7 DESCRIPCION DEL AREA DONDE SE REALIZARON LAS
ACTIVIDADES PROFESIONALES.

La ejecucion del servicio se encuentra ubicado en la concentradora
Cuajone, el cual se situa en el distrito de Torata, perteneciente a la
provincia de Mariscal Nieto, en el departamento de Moquegua,

propiedad de SPCC.

El area en el cual se desarrollaron las actividades es de control de
calidad en toda la ejecucion del servicio, aplicando los diversos

estandares internacionales como APl 650 y APl 653.

Tanques de
Envejecimiento

: Tk Tk
102 .01
00" g

K3
| Tk
.03
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R BN R R

FIGURA 8: Ubicacion del area de trabajo PLANTA CONCENTRADORA CUAJONE

1.8 DESCRIPCION DEL CARGO DE LAS RESPONSABILIDADES
DEL BACHILLER EN LA INSTITUCION.

1.8.1 CARGO DESEMPENADO.
El cargo desempenado fue de: Asistente de calidad del proyecto.
1.8.2 RESPONSABILIDAD DEL BACHILLER.

e FElaboracion de los PET, difusién del procedimiento operativo.

e FElaboracion de master, plan de inspeccion y ensayos de calidad.

27



Elaboracion del plan de calidad.

Control e inspeccion de uniones soldadas.

Control de uniones soldadas WELDING MAPS.

Realizar los ensayos no destructivos NDT (inspeccion visual y
liquidos/tintes penetrantes)

Verificar el desmontaje y montaje de las estructuras.

Realizar el rediseno de las estructuras internas de los tanques.
Elaborar los registros y/o protocolos de calidad.

Elaboracion del dossier de calidad.
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CAPITULO Il

ASPECTOS GENERALES DE LAS ACTIVIDADES

PROFESIONALES

2.1 ANTECEDENTES O DIAGNOSTICO SITUACIONAL.

Situada en el Peru en 1952, Southern Copper Corporation es una
empresa del sector minero que esta dedicada a la investigacion,
extraccion y refinamiento de minerales de cobre, zinc y molibdeno. La
mina de Cuajone, situada en la zona de Moquegua, ocupa una posicion
prominente como uno de los mayores lugares de produccion de cobre a
nivel mundial, con una impresionante media anual de 200.000 toneladas.
La mina de Cuajone abarca una superficie de aproximadamente 160.000

hectareas y esta situada a una altitud de unos 3.430 m.s.n.m.

La instalacion cuenta con una planta concentradora encargada del
procesamiento del material extraido para producir concentrado de cobre
y de molibdeno. En la seccion de concentracién de Cuajone, los

depositos de almacenamiento desempenan un papel vital tanto en la
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2.2

produccién como en el almacenaje de los recursos minerales extraidos.
Los tanques de envejecimiento, que tienen una capacidad de 80 metros
cubicos, son de suma importancia para facilitar el almacenamiento, el
transporte de concentrado de cobre y de molibdeno a la planta de filtrado
y, posteriormente, a la instalacion de fundicion de la OIT por via

ferroviaria.

Sin embargo, los tanques han visto desgaste y degradacion en sus
estructuras internas, tales como deflectores y sistemas de agitacion, asi
como en la parte exterior del anillo I, como resultado del uso extendido
y la exposicion a muchos elementos externos. La degradacién ha
provocado una disminucion de la capacidad de almacenamiento y una

escalada de los gastos relacionados con el mantenimiento.

Para mejorar el estado actual de las cosas, Southern Copper Corporation
ha tomado la decision de emprender la mejora de los tanques de
deterioro. Para ello, ha contratado a los servicios de TECNIACERO SAC
para llevar a cabo el diagnostico, reemplazo y restauracion de los
tanques. El presupuesto asignado a esta labor asciende a 280.000

dolares.

IDENTIFICACION DE OPORTUNIDAD O NECESIDAD EN EL
AREA DE ACTIVIDAD PROFESIONAL.

Se realizo una amplia evaluacion de los tanques de envejecimiento CU-
MO, lo que revel6 varios problemas fisicos. Estas cuestiones incluian la
degradacion del deflector interno y el sistema de agitacion, asi como el

desgaste y el debilitamiento del anillo de reforzamiento Il en el exterior.

Tras un examen exhaustivo de la condicion de los tanques y en
colaboracidn con la supervision del SPCC, se llegd a la conclusion de que
eran necesarias mejoras y reparaciones. El procedimiento propuesto

implica la reconfiguracion y sustitucion de los componentes internos, en
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particular los deflectores, con la restauracion del sistema de agitacion

de tipo hélice y la fortificacion del anillo Il.

El proceso de mejora y reparacion se ejecutard secuencialmente,
centrandose en un tanque a la vez. Se empleara una metodologia rigurosa
para garantizar la correcta ejecucion de cada etapa del procedimiento. La
aplicacion de estas intervenciones es crucial para mantener el
funcionamiento e integridad de los depositos de almacenamiento, mitigar
cualquier degradacién futura y asegurar la seguridad general de

funcionamiento del sistema.

En resumen, la evaluacion exhaustiva de los tanques de almacenamiento
CU-MO ha identificado la necesidad de realizar mejoras y reparaciones
rapidas. Las medidas mencionadas abarcan la reconfiguracion de los
marcos internos, la restauracion del sistema de agitacion y la fortificacion
del Segundo Anillo de Refuerzo. El procedimiento de ejecucion se
ejecutara de manera secuencial para garantizar el funcionamiento seguro

y eficiente de los tanques.
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FIGURA 9:
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FIGURA 10: Hélices deteriorados

FIGURA 11: Sistema de agitacién visiblemente en mal estado.
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2.3 OBJETIVOS DE LA ACTIVIDAD PROFESIONAL.

Mejorar y reparar los tanques de concentrado de cobre en la
Concentradora de la Mina Cuajone, aplicando los estandares de la
norma APl 653, con el propdsito de extender su vida util y asegurar su

funcionamiento ¢ptimo.

2.3.1 OBJETIVOS ESPECIFICOS.

e \Verificar y asegurar el cumplimiento riguroso de la norma API
653 en todas las etapas del proceso de mejora y reparacion,
con un enfoque en la calidad de las uniones soldadas.

e Realizar un rediseno efectivo de los deflectores en los tanques
de envejecimiento, considerando estdndares actuales y las
necesidades operativas especificas de la concentradora.

e FEjecutar el cambio de estructuras internas, la reparacion del
sistema de agitacién y el reforzamiento del anillo Il de los
tanques de envejecimiento de CU-MO en la mina de Cuajone,
en plena conformidad con la norma APl 653.

e Realizar ensayos no destructivos (NDT) posteriores a las
modificaciones estructurales y al sistema de agitacion, vy
evaluar la efectividad de estas acciones en el desempeno y la

vida util de los tanques de almacenamiento.
2.4 JUSTIFICACION DE LA ACTIVIDAD PROFESIONAL.

El esfuerzo se centré en la mejora y restauracion de los marcos internos,
junto a la fortificacién del anillo Il de los tanques de envejecimiento CU-
MO en la mina de Cuajone, de conformidad con la norma APl 653. El
objetivo primordial es garantizar la integridad de los tanques, prolongar
su vida util y aumentar la eficiencia del proceso de produccion. Esta
intervencion también implica una reduccién notable de los gastos de

mantenimiento y la mitigacion de los riesgos de accidentes dentro de la
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mina. Esto tiene una importancia considerable tanto para el sector
meridional como para el del sector minero en general, ya que ofrece una
solucion eficiente para incrementar la seguridad y la eficacia del
procedimiento de almacenamiento y transporte de cobre concentrado.
La importancia primordial de este proyecto reside en su influencia
favorable en la eficiencia operacional y la viabilidad a largo plazo de la
mina. Para mantener el cumplimiento de los requisitos de seguridad y
calidad, se mejoran y reparan las estructuras interiores de los tanques
de envejecimiento y se refuerza el anillo Il. Al aplicar este enfoque, el
concentrado de cobre se almacena y conserva de manera eficaz,
minimizando asi las pérdidas y facilitando un transporte eficiente hasta

su destino final.

Ademas, mediante el incremento de la vida util de los tanques y el
aumento de su eficiencia, se consigue la optimizacion de los recursos y
una reduccion sustancial de los gastos de mantenimiento. Esta ventaja
tiene un doble impacto, beneficiando tanto a la empresa como al medio
ambiente mediante la reducciéon del uso de recursos y la segregaciéon de
residuos. La intervencion propuesta tiene por objeto mitigar los peligros
potenciales asociados con el almacenamiento y el transporte de cobre
concentrado y, por consiguiente, mejorar las medidas de seguridad. El
cumplimiento de las directrices de APl 653 garantizara que los tanques
se encuentren en un estado ideal, evitando cualquier fuga o falla
estructural que pueda suponer riesgos significativos para el bienestar

del personal y el medio ambiente.

En resumen, la ejecucion del proyecto destinado a mejorar y restaurar
las estructuras interiores, asi como el refuerzo del anillo Il de los tanques
de envejecimiento CU-MO en la mina de Cuajone, es de suma
importancia para salvaguardar la integridad estructural de estos

tanques, prolongar su vida util y mejorar la eficiencia de la produccion.
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2.5

Ademas, esta intervencion contribuye significativamente a la reduccion
de aquellos gastos referidos al mantenimiento, la mitigacion de riesgos
de accidentes y la optimizacion de los recursos. La aplicacion de esta
solucion es de suma importancia y pertinente para incrementar
significativamente la seguridad y la eficiencia del almacenamiento y
transporte concentrados de cobre, beneficiando tanto a las empresas del

Sur como al sector minero en general.
RESULTADOS ESPERADOS.

La aceptacion de la norma APl 653 y la ejecucion de un plan integral de
calidad subrayan la importancia del cumplimiento de los procesos
exactos y las normas técnicas reconocidas por la industria. Esto no solo
garantiza la integridad estructural y la fiabilidad, sino que también
garantiza el funcionamiento seguro y eficaz de todas las instalaciones
industriales. La aplicacion efectiva de la norma API 653 y la adhesion al
plan de calidad especificado permiten la adopcion de cambios
estructurales internos en estricta conformidad con las normas
establecidas. El plan de puntos de inspeccion y ensayo (PIE) se
implementa para alcanzar el objetivo deseado, con el resultado de la

elaboracion de protocolos de calidad correspondientes.

Ademas, se llevaran a cabo pruebas para analizar el impacto de las
técnicas de ensayo descritas en las APl 653 y APl 650, con el objetivo de
cuantificar la excelencia esperada de los procedimientos de soldadura
en las interfaces de los tanques de envejecimiento CU-MO en la mina
de Cuajone. Asi mismo, se empleara el enfoque liquido penetrante para
llevar a cabo pruebas no destructivas. La importancia de estas pruebas
no puede ser subestimada, ya que permiten la identificacion precisa y
fiable de cualquier defecto o interrupcion en las conexiones soldadas,
garantizando asi su solidez estructural y seguridad. Los resultados

previstos de este estudio son significativos y superan las expectativas
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convencionales. Los tanques en funcionamiento estan disenados para
proporcionar un alto grado de fiabilidad, lo que resulta en una mayor
seguridad y la mitigacion de posibles accidentes o falencias. Ademas, la
durabilidad de los tanques se prolonga de manera regulada,
maximizando los recursos y evitando gastos innecesarios de reemplazo

0 reparacion.
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CAPITULO 1l

MARCO TEORICO

3.1 DEFINICION DE CONCENTRADO DE COBRE.

La concentracion de cobre es un intermediario crucial en el sector
minero, sirviendo como el resultado principal de la fase inicial de la
extraccion y el procesamiento del material del cobre. La produccion de
esta sustancia involucra la pulverizacion y el refinamiento de minerales
de cobre, incluyendo calcopirita (CuFeS2), bornita (CubFeS4), y otros
minerales analogos que se obtuvieron una vez en las instalaciones

mineras. (MINISTERIO DE ENERGIA Y MINAS 2020).

El concentrado de cobre esta compuesto por una cantidad significativa
de particulas de cobre, junto con otros contaminantes y minerales que
ocurren naturalmente presentes en las rocas minerales. El contenido de
cobre en esta sustancia es a menudo mayor que en el mineral original,
sin embargo, puede variar dependiendo de la fuente del mineral y la
técnica de concentracion empleada. La principal razéon para la
fabricacion del concentrado de cobre reside en su posterior
transformacion en instalaciones metalurgicas, en las que se llevan a
cabo las operaciones de fundicion y refinamiento. A lo largo de este

procedimiento, el concentrado de cobre se somete a tratamientos
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térmicos y quimicos para aislar el cobre de diversas impurezas vy
minerales, lo que resulta en la adquisicion del cobre metalico con un alto

nivel de pureza.

El producto mencionado tiene una importancia significativa dentro de la
cadena de valor de la industria del cobre, ya que sirve como materia
prima fundamental para el procesamiento de bienes de cobre mejorados
y refinados. Estos productos incluyen catodos de cobre y otros derivados
gue encuentran aplicacion en diversos sectores industriales. La
comprension e interpretacién de su definicion desempefia un papel
fundamental en la evaluacion de los patrones de produccion, comercio y
mercado de este mineral, asi como en la comprension de los aspectos

econdmicos y logisticos del sector minero mundial.

3.2 DEFINICION DE TANQUE DE ALMACENAMIENTO.

Los tanques de almacenamiento son edificios cerrados o expuestos
especialmente disenados para confinar liquidos o sustancias gaseosas,
ya sea bajo presién atmosférica estandar o a presiones elevadas. Los
tanques mencionados poseen una variedad de usos y son capaces de
alojar una multitud de ligquidos, incluyendo agua, productos quimicos y

combustibles.

Los tanques de almacenamiento CU-MO de la mina de Cuajone tienen
una capacidad de 80 metros cubicos y estan destinados especificamente
a retener el cobre concentrado producido por la mina. Construidos con
acero al carbono (ASTM A36) y disefiados como tanques abiertos, estos
tanques desempefian un papel crucial para asegurar el funcionamiento
ininterrumpido de la mina. Su capacidad para almacenar cobre, que es
altamente concentrado, tiene un impacto directo en la produccion vy
rentabilidad de la empresa. Los tanques de almacenamiento

desempenan un papel crucial en el sector minero, en particular en la
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extraccion de minerales como el cobre. Se utilizan para garantizar el
adecuado almacenamiento y manejo de los productos minerales
extraidos. La garantia de la integridad estructural y operacional de las
instalaciones mineras depende en significativamente de la construccion

y el mantenimiento adecuado de estos tanques.

FIGURA 12: Vista frontal de los tanques

3.3 TIPOS DE TANQUES DE ALMACENAMIENTO.

La clasificacion de los tanques de almacenamiento puede basarse en
varias caracteristicas, como su forma, capacidad, ubicacién y material
de construccion. Los tanques pueden mostrar muchas formas,
incluyendo cilindricas, esféricas, rectangulares o elipticas. En cuanto a
la capacidad, presenta una amplia gama, que va desde unos pocos
volumenes pequenos hasta millones de litros. Los tanques pueden estar
situados bajo tierra o en la superficie. Los tanques a menudo se

construyen utilizando acero carbono, acero inoxidable, aluminio, plastico
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reforzado de fibra de vidrio (FRP), o hormigon como materiales de

construccion.

Los tanques de envejecimiento CU-MO de 80 metros cubicos en la mina
de Cuajone son tanques cilindricos construidos de acero carbodnico,
especialmente disefiados para el almacenamiento de soluciones de
cobre. El tanque esta situado fuera, especificamente sobre una base
soélida, y esta equipado con una serie de componentes complementarios,
incluyendo conductos de entrada y salida, valvulas, manémetros, y un
mecanismo de mezcla para asegurar la uniformidad de la solucion de

cobre.

e (

FIGURA 13: Tanque de envejecimiento de concentrado de CU-MO UM-Cuajone
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3.4 DISENO Y RECONSTRUCCION DE TANQUES DE
ALMACENAMIENTO.

3.4.1 DISENO DE TANQUES DE ALMACENAMIENTO.

El diseno de los tanques de almacenamiento de liquidos es de suma
importancia y requiere una cuidadosa atencion a varios factores, incluida
la seleccién de materiales, dimensionamiento estructural y analisis de

carga. (MINISTERIO DE ENERGIA Y MINAS 2020)

En el sector minero, es imperativo considerar la posible corrosién de los
minerales almacenados, lo que requiere la utilizacion de materiales
corrosivos y la aplicacion de revestimientos protectores. Ademas, el
disefo debe incluir los factores climaticos y geograficos de la ubicacion
del tanque, como su capacidad para soportar los terremotos y las fuerzas
del viento. Los tanques de envejecimiento de la mina de Cuajone,
especificamente los tanques CU-MO de 80 metros cubicos, fueron
disenados con un tanque de acero vertical con deflectores posicionados
a intervalos iguales. Ademas, se incorpord un anillo de refuerzo en la
parte superior, y se implemento un sistema de agitacion de tipo hélice
interno para prevenir la sedimentacion sélida en el fondo del tanque. Asi
mismo, se administraron revestimientos especializados para proteger el

tanque contra la corrosion.
3.4.2 CONSTRUCCION DE TANQUES DE ALMACENAMIENTO.

La construccion de tanques de almacenamiento es un procedimiento
muy tecnoldégico que requiere una cuidadosa atencion al detalle vy
medidas de seguridad para garantizar su funcionamiento eficaz vy
proteger el medio ambiente. La construccion de los tanques debe
cumplir los criterios de calidad y seguridad que figuran en el reglamento

API 650, segun lo estipulado en el reglamento APl 653.
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3.5

La produccion de estos tanques puede abarcar una variedad de
materiales, incluyendo acero, carbono, acero inoxidable y aleaciones de
aluminio, entre otras opciones. La fase inicial del procedimiento de
construccion implica la preparacion del suelo y la excavacion del lugar
designado para la colocacion del tanque. Después de esto, el siguiente
paso implica la aplicacion de la fundacion, seguida de la ereccién de las

paredes y el techo.

Después de la conclusion de la construccion primaria, se llevan a cabo
pruebas de integridad para verificar su resistencia y durabilidad.
Ademas, se coloca un revestimiento interno y exterior para proteger el
tanque contra la corrosion y mejorar su longevidad. El riguroso
cumplimiento de las leyes y normas de seguridad establecidas por las
autoridades competentes es importante durante todas las fases de la
construccion. Ademas, deben utilizarse medidas estrictas de verificacion
de calidad para asegurar que el tanque cumpla en su totalidad los

criterios prescritos.

ESTANDARIZACION Y REGULACION DE TANQUES DE
ALMACENAMIENTO (API 653).

3.5.1 ESTANDARIZACION DE LOS TANQUES DE
ALMACENAMIENTO (API 653).

Asegurar la seguridad y el optimo funcionamiento de los tanques de
almacenamiento en la industria necesita el uso de practicas
estandarizadas. APl 653 es bien reconocido como un marco regulador
prominente empleado para la evaluacion, restauracion, alteraciéon vy
reconstruccidon de los tanques preexistentes. Esta norma establece las
normas basicas para la inspeccion de los tanques, asi como los criterios
para su evaluacion y mantenimiento. Ademas, ofrece una lista de
verificacion completa que los propietarios e inspectores pueden utilizar

para validar el cumplimiento de los protocolos de seguridad obligatorios.
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La norma APl 653 abarca varios elementos cruciales relacionados con la
seguridad de los tanques, incluido el establecimiento de un espesor
minimo de la placa inferior, la identificacion y eliminacion de fugas, y el
fortalecimiento de las estructuras en caso de alteraciones en las
circunstancias de funcionamiento. Ademas, establece normas para la
formacion y acreditacion de los inspectores, por lo que garantiza la
competencia y las capacidades necesarias para realizar de una manera
adecuada inspecciones eficientes. Es crucial garantizar la integridad de
los depdsitos de almacenamiento y evitar posibles catastrofes
industriales, y esto se puede lograr mediante la aplicacion de la APl 653.
El cumplimiento de esta regla también puede incrementar la eficiencia
operacional y la rentabilidad mediante la garantia de |la disponibilidad y
fiabilidad de los depdsitos de almacenamiento de productos. Por lo
tanto, la APl 653 se utilizara en el proyecto actual para garantizar el buen
cumplimiento de las normas de seguridad y operaciones en los tanques

de envejecimiento CU-MO de 80 metros cubicos en la mina de Cuajone.
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FIGURA 14: Vista de elevacion del tanque de almacenamiento.

Fuente: Técni Acero

3.5.2 REGULACION DE LOS TANQUES DE
ALMACENAMIENTO (API 653).

La supervision de los tanques de almacenamiento es sumamente
importante en el sector minero, debido a las caracteristicas inherentes
de los materiales que contienen y a la necesidad de garantizar la
seguridad y la preservacion del medio ambiente. La regla conocida como

APl 650 - APl 653 establece los criterios esenciales para el diseno,
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construccion, inspeccion, mantenimiento y reparacion de los tanques
destinados al almacenamiento de petrdleo crudo, productos refinados y
otros liquidos comparables. Esta regla establece ademas las normas
esenciales para evaluar la salubridad y seguridad de los tanques
actuales, junto con los protocolos de mantenimiento y reparacion

necesarios para garantizar su funcionamiento 6ptimo.

45



=
TRES TANGUES AGITADOPES MK 5850-5D-44-A  LNTAS VEERT CALES

I Catecens 34

DET Oe BUzZoy
"

N
T yns ¥ #
uﬂ«v ¢
" L3 oes P
- y "\
Y7 ta-crenars Tuso @'d s-es
fri0r 178 GG ATURAs B

/ betaue  e(pa)

TRASLAPE PERIMETR
TP BN LA pasd

NOTAS:
“PARA NOTAS SENGRALES VEE DB, <Ps-4.704,
2 BL FABBCANTE CEBEEA GSTAR DE COMFORMIDAD

DETALLE mmw

FOUIRCS N3 BESO-MOS- BI06 Y S0

1s

- - TOMA DF  BOMBA 1S

LY, SO OCT L6 ALT.2 0 %"

o)

PLANO DE UBICACION
DEFLECTORES, TUBOS ¥ BUZONES

CoN EL Coteo A P L. srasDaRpeso, FARA LA FA-
BEicACoN DE JUnTAS DB DismAo, seocSDwmENTS D)
SOLCODURA, ERECGION Y PIUNMSAs DE.  Tavaul,
S5 L4S SOLOATARAS HORIZONTALES, VEETICALWS
Y JUNTAS A TORS, DESETAN LWEVAR  SO0LDADUA]
D8 RUSION COMPLETA Y PENETRACION TOTAL,
LAS JUNTAS 4L TRASLAPE CRBEIAN =OLDARGE
Con EILETR  MINWMD, S0 WOTAS ESPECIFEA,
L4% PFLANCHAS DAL CASCo DESERAN PRES-
TARSHE LN ALINEADAS Y CUATRADAS 4 90°
L) cana WERamUINA
PINTURS SEGUN  ESPECIFICACIONES.
SUPEBREICIR EXTEZIOL WOLAMENTR,

coMeAlIA CONSTRUCTORA UTAH
ENINEEANG  DOrARTENT

BOTF ACA CONCENTRATOR oy
VOLYBDEN TE RECOVERY SLANT 5850-5D-44

AG_A ED TOBAGE TANK —72

[ ETT I —

46

1979

fio

FIGURA 15: Plano de fabricacion de los tanques — concentradora Cuajone a

Fuente: Técni Acero



3.6

La aplicacion del reglamento APl 653 se empleara en el marco de este
proyecto para mejorar y restaurar la integridad estructural del anillo Il en
los tanques de envejecimiento de CU-MO de 80 metros cubicos
ubicados en la mina de Cuajone. El objetivo primordial es garantizar la
seguridad e integridad operacionales de estos tanques. Ademas, la
evaluacion de la calidad de la reparacion y la eficacia de reforzamiento
se llevaran a cabo mediante la aplicacion de pruebas no destructivas
(NDTs). Ademas, el proyecto serd sometido a verificacion para
garantizar el cumplimiento al pie de la letra de todas las normas de la
Seccion IX de la ASME para los métodos de soldadura y otros métodos

de reparacion.
PROCESO DE SOLDARURA POR ARCO ELECTRICO - SMAW.

La soldadura de arco de metal protegido (SMAW), a veces referida como
el método de soldadura con arco revestido de electrodos, es bien
reconocida como una tecnologia prominente dentro de la industria de la
soldadura. El procedimiento mencionado supone la generacién de un
arco eléctrico entre el punto terminal del electrodo recubierto y la pieza
de trabajo destinada a unirse. Durante el proceso de soldadura, el
revestimiento de electrodos se derrite, lo que resulta en la formacion de
material de basura y un gas protector que protege la zona de fundicién
de la contaminacion del aire. La técnica Selective Metal Arc Welding
(SMAW) es notable por su adaptabilidad, ya que puede ser empleada en
diversos lugares y sobre un amplio espectro de materiales. Esta
caracteristica hace que sea una metodologia ampliamente empleada en
varios sectores, incluyendo la construccion, la fabricacién, la reparacion
y otros negocios que requieren conexiones adhesivas robustas vy

duraderas.

El proceso de soldadura por arco eléctrico con electrodo revestido se

describe en varios pasos:
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Preparacion: Esto implica limpiar y preparar las superficies a unir,
asegurando que estén libres de oxidos, grasas u otros
contaminantes que puedan perjudicar considerablemente la
calidad final de la soldadura.

Seleccion del electrodo: El tipo de electrodo a utilizar depende del
material de base, las propiedades requeridas de la soldadura y la
posicion de soldadura. Los electrodos revestidos estan disefados
para proporcionar caracteristicas especificas a la soldadura, como
resistencia mecanica, resistencia a la corrosion y otros factores.
Inicio del arco: Se enciende el arco eléctrico entre el electrodo y la
pieza a ser trabajada mediante un contacto inicial. El arco produce
calor intenso, fundiendo tanto el electrodo como el material de base
para unirlos.

Depodsito del metal de aporte: A medida que el electrodo se
consume, el metal fundido se deposita en la zona de unidn,
formando una soldadura soélida y continua. El revestimiento del
electrodo también contribuye al proceso, proporcionando escoria
protectora y gases para prevenir la oxidacion y la contaminacion de

la soldadura.

FIGURA 16: Proceso de soldadura SMAW — Reforzamiento de anillo de refuerzo Il
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3.7

5. Avance y control de la soldadura: Durante el proceso, el soldador
avanza el electrodo, controlando la velocidad y el angulo para lograr
la forma deseada de la soldadura y garantizar una union fuerte y
uniforme.

6. Terminacion y acabado: Una vez completada la soldadura, se
permite que el metal fundido se enfrie y solidifique. La escoria se
elimina, y la soldadura puede requerir un proceso adicional de
acabado, como esmerilado o pulido, para obtener la apariencia y las

propiedades deseadas.

El proceso SMAW es ampliamente utilizado debido a su versatilidad,
bajo costo de equipos y su capacidad para funcionar en diversas
condiciones, lo que lo hace esencial en muchas aplicaciones de la

industria y la construccion.
NORMA ASME SECCION IX.

Las normas para la calificacion de las técnicas de soldadura, los
soldadores y los operadores de soldado, que a menudo se emplean en la
produccion y el mantenimiento de los vasos y tuberias de presion, se
describen en la Seccion IX de ASME. El marco reglamentario desempena

un papel vital para garantizar la mejora continua de los procesos de
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FIGURA 17: ASME IX SECCION

49



soldaduray la preservacion de la integridad y la seguridad de los tanques

de almacenamiento.

El énfasis principal de la Seccién IX de la norma ASME es en los criterios
de calificacion asociados con la soldadura de arco eléctrico y otras
técnicas de soldadura, incluyendo la resistencia, fusion y soldadura
fuerte. También es evidente el establecimiento de normas para la

realizacion de la evaluacion no destructiva (NED) de las soldaduras.

La norma ASME seccion IX es crucial en el sector del tanque de
almacenamiento, ya que garantiza la calidad de las soldaduras y la
integridad estructural de los tanques mediante su aplicacion
consistente. Ademas, esta norma es reconocida mundial y generalmente
abogada como un punto de referencia para la excelencia de los
procedimientos de soldadura empleados en la fabricacién y restauracion

de tanques de almacenamiento.
Proceso de soldadura para el presente proyecto:

El proceso de soldadura sera mediante proceso SMAW y FCAW, para
todas las estructuras internas y placa de refuerzo del tanque. La

soldadura por emplear sera E-6011; 7018 y E70T-1. Respectivamente.

Se revisa los certificados de los consumibles antes descritos para su
control y trazabilidad de calidad, antes del inicio de cualquier proceso de

soldadura.
Elaboracion de Procedimientos de Reparacion.

La elaboracion de procedimientos de reparacién de soldaduras es un
proceso critico que garantiza la integridad estructural y la seguridad de
los tanques de almacenamiento. Estos procedimientos se basan en la
norma ASME Seccion IX y los procedimientos de soldadura aprobados

por el cliente, asegurando que cualquier discontinuidad en las
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3.8

soldaduras sea identificada y corregida de manera adecuada. El proceso

de reparacidén sigue los siguientes pasos:

- Determinacion de la discontinuidad: el supervisor directo del soldador
realiza una inspeccién visual y/o penetrante de tinta. El jefe de control
de calidad o un inspector externo calificado también puede realizar

esta identificacion si es necesario.

- Evaluacion de la técnica optima de reparacion: Después de la
identificacion de la discontinuidad, el soldador, en colaboracion con el
supervisor directo, evalua el enfoque O6ptimo para corregir

completamente la descontinuacion.

- Implementacion de reparaciones: La fundicion realiza reparaciones de

conformidad con el procedimiento evaluado.

- Inspeccién posterior a la reparacion: Para asegurarse de que la
discontinuidad se haya fijado correctamente, se lleva a cabo un
examen después de que el supervisor, el jefe de control de calidad o
ambos lo hayan reparado. En algunas circunstancias pueden ser
necesarias pruebas de inspeccion adicionales para garantizar la

integridad de la soldadura reparada.

Este proceso asegura que cualquier discontinuidad en las soldaduras
sea corregida de manera efectiva, cumpliendo con los estandares de

calidad y seguridad requeridos para los tanques de almacenamiento.

REGISTRO DE ESPECIFICACIONES DE PROCEDIMIENTO DE
SOLDADURA WPS.

El Registro de Especificaciones de Procedimiento de Soldadura (WPS,
por sus siglas en inglés) constituye un componente crucial dentro del
marco del proyecto “Mejoramiento y reparacion de los tanques de

concentrado de cobre segun la norma APl 653 para la concentradora de
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la Mina Cuajone”. Este registro tiene como propdsito documentar
detalladamente los procedimientos de soldadura a ser aplicados durante
las actividades de mejoramiento y reparacién de los tanques de
envejecimiento, en consonancia con los lineamientos establecidos por la

normativa APl 653 y ASME Seccion IX.

El Departamento de Control de Calidad de TECHNIACERO SAC. es
responsable de la generacion y mantenimiento del WPS. Garantizan que
el registro incluya parametros técnicos precisos para la realizacién de

operaciones de soldadura en las secciones especificadas de los tanques.
La estructura del WPS comprendera los siguientes elementos:

a) ldentificacién y referencias: Se proporcionara una identificacion Unica
para cada WPS, incluyendo un nimero de cdédigo y una descripcion
clara. Ademas, se haran referencias a los planos y especificaciones
pertinentes relacionadas con las operaciones de soldadura

especificas.

b) Materiales y consumibles: Se detallaran los materiales y consumibles
a utilizarse en el proceso de soldadura. Esto incluira la especificaciéon
de los tipos de acero a unir, los electrodos de soldadura, el gas de

proteccion, entre otros.

c) Preparacion y limpieza de la junta: Se estableceran las directrices
concretas para la preparacion y limpieza de la junta a ser soldada.
Esto abarcara aspectos como la eliminacion de oxidos, grasas vy
suciedades, asi como la configuracion adecuada de los bordes de la

junta.

d) Parametros de soldadura: Se describiran de manera detallada los

parametros de soldadura a ser seguidos, tales como la corriente, el
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3.9

voltaje, la velocidad de avance y otros factores cruciales para la

calidad de la soldadura.

e) Procedimiento de Soldadura Paso a Paso: Se proporcionara una
descripcion minuciosa y secuencial del procedimiento de soldadura a
ser ejecutado. Esto abarcard desde la preparacion inicial hasta la

finalizacién de la operacion de soldadura.

f) Inspeccion y pruebas de calidad: Se estableceran los criterios y
requisitos para la inspeccion visual y pruebas no destructivas a
realizarse después de la operacion de soldadura. Esto asegurara la

conformidad con los estandares de calidad exigidos.

g) Control de variables: Se indicardn las variables criticas a ser
controladas durante la ejecucidon de la soldadura, con el proposito de

asegurar la consistencia y calidad de las soldaduras realizadas.

La evaluacion y aprobacion del WPS sera llevada a cabo por el
Departamento de Control de Calidad antes de su ejecucion, y las

actualizaciones necesarias se haran durante la duracion del proyecto.

En ultima instancia, el WPS servira como guia integral para el adecuado
desarrollo de las operaciones de soldadura en los tanques de
envejecimiento, garantizando la integridad, calidad y seguridad de las
soldaduras realizadas de acuerdo con las normas APl 653 y ASME

Seccion IX.
REGISTRO DE CALIFICACION DEL SOLDADOR WPQR

El Registro de Calificacion del Soldador (WPQR, por sus siglas en inglés)
se erige como un elemento esencial en el contexto del proyecto
"Mejoramiento y Reparacion de los Tanques de Concentrado de Cobre
segun la Norma APl 653 para la Concentradora de la Mina Cuajone". Este

registro desempena una funcién primordial al documentar
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exhaustivamente la calificacion y competencia de los soldadores
encargados de llevar a cabo las tareas de soldadura pertinentes a las
operaciones de mejoramiento y reparacion de los tanques de
envejecimiento, de acuerdo con las directrices estipuladas por la
normativa APl 653 y ASME seccion IX. La confeccion y gestion del WPQR
esta bajo la direccion y control del departamento destinado al control de
calidad de TECNIACERO SAC. El registro contendra la informacion
detallada acerca de las habilidades y competencias de cada soldador en

relacion con los procedimientos especificos de soldadura.
La estructura del WPQR comprendera los siguientes elementos:

a. ldentificacion del soldador: Se proporcionaran detalles precisos
sobre la identidad del soldador, incluyendo su nombre, niumero de

identificacion, fecha de calificacion y otros datos pertinentes.

b. Procedimientos de soldadura calificados: Se listaran los
procedimientos de soldadura especificos para los cuales el soldador
ha sido calificado. Esto incluira informacidn sobre el tipo de junta, el

tipo de soldadura, el material a soldar y otros detalles esenciales.

c. Materiales y consumibles utilizados: Se indicaran los materiales y
consumibles empleados durante el proceso de calificacion,
incluyendo tipos de electrodos, gas de proteccion y otros

componentes relevantes.

d. Parametros de soldadura aplicados: Se describiran los parametros
especificos de soldadura que fueron aplicados durante el proceso de
calificacion. Esto abarcara aspectos como corriente, voltaje,

velocidad de avance y otros factores considerables.

e. Inspeccion y pruebas de calidad: Se detallaran los procedimientos

de inspeccion y pruebas de calidad llevados a cabo para verificar la
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conformidad del soldador con los requisitos establecidos. Esto
podria incluir inspecciones visuales, pruebas de penetracion,

radiografias u otras pruebas no destructivas.

f. Resultados y evaluacion: Se registraran los resultados de las
pruebasy evaluaciones realizadas durante el proceso de calificacion.
Esto permitira determinar la aptitud del soldador para llevar a cabo

soldaduras segun los estandares requeridos.

g. Vigencia de la calificacion: Se establecera la vigencia de la
calificacion del soldador, indicando la fecha de inicio y de finalizacion
de su validez. Esto permitira una gestion efectiva de las habilidades

y competencias del personal a lo largo del proyecto.

El WPQR serd sometido a una revision, validacion y aprobacion por parte
del Departamento de Control de Calidad antes de que un soldador sea
habilitado para llevar a cabo operaciones de soldadura en el proyecto.
Adicionalmente, el WPQR sera actualizado en caso de que el soldador
deba ser reevaluado o en caso de cambios en los procedimientos de
soldadura. En sintesis, el registro de valoracion del Soldador (WPQR)
desempenara un papel esencial al verificar y documentar la competencia
de los soldadores en los procedimientos de soldadura pertinentes al
proyecto, asegurando la calidad, seguridad y conformidad con las

normas APl 653 y ASME Seccion IX.
CONTROL DE SOLDADURA.

El control de calidad procedera a verificar rigurosamente la ejecucion de
cada uno de los estandares, procedimientos y realizar los planes de

inspeccion para todo el procedimiento de la soldadura.
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De: Tapia, Henry <HTapia@SouthernPeru.com.pe>

Enviado el: viernes, 5 de agosto de 2022 09:46

Para: Acosta Valdez, Walther

cc: Pilares Leon, Mila

Asunto: RE: JOB 5850082 - Transmital 011 - Procedimiento y Certificados de Homologacion
Datos adjuntos: TEC-5850082-PRO19-006.pdf

Estimado Walther, buenos dias

Adjunto remito respuesta al transmital 011

N2 Documento / N2 plano Rev. L Descripcién RESPUESTA SPCC
TEC-5850082-PRO19-006 B Procedimiento de Soldadura APROBADO
TEC-5850082-CER14-001 B ICertificado FCAW de Joe Rosado APROBADO
TEC-5850082-CER14-002 B ICertificado FCAW de Rudther Torres APROBADO
TEC-5850082-CER14-003 B ICertificado SMAW de Joe Rosado APROBADO
TEC-5850082-CER14-004 B ICertificado SMAW de Rudther Torres APROBADO
TEC-5850082-CER14-005 B Especificacion de Procedimiento APROBADO
TEC-5850082-CER14-006 B Especificacion de Procedimiento APROBADO

EL CONTRATISTA PUEDE EFECTUAR TRABAJOS DE SOLDADURA EN EL TANQUE
Los procedimientos para reparacion del tanque se deben realizar bajo las normas AP1653 y ASME IX
(soldadura)

Favor de enviar la respuesta al contratista TECNIACERO
Gracias.

Saludos

Henry Tapia
972069143
Anexo 66410

FIGURA 18: Correo de aprobacion de los soldadores homologados.

Fuente: Técni Acero

3.11 ENSAYOS NDT (NO DESTRUCTIVOS) -ASME V.

Los ensayos no destructivos son una de las herramientas claves en la
evaluacion de la integridad y seguridad de los tanques de
almacenamiento. Estos ensayos permiten detectar posibles defectos en
la estructura del tanque sin necesidad de danarlo, lo que reduce los
costos y el tiempo de mantenimiento. Entre los ensayos no destructivos
mas utilizados se encuentran la radiografia, el ultrasonido, las corrientes

inducidas, el liguido penetrante y la prueba de vacio.
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METODO DE INSPECCION SIMBOLO
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FIGURA 19: Lista de ensayos no destructivos y sus simbolos.

Cada uno de estos ensayos tiene ventajas y limitaciones, por lo que su
eleccion dependera del tipo de tanque, su tamano, la ubicacion y el tipo
de material utilizado. Los ensayos no destructivos deben ser realizados
por personal calificado y siguiendo las normas y procedimientos

establecidos para garantizar resultados confiables y precisos.

3.11.1 ENSAYO DE LIQUIDOS PENETRANTES:

Seglin American Society for Nondestructive Testing (2019) este ensayo
implica el uso de un liqguido penetrante en la superficie de una pieza de
metal. El liquido se deja reposar por un tiempo determinado para permitir
gue penetre en cualquier fisura o grieta presente. A continuacion, se
limpia la superficie y se aplica un revelador para hacer visible el liquido
penetrante atrapado en cualquier fisura. Este ensayo se utiliza para

detectar fisuras superficiales.
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PROCEDIMIENTO DE APLICACION DE LOS TINTES PENETRANTES

PREPARACION Y LIMPIEZA:

Las superficies de prueba deben estar libres de contaminacion como
pintura, aceite, grasa u oxido. Si la superficie no es la adecuada, la rotura

se obstruird con suciedad y el penetrante no podra hacer su trabajo.

Es importante que la superficie esté completamente seca, puedes

dedicarle de 10 a 15 minutos.

FIGURA 20: Limpieza con solvente limpiador.
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APLICACION DEL LiQUIDO PENETRANTE.

Para aplicar el liquido se debe utilizar alguna técnica de aplicacién
(brochas, pintura o aerosol), vertiendo el absorbente de forma fina y
uniforme sobre toda la superficie del producto, cubriendo el area de
prueba. El tiempo que se debe dejar que el liguido penetre en el defecto,
que recomendara la norma dependiendo del tipo y/o material del

defecto, es alrededor de 10 a 15 minutos.

FIGURA 21: Aplicacion del penetrante visible removible.

REMOCION DEL EXCESO DE PENETRANTE:

Dependiendo del liquido utilizado, se debe retirar el exceso de la
superficie para evitar lo que quede en las roturas. El desempenfo correcto
dependera del resultado final de la prueba, ya que no hacerlo segun lo

especificado, puede resultar en puntos de penetraciéon que pueden dar
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indicaciones falsas o enmascarar errores y roturas. Dejar secar el tiempo

requerido.

APLICACION DEL REVELADOR:

La fase de deteccion es aquella en la que se forman marcas superficiales
al iniciar la prueba. El trabajo que realiza el revelador es absorber
directamente el liquido penetrante que queda en la superficie en las
roturas (fisuras) tras la fase de eliminacion del exceso. Si el penetrante
qgue se utiliza es del tipo rojo, se utiliza uno que produzca una pelicula
mucho mas blanca y espesa, ya que el de color rojo indicado por el
revelador contrasta perfectamente con la pelicula blanca del revelador.
Como regla general, el tiempo de desarrollo no debe ser inferior a siete

minutos.

FIGURA 22: Aplicacion del revelador base solvente.
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INSPECCION FINAL:

Después de que se hayan completado los procedimientos de
preparacion de la superficie mencionados, se realiza una inspeccion
visual. Esto se puede hacer usando una fuente de luz blanca o
empleando un liqguido penetrante de tipo rojo. De acuerdo con las
recomendaciones de ASTM E 1417, la intensidad de la luz en la zona de
inspeccion no debe ser inferior a 1000 lux para proporcionar una vision
aceptable durante el examen. Para detectar correctamente cualquier
discontinuidad o defecto en la superficie y mantener la integridad vy el

calibre del proceso de inspeccion, este nivel de iluminacidén es esencial.

FIGURA 23: Inspeccién final de unidn soldada.

3.11.2 ENSAYO DE PARTICULAS MAGNETICAS:

Seglin American Society for Nondestructive Testing (2019), este ensayo
implica la aplicacion de una solucién de particulas magnéticas en la

superficie de una pieza de metal. Si hay alguna grieta o fisura en la
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superficie, las particulas se acumularan alli y produciran un patrén
visible que se puede inspeccionar para determinar la presencia de
defectos. Este ensayo se emplea para poder detectar defectos

superficiales y subsuperficiales.
3.11.3 ENSAYO DE ULTRASONIDO:.:

Segln American Society for Nondestructive Testing (2019) este ensayo
emplea ondas de sonido de alta frecuencia para asi poder detectar
defectos internos en una pieza de metal. Un transductor emite ondas de

sonido que viajan a través de la pieza de metal.

” INSPECCION POR PARTICULAS \)

‘\\ MAGNETICAS MT )
\ /

/ o'dec':‘o::aszz?‘:do / ( \ . Tener en cuenta los equipos y
/ E / / ] herramientas necesarias para la
/ e, j—»| Alcance del servicio / Registros / s inspeccién.
/  Recepcionde [ —>/ / ; " )
| requerimiento del [ | / / Reglamento inteno de seguridad y
/ J / ) salud ocupacional.

/ cliente. / ﬁi

7NN

> . — )
/ N
" (Existe N T—— L Se cobrara un rubro adicional
accesoal dreade >—No—| (PCEetl MO 5 por la limpieza o accesibilidad
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N\ 7
N i
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"/V/ERIFICACIC;N\‘ 3
. NG . \ Utilizar cepillos de alambre
Inspe de &7 BELAS CONDICIONES ™\ N . \ manuales o mecanicos.
nsuacg.on ! e & DE INSPECCION p—NO—| Limpiar C Libres de salpicaduras de
A ala S
um:ym o a _¢Estalimpia el area - . soldadura, escamas, suciedad,
écnica “_de soldadura? -~ 4 6xido
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FIGURA 24: Desarrollo de la inspeccion de particulas magnéticas.

Fuente: American Society for Nondestructive Testing
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Si hay algun defecto interno, parte de las ondas de sonido se
reflejaran hacia el transductor y se mediran para determinar la
presencia y ubicacion del defecto. Este ensayo se utiliza para detectar

defectos internos, como grietas o poros.
3.11.4 ENSAYO RADIOGRAFICO.

Segln American Society for Nondestructive Testing (2019) este ensayo
implica la emision de radiacion a través de una pieza de metal y la
captura de una imagen de la radiacién que emerge del otro lado. Si hay
alguna grieta o fisura en la pieza de metal, aparecera como una
interrupcion en la imagen. Este ensayo se utiliza para detectar defectos

internos y superficiales.
3.12 MARCO HISTORICO DE LA NORMA API.

El marco historico de la norma APl (American Petroleum Institute) se
remonta al inicio del siglo XX, cuando la creciente industria petrolera de
los Estados Unidos evidencié la necesidad de implementar estandares
técnicos y de seguridad para guiar sus operaciones. API, fundada en
1919, se establecido como una organizacion lider en la concepcion de

estas normas para la industria del petroleo y el gas.

3.12.1 DECADA DE 1920.

APl comenz6 a emitir sus primeras normas técnicas, abordando temas
como especificaciones de materiales y métodos de prueba para tuberias,
valvulas y equipos empleados en la extraccion, produccion y traslado de
petroleoy gas. Estas normas ayudaron a respaldar la calidad y seguridad

de los productos y procesos en la industria.

3.12.2 DECADA DE 1930.

Con el crecimiento de la industria petrolera y la creciente necesidad de

estandares mas detallados, APl continud expandiendo su alcance
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normativo. Se establecieron comités técnicos para desarrollar normas en
areas como diseno de tanques de almacenamiento, especificaciones
para lubricantes y aceites, y procedimientos para inspeccién y pruebas

de equipos.
3.12.3 DECADA DE 1940.

Durante la Segunda Guerra Mundial, APl desempeno un papel crucial en
el esfuerzo de guerra al proporcionar normas para la produccion de
petréleo y productos relacionados. La organizacion también se centro en
estandares de seguridad para la prevencion de incendios en

instalaciones petroleras y en la mejora de la calidad de los productos.
3.12.4 DECADA DE 1950 Y POSTERIORES.

API continud desarrollando nuevas normas a medida que la industria
evolucionaba. Se establecieron comités técnicos especializados en
diversas areas, como exploracion y produccion en aguas profundas,
refineria y seguridad operacional. APl también colabord con otras
organizaciones y entidades reguladoras para establecer estandares

reconocidos a nivel nacional e internacional.

Con el tiempo, APl se convirtio en una referencia mundial para las
normas en la industria del petroleo y el gas. Sus normas son
ampliamente adoptadas para asegurar la seguridad, la calidad y la
eficiencia en una amplia variedad de procesos y productos dentro de
esta industria. APl continua actualizando y desarrollando nuevas normas
para reflejar los avances tecnologicos y las mejores préacticas en la
industria, contribuyendo asi al progreso continuo de la seguridad y la

innovacion en la industria del petréleo y el gas.
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CAPITULO IV

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES PROFESIONALES

4.1 DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES PROFESIONALES.

4.1.1 ENFOQUE DE LAS ACTIVIDADES PROFESIONALES.

El objetivo del presente trabajo de suficiencia profesional tiene como
objetivo la administracion, planificacion y supervision de todos los
procesos involucrados en la mejora y reparacion de los tanques de
envejecimiento. Estas acciones fueron llevadas a cabo bajo la direccion
del sistema de gestion de calidad (ISO 9001-2015) y en conformidad con
la norma API 653.

Con relacion al aspecto administrativo, se desarrollaron diversos
documentos para garantizar el cumplimiento de los trabajos vinculados
con la mejora y reparacion de los tres tanques contemplados en el

contrato. Estos documentos comprendieron:

e FElaboracién de un plan de calidad.
e Creacion de procedimientos de trabajo (PET).
e Formulacién del plan de inspeccion de elementos (PIE).

e Diseno de formatos y protocolos para el control de calidad.
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e Desarrollo de procedimientos de montaje.
e Formulaciéon de procedimientos de soldeo.
e Creacion de un WELDING MAP.

e FElaboracién de informes semanales para SPCC.

En lo que respecta al aspecto técnico-econdmico, se considera el
alcance completo del proyecto, se abordan los procedimientos vy
registros de calidad aprobados por el cliente, asi como los ensayos no
destructivos (NDT). Se gestionan aspectos logisticos y econdmicos
como el alojamiento, transporte y alimentacion del personal, ademas de

la adquisicion de materiales.
Ademas, se llevd a cabo las siguientes acciones:

e Supervision y control de las actividades del proyecto mediante la
utilizacion de herramientas, como el diagrama de Gantt y la curva S.

e Gestion y control de la calidad en todas las etapas del proyecto, que
incluy6 la gestion de no conformidades (RNC), control documental,
capacitaciones y la homologacion de soldadores.

e \Verificacion de la certificacion de calibracion de los equipos, asi
como la recepcion de materiales y equipos.

e Facilitacion del proceso de desmontaje y montaje de las estructuras.

e Aseguramiento del suministro de consumibles esenciales para el

proceso.

La meticulosa y exhaustiva gestiéon llevada a cabo persiguio la tarea de
salvaguardar la integridad, excelencia y seguridad en la optimizacion y
restauracion de los depositos de concentrado de cobre, aportando asi al
acatamiento de las pautas establecidas en la normativa APl 653 vy
asegurando la correcta operatividad en la planta concentradora de la

mina Cuajone.
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4.1.2 ALCANCE DE LAS ACTIVIDADES PROFESIONALES.

La ejecucion de este proyecto se llevara a cabo en consonancia con una
metodologia de investigacion cientifica. Su enfoque se concentra en la
exposicion detallada de las labores profesionales efectuadas por el

asistente de calidad, abordando con precision las fases subsiguientes:

a) Revision bibliografica: Se desarrollara una exhaustiva y meticulosa
revision de la literatura existente relacionada con los aspectos de
los tanques de almacenamiento, el disefo y la reconstruccion de
dichos tanques, la estandarizacion y regulaciéon de tanques de

almacenamiento, asi como las normas APl 653 y ASME Seccion IX.

b) Descripcion del proyecto: Se proporcionard una detallada
descripcion de la empresa y la mina Cuajone, junto con un analisis
del tanque de almacenamiento CU-MO en su estado actual. Se
presentara un plan integral que abarca la modificacion de
estructuras internas, la reparacion y el refuerzo del anillo Il del
tanque. Ademas, se destacara la implementacion de los estandares

APl 653 y ASME Seccion IX en todo el proceso.

c) Evaluacion de la efectividad del proyecto: Se emplearan diversas
técnicas de ensayo no destructivo para evaluar la eficacia del
proyecto. Estas técnicas incluirdan inspeccion visual, pruebas de

liquidos penetrantes y pruebas de particulas magnéticas.

d) Control de torque en las uniones del sistema de agitacion: Se
realizara un analisis y verificacion exhaustivos de la recepcion de
pernos de acuerdo con el plano de montaje del sistema de
agitacion. Posteriormente, se procedera a efectuar el control de
torque en las uniones del sistema agitador. A continuacion, se
generaran protocolos de calidad detallados a partir de estos

resultados.
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Recepcion de materiales, equipos y consumibles: Todo equipo y
material que se incorpore al proyecto pasard por una rigurosa
verificacion llevada a cabo por el asistente de calidad. Esta
evaluacion abordara la calidad de los equipos y materiales, y se
llevara a cabo en conjunto con la revision de los certificados de
calidad correspondientes. La conclusion de esta evaluaciéon dara
lugar a la elaboracion de protocolos precisos de recepcién de

materiales.

Mediante la aplicacion sistematica de estas etapas, el proyecto tiene

como objetivo alcanzar un nivel de comprension exhaustivo en relacion

con los procedimientos de optimizacion y restauracion de los depdsitos

de concentrado de cobre, asegurando la estricta observancia de las

directrices predeterminadas y la consecuciéon de desenlaces dptimos en

las operaciones de la planta concentradora de la mina Cuajone.

4.1.3 ENTREGABLES DE LAS ACTIVIDADES

PROFESIONALES.

a) Plan de gestion de calidad.

El diseno del plan de calidad se encarga de precisar y explicar las
pautas bajo las cuales la entidad estructurara su supervisién sobre
la ejecucion del proyecto. En este compendio se establece la
configuracién organizativa, las acciones a emprender y las
obligaciones inherentes a la garantia y control de calidad para cada

actividad o punto de revision dentro del contexto del proyecto.

El diseno de este plan de calidad se ha formulado con una
meticulosidad excepcional en consideracion de los requisitos del
Sistema de Prevencion y Control de Contaminacion (SPCC). En esta
diligencia, se han utilizado formatos y registros que ofrecen

pruebas tangibles y objetivas de las tareas realizadas, incluyendo
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la ejecucion de pruebas y controles, asi como los resultados

derivados de los examenes y ensayos efectuados.

Para asegurar el uso apropiado de la documentacion, es esencial
que todo el personal asignado al proyecto dentro de la organizacién

cuente con acceso a copias que estén bajo control del plan.
b) Puntos de inspeccion y ensayo (PIE).

De acuerdo con las especificaciones delineadas por el cliente, se
instituye la obligacion que la empresa sostiene con su clientela.
Dicha responsabilidad se expone detalladamente en los Registros
de Control predefinidos, los cuales prescriben la secuencia de
actividades técnicas vinculadas a los procedimientos sujetos a
vigilancia a lo largo de la ejecucion del servicio. Estos aspectos son
delineados en concordancia con la funcion que ocupan dentro de

los Planes de Inspeccion y Ensayo (PIE).
c) Recepcion de materiales.

El gestor del almacén y el supervisor de control de calidad (QC) son
los encargados de recibir los articulos que han sido comprados. El
Supervisor de Control de Calidad y el gestor del almacén son los
encargados de evaluar la conformidad de los productos durante el
proceso de recepcion, desde el acero hasta las entradas de

soldadura.

Los suministros se reciben de acuerdo con un protocolo
cuidadosamente elaborado. Comienza con el gerente del almacén,
que tiene el apoyo de su grupo. Se crea la trazabilidad de los
productos y el control de calidad de los materiales se examina

minuciosamente durante esta primera fase.
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Ademas, se anade el registro de recibos de materiales como
complemento a este proceso. A este registro se adjunta una copia
de la guia de referencia del proveedor y copias basicas de los
certificados de calidad de cada material de acero, pintura,
soldadura y/o entrada adquirida. Este método asegura que todas
las etapas del proceso de recepcion de material se documentan de

manera precisa y completa.

d) Dossier de calidad.

A medida que el proyecto progresa, surge la imperiosa necesidad
de estructurar los documentos y registros que se emplean a lo largo
de las diversas fases en un DOSSIER DE CALIDAD DEL
PROYECTO. Este compendio constituye una recopilacién integral
de los materiales vinculados a la calidad, que han sido aplicados en
cada sistema del proyecto. Entre los componentes englobados en

este dossier se cuentan los siguientes:

e Protocolos de fabricacion.

e Protocolos de aplicacién de recubrimientos.

e Protocolos de enjebado y revestimiento de agitador.
e Protocolos mecanicos de obra.

e Protocolos y registros de seguimiento fotografico.
e Planos aprobados por SPCC.

e Certificados de calidad de materiales e insumos.
e Certificados de pruebas y/o ensayos.

e Certificados de calibracion de equipos.

e Certificados de homologacion de pintores.

e Certificados de Homologacion de soldadores.

e Otros segun requerimientos.
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En el DOSSIER DE CALIDAD DEL PROYECTO se integraran los
registros originales de calidad de todas las acciones llevadas a
cabo, ademas de cualquier documento de indole relacionada con la
calidad, que haya surgido como fruto de los procedimientos
ejecutados. Esta recopilacion comprendera inclusive los

documentos asociados a las no conformidades internas.
e) Organizacion del dossier en funcion de los sistemas ejecutados.

La distribucion del dossier debe armonizarse con una estructura
coherente de las acciones desplegadas, mientras que su esquema
estructural debera corresponderse con los propdsitos y la
envergadura de los planes de verificacion trazados para la
realizacion de la obra. Este esquema debe ser concebido de tal modo
gue su comprension resulte accesible para el destinatario ultimo del

dossier.
f) Preparacién del dossier.

El procedimiento de estructuracion, elaboracion y entrega del
dossier se ajustara al calendario preestablecido, bajo la supervision
del Supervisor QC de TECNIACERO SAC. Con el proposito de
optimizar esta fase de preparacion, se sugiere que, desde el inicio
de la ejecucién de la obra, los documentos sean clasificados vy

archivados en funcion de su especialidad y de las tareas asociadas.
g) Revision del dossier.

La inspeccién del dossier sera ejecutada por el encargado de
verificar la calidad de TECNIACERO SAC. Esta tarea abarca un

minucioso examen de los elementos siguientes:

e Sucesion légica de los documentos.

e Fases de los trabajos en el proyecto.
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e \Verificacidon del seguimiento de ensayos y pruebas aprobadas.
e Numeracion final de las paginas, realizada después de la
aprobacion.

e Validacion definitiva de las actividades ejecutadas.
h) Entrega del dossier de calidad.

La presentacion del dossier demandara la utilizacion de un archivador
de tres anillos. En aquellos casos donde el contenido documental lo
justifique, existe la posibilidad de subdividir el dossier en volumenes
secuenciales. La entrega de los documentos destinados a ser incluidos
en el dossier se llevara a cabo de forma semanal, siguiendo el siguiente

proceso:

e Una (1) copia original para SPCC, ademas de una copia electronica
en formato PDF (incluyendo archivos nativos), asi como una
carpeta electronica para el control documentario.

e Una (1) copia adicional para QA/QC TECNIACERO SAC.
i) Control de documentos.

Con el proposito de salvaguardar la utilizacion apropiada de la
documentacién, dichos documentos seran administrados en
concordancia con las directrices delineadas en el PROCEDIMIENTO DE
CONTROL DE DOCUMENTOS. Cada miembro del equipo involucrado
en la ejecucion del proyecto debera contar con acceso a los
documentos que conciernan a sus funciones y obligaciones dentro del
proyecto, ya sea por medios virtuales, a través de plataformas
electronicas como correos electronicos o la infraestructura informatica

de la entidad, o en formato fisico mediante copias bajo control.

En el ambito de la documentaciéon delineada por el sistema de gestion

de calidad se engloban manuales, procedimientos, guias, planes, entre
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otros. Estos documentos se encuentran entrelazados y resultan

aplicables a cada proceso y etapa del desarrollo del proyecto.
j) Control de registros.

Los registros de calidad se preservan con el objetivo de validar el
cumplimiento de los requisitos estipulados y la adecuada
administracion del sistema de gestion de calidad. Estos registros se
mantienen de acuerdo con la estructura previamente definida. Este
requisito conlleva que los registros de calidad se mantengan en un
estado legible, claramente identificables y accesibles para facilitar la

consulta de los controles realizados a lo largo del curso de produccion.
k) Liberacion final y entrega del proyecto.

La autorizacion para llevar a cabo actividades, tanto en modificaciones
de proceso como en la conclusion del proyecto, requerira la aprobacion
tanto del supervisor de SPCC como del asesor técnico del proveedor de
pintura, en aquellos casos en los que dicha aprobacion sea necesaria,

especialmente para el sistema de acabado superficial.
Liberaciones:

Las autorizaciones para avance estaran determinadas de la siguiente

manera:

e Enlo que concierne al mantenimiento y pintura de las estructuras,
se llevara a cabo la validacion de la adecuada colocacion de los
elementos del proyecto mediante el empleo del control

dimensional.
4.1.3.1 REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL.
Dentro del contexto de la preparacion superficial, se llevara a cabo una

evaluacion del nivel de concentracion de iones cloruro, empleando un
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meétodo de conformidad con la guia 15 — SSPC, ademas de medir el pH
superficial. Estas inspecciones se llevaran a cabo bajo la supervision
del asesor técnico del proveedor de pintura y el control de calidad del
contratista. Asimismo, se realizara una verificacion para asegurar que
la preparacion cumple con las Normas Técnicas SSPC-SP1 / SSPC-

SP2 / SSPC-SP3 y SSPC-SP6.
4.1.3.2 REGISTRO DE PREPARACION SUPERFICIAL.

Dentro del proceso de aplicacion de pintura, se procederd a la
verificacion de la adecuada preparaciéon y aplicacion de los
recubrimientos. Estos procedimientos seran debidamente registrados

en él:

a) Registro de aplicacion de recubrimiento.

Asimismo, se llevara a cabo la inspeccion de los espesores de
ambas capas, tanto la primera como la segunda, asegurando que
se ajusten a las especificaciones y demandas del cliente, en
concordancia con las particularidades inherentes a cada
componente (como coberturas, ductos en alta temperatura,

ductos de proceso y estructuras).

b) Registro de evaluacion de recubrimiento.

Ademas, se realizard la valoracion del nivel de adherencia del
sistema de pintura al sustrato. Esta evaluacion se efectuara a
través de pruebas de adherencia por traccion o corte, y recaera
bajo la supervision de la direccion de CODELPA. En estas pruebas
de traccion, se establecerd un umbral minimo de 750 PSI como

presion requerida.

c) Punch list o lista de observaciones.

Una vez que la obra haya alcanzado el 90% y posteriormente el

100% de su progreso en las diversas fases, se llevaran a cabo
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inspecciones a través de recorridos denominados “Caminata de
Construccion”. Durante estas inspecciones, se registraran
observaciones si fueran pertinentes, y dichas observaciones seran
tratadas de acuerdo con las fechas indicadas en los mencionados
recorridos. Una vez que estas observaciones hayan sido
abordadas de manera satisfactoria, en conformidad con las
Especificaciones Técnicas y el Diseno de Planos, el cliente
otorgara su aprobacién a las labores, quedando estas bajo la

proteccion de la garantia correspondiente de la obra.

d) Cierre de obra.
El proceso de cierre de obra incluye las siguientes actividades:

e Punch List o Lista de observaciones: Se presentara un cuadro
con las observaciones cerradas en relacion con los entregables
contractuales y/o adicionales, en caso de ser aplicable.

e Planos As Built: Una vez finalizados los trabajos, se
proporcionaran los planos de construccién finales o planos As
Built. Estos planos reflejaran todos los cambios vy
modificaciones realizados durante la construccion. Los Plano
As Built seran entregados por TECNIACERO SAC, en formato

digital y en version impresa.

4.2 ASPECTOS TECNICOS DE LA ACTIVIDAD PROFESIONAL.

4.2.1 METODOLOGIAS.

Los procedimientos para utilizar en el proyecto del mejoramiento vy
reparacion de los tanques de envejecimiento para el sistema de control

de calidad comprenden los siguientes procesos:
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a) Planificacion de la calidad del proyecto (Planear): Plan de calidad
y sus anexos (Politica de calidad; objetivos de la calidad del
proyecto; contrato, legislacion, cddigos, normas y especificaciones
de aplicacidén; PIE; matriz de registros; procedimientos, protocolos).

b) Control de la calidad de la construccion (Hacer): Actividades de
inspeccion y ensayo, control de la calibracion de los equipos de
medicion y ensayo, control de los materiales en obra, pruebas y
control de la documentacion.

MEJORA CONTINUA

Sistema de Gestidn de la Calidad
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FIGURA 25: Desarrollo de gestion de calidad.

¢) TECNICO SAC. Se dedica a llevar a cabo el proyecto de acuerdo
con las directrices de la norma ISO 9001 “Sistema de Gestion de la
Calidad”, que se basa en las ideas de gestion de la calidad y mejora
continua, a fin de garantizar el calibre de la construccion vy
satisfacer las normas exigidas por el cliente. Esta promesa se
cumple de varias maneras, como evaluaciones continuas de la
satisfaccion del cliente, ejecucion de acciones preventivas vy
correctivas, y auditorias de control de procesos de no cumplimiento.
Se llevan a cabo auditorias peridédicas de control de procesos no
conformes para detectar posibles desviaciones de las normas de

calidad establecidas.
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4.2.

Se adoptan medidas preventivas y correctivas tan pronto como se
detecte el incumplimiento a fin de corregir los procesos y evitar que
se repitan los errores. Ademas, el seguimiento constante de la
satisfaccion del cliente garantiza que cada fase del proyecto
cumpla y supera las expectativas del cliente. Esto se consigue
mediante la recopilacion de comentarios e implementacion de
cambios en respuesta a las necesidades y expectativas de la
clientela. La imagen acompanante proporciona una representacion
visual del modelo de trabajo que TECNIACERO SAC. Adoptod. Se
basa en los principios de la norma ISO 9001 y muestra la secuencia
de actividades y procedimientos que tienen por objeto garantizar la
calidad y el cumplimiento de los requisitos del cliente a lo largo del

proyecto.

2 TECNICA.

Dentro de la técnica documental, las herramientas que se utilizaran son:

4.2.

Plan de trabajo.
Plan de inspeccion y ensayo (PIE)
Procedimientos de calidad

Formatos de Inspeccion minuciosa de protocolos.

Gestion de materiales

RNC (no conformidades)

Check List, IPERC Continuo.

3 INSTRUMENTOS.

Lo que da oportunidad a la operatividad y la técnica, es el instrumento

de investigacion.

Dentro de la metodologia de la observacion, las herramientas a utilizar

son:

e Inspeccion visual
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e Pruebasy ensayos

e Certificado de calibracion de los equipos
e Ficha u hoja técnica de los materiales

e Registro fotografico

e Cuaderno de notas.

e Planos AS BUILT

e Punch List o lista de observaciones

4.2.4 EQUIPOS Y MATERIALES UTILIZADOS EN EL
DESARROLLO DE LAS ACTIVIDADES.

Las herramientas utilizadas para completar la tarea fueron:

e Medidor de espesor de pelicula seca

e Psicrometro

e Termdmetro de superficie

e Medidor de perfil de anclaje

e Torquimetro 892.898 Kg/m (600 Ib/pie)
e Flexometro.

e Laptop

e Computadoras

e Impresoras.

e Utiles de Escritorio.

4.3 EJECUCION DE LAS ACTIVIDADES PROFESIONALES.

4.3.1 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES REALIZADAS.

El cronograma de actividades realizadas proporciona una vision
retrospectiva del progreso del proyecto, basado en las metodologias
propuestas en la seccion anterior. Durante el primer mes, se llevaron a
cabo actividades de preparacion, como la adquisicion de materiales y la
capacitacion del personal. Esto incluyd la recepcion de los elementos

necesarios para la instalacion del anillo de refuerzo, asi como la
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verificacion de la calidad y la adecuada preparacion de los

recubrimientos.

En el segundo mes, se procedio con las actividades de desmontaje y
montaje del sistema de agitacion, siguiendo los pasos detallados en la
metodologia. Esto implico el uso de andamios, maniobras y herramientas
especializadas para llevar a cabo el desmontaje de los componentes

existentes y la instalacion de los nuevos.

Durante el tercer mes, se centraron en la aplicacion de los
recubrimientos en los tanques, de acuerdo con las especificaciones
técnicas y los procedimientos establecidos. Esto incluyd la preparacion
de la superficie, la aplicacién de capas base y de acabado, asi como el
control de calidad para garantizar la adherencia y el espesor adecuado

del recubrimiento.

En el cuarto mes, se completaron las actividades restantes, como la
limpieza final de la zona de trabajo y la realizacion de pruebas de calidad
para verificar la integridad y el rendimiento del sistema de agitacién y
los tanques revestidos. El tiempo total requerido para concluir el
proyecto fue de cuatro meses. Durante este periodo, se llevaron a cabo
todas las actividades planificadas, desde la preparacion inicial hasta la
finalizacion del montaje del sistema de agitacion, el revestimiento de los
tanques y las pruebas de calidad. La ejecucion dentro de este plazo
demuestra la eficiencia en la gestion del proyecto y el cumplimiento de

los objetivos establecidos.
4.3.1.1 OBRAS MECANICAS EN TANQUES.

ACTIVIDADES

e Desmontaje de estructuras
e Desmontaje de agitador

e Reparacion de paletas
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e Revestimiento del sistema de agitacion

e Fabricacién y montaje de deflectores y estabilizador

e Montaje del sistema de agitacion

e Fabricacion y montaje de anillo Il - refuerzo para tanque
e Pintado exterior de tanque

e Acompanamiento a pruebas de giro

4.3.2 PROCESO Y SECUENCIA OPERATIVA DE LAS
ACTIVIDADES PROFESIONALES.

En este punto se brinda una descripcion detallada de las etapas vy
acciones ejecutadas durante el proyecto, basandose en las
metodologias establecidas en “4.2.1" y el cronograma delineado en
“4.3.1". A través de una narrativa meticulosa, se delinearon las
actividades desde la fase inicial de planificacién hasta la culminacion

exitosa del proyecto.

Cada fase del proyecto fue abordada con precision, destacando las
actividades especificas emprendidas, los recursos empleados y los
resultados alcanzados. Por ejemplo, se describio en detalle el
desmontaje y montaje del sistema de agitacion, incluyendo la inspeccion
de los componentes, las reparaciones necesarias y las pruebas
exhaustivas de funcionamiento. Este enfoque detallado proporcion6 una
vision completa de las responsabilidades asumidas por el ingeniero

durante la ejecucion del proyecto.

Ademas, se subrayaron las habilidades técnicas y de gestién exhibidas
por el ingeniero a lo largo del proyecto. Se destaco su capacidad para
resolver problemas de manera efectiva, tomar decisiones
fundamentadas y coordinar las actividades del equipo. Estos logros
reflejan la aplicacion practica de los conocimientos adquiridos durante
su formacién académica y su desempefno destacado en el ambito

profesional. La narrativa se fundamentd en la importancia de la

80



ejecucion precisa y eficiente de cada actividad, destacando la
contribucion significativa del ingeniero al logro de los objetivos del
proyecto. Este enfoque permitio demostrar de manera convincente por
gué el ingeniero merece ser reconocido como un profesional competente
en el campo de la ingenieria mecanica, sin necesidad de mencionar

directamente el titulo.

4.3.2.1 PROCEDIMIENTO DE DESMONTAJE Y MONTAJE DE
DEFLECTORES.

La secuencia de actividades a desarrollar se enmarca en los siguientes

pasos:

a) Documentacion administrativa, contractual, PETS y documentos de

gestion, habilitacion de personal.

En esta etapa inicial, se emprendera la tarea de examinar y reunir
toda la documentacién indispensable, abarcando los elementos de
indole administrativa y contractual, los permisos necesarios, los
procedimientos especificos de trabajo (PETS), y los documentos
vinculados a la gestion. Se llevara a cabo la habilitacion del equipo
de trabajo que participara en el proyecto. Esta fase se orientara a
garantizar el acatamiento de las obligaciones juridicas y normativas

previas al inicio de las actividades concretas.
b) Reunion de inicio.

Se llevara a cabo una sesién inaugural con la finalidad de instaurar
una comunicacion eficaz y una coordinacion éptima entre los
diferentes equipos y entidades relacionadas con el proyecto. En el
transcurso de esta reunidn, se discutiran asuntos tales como los
objetivos del proyecto, los plazos establecidos, la asignacion de
recursos y las responsabilidades correspondientes. Estos puntos

de conversacion aseguraran una comprension compartida de los
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procedimientos y metas que deben ser seguidos de manera

conjunta.
c) Desmontaje de deflectores.

En esta fase, se emprendera el desmontaje de los deflectores
actualmente instalados en los tanques de envejecimiento. Este
proceso se llevara a cabo con un estricto apego a los protocolos de
seguridad y las directrices predefinidas, con el objetivo de asegurar
qgue el desmontaje se realice de manera segura y sin causar danos

a las estructuras de las paredes de los tanques.
d) Traslado de materiales (planchas y otros) y almacenaje en obra,

Se procedera con la transferencia de los materiales necesarios, que
incluyen planchas y otros componentes, hacia el lugar de ejecucidn.
Una vez en el area de trabajo, se realizara un almacenamiento
apropiado de estos materiales, garantizando tanto su disponibilidad

como su resguardo durante todo el desarrollo de las labores.

FIGURA 26: Identificacion de deflectores.
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e) Trazo y replanteo de medidas de deflectores.

En esta etapa, se llevara a cabo el trazo y replanteo de las medidas
necesarias para la correcta instalacion de los nuevos deflectores. Se
hara uso de herramientas y técnicas de medicién precisas para

asegurar la alineacion y posicién adecuadas de los componentes.
f) Montaje de deflectores.

Concluyendo el proceso, se ejecutara el montaje de los nuevos
deflectores siguiendo las especificaciones y directrices establecidas.
Se aplicaran técnicas de ensamblaje apropiadas y se procederd a
verificar la calidad de la instalacion con el fin de asegurar el 6ptimo

funcionamiento de los deflectores en los tanques de envejecimiento.

4.3.2.2 LISTA DE DETALLES DEL PROCEDIMIENTO DE
DESMONTAJE Y MONTAJE DEFLECTORES.

1) Una vez aprobada toda la documentacion del procedimiento, se
iniciara la actividad.

2)  Se procederd a la instalacion de andamios de altura de 8 metros,
colocando dos torres moviles dentro del interior del tanque.

3)  En la parte superior del tanque se instalara una maniobra con un
tecle de 01, tonelada para soportar el deflector completo o por
partes.

4)  Una vez instalada la maniobra, se iniciara el corte de los cordones
de soldadura en los apoyos unidos al tanque, siguiendo un
procedimiento de corte de arriba hacia abajo.

5) Después de cortar y liberar los apoyos, se descendera al nivel del
piso para fraccionar el deflector en 3 partes y retirarlo a través del
orificio de acceso (man hole) hacia el exterior, donde se realizara

un almacenamiento temporal.
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6)

7)

8)

9)

10)

11)

12)

Este procedimiento se repetira de manera similar hasta completar
el retiro de los 6 deflectores.
Durante la ejecucion del desmontaje, se procedera a limpiar las
rebabas de corte utilizando cinceles y esmeriles, asegurando una
completa liberacion de los elementos desmontados.
Después del desmontaje, se realizara el trazo circunferencial y
vertical de las nuevas ubicaciones de los deflectores mediante la
asistencia de un topdgrafo para el redisefo.
Una vez trazado, se instalard nuevamente la maniobra para el
Izaje de cada uno de los deflectores, utilizando el tecle y una
maquina de soldar para apuntalarlos en su posicion final. El
procedimiento de instalacion sera de abajo hacia arriba.
Una vez que cada deflector esté instalado en su posicion final, se
procedera a soldarlos Unicamente en los apoyos, siguiendo los
planos de montaje.
Después de la soldadura, se realizara la limpieza de escorias y
guemaduras para preparar la superficie antes de aplicar el
recubrimiento de pintura final.

Por ultimo, se llevara a cabo el orden y la limpieza de la zona de

trabajo para asegurar un ambiente seguro y organizado.

4.3.2.3 PROCEDIMIENTO DE INSTALACION DE ANILLO DE

REFUERZO II.

La secuencia de las actividades a desarrollar es la siguiente:

a)

Documentacion administrativa, contractual, PETS y documentos de
gestién, habilitacion de personal.

Antes de comenzar el procedimiento de instalacion, se realizara una
exhaustiva revisién y posterior aprobacion de la documentacion

administrativa, contractual, Planes de Ejecucion Técnica (PETS) y
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f)

demas documentos de gestion necesarios. Ademas, se asegurara
la habilitacion del personal involucrado en la instalacién.
Reunidn de inicio.

Se realizara una reunion de inicio para establecer la comunicacién
y coordinacién entre los equipos y partes involucradas en e
proyecto. Durante esta reunion, se discutiran los objetivos, plazos,
recursos y responsabilidades relacionadas con la instalacion de
anillo de refuerzo Il.

Limpieza del area de instalacion.

Antes de iniciar la instalacion, se realizara una limpieza exhaustiva
del area donde se llevara a cabo el montaje del anillo de refuerzo
[l. Esto garantizard un entorno de trabajo seguro y adecuado para
las actividades posteriores.

Traslado de materiales (desmovilizacién y movilizacion de las
planchas roladas) y almacenaje de estos en su obra.

Se procedera al desmovilizacion y movilizacion de las planchas
roladas necesarias para la instalacion del anillo de refuerzo Il. Estos
materiales seran trasladados al lugar de trabajo y se realizara su
almacenaje adecuado en la obra.

Trazo y replanteo de los soportes alineadores.

En esta etapa, se llevara a cabo el trazo y replanteo de los soportes
alineadores que serviran como guia para la instalacion del anillo de
refuerzo Il. Se utilizaran técnicas de medicion precisas para
asegurar la alineacion adecuada de los soportes.

Montaje de anillo de refuerzo.

Una vez completado el trazo y replanteo de los soportes, se
procedera al montaje del anillo de refuerzo Il siguiendo las
especificaciones y pautas establecidas. Se utilizaran las técnicasy
herramientas apropiadas para garantizar una instalacion precisa y

segura.
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g) Soldeo del anillo de refuerzo.

Una vez que el anillo de refuerzo Il esté correctamente montado, se
llevard a cabo el proceso de soldeo para asegurar la union
estructural adecuada. Se seguiran los procedimientos de soldadura

establecidos y se verificara la calidad de la soldadura realizada.

4.3.2.4 LISTA DE DETALLES DEL PROCEDIMIENTO DE

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

INSTALACION DE ANILLO DE REFUERZO II.

Una vez aprobada toda la documentacion del presente
procedimiento, se iniciaran las actividades.

Inicialmente, se llevara a cabo el trazo para la instalacion del anillo
de refuerzo en la parte exterior del tanque, siguiendo las
especificaciones establecidas.

A continuacion, se procedera a la instalacion de andamios de altura
de 3 metros y un ancho perimetral de 12 metros en la parte exterior
del tanque. Estos andamios proporcionaran acceso seguro durante
la instalacion.

En la parte superior del tanque, se utilizaran andamios internos
para instalar una maniobra con un tecle de 2 toneladas. Esta
maniobra permitira maniobrar las planchas en sectores donde no
sea posible el acceso con un camidn grua.

Se instalaran cartelas soldadas como soporte en la parte inferior de
la linea base del anillo de refuerzo. Estas cartelas estaran
distribuidas a una distancia de 1.5 metros perimetralmente.

Una vez instaladas las cartelas, se procedera a colocar una
maniobra para el Izaje de cada una de las planchas, elevandolas a
una altura de 1.5 metros con respecto al piso del tanque.

Se elevaran una a una las planchas hasta completar todo el anillo,
utilizando el desplazamiento de los andamios perimetralmente

como apoyo.
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8) Una vez que todas las planchas estén aseguradas, se realizaréa la
aplicacion de los cordones de soldadura, tanto en sentido horizontal
como vertical, para asegurar una union solida y resistente.

9) Por ultimo, se llevarad a cabo el orden y la limpieza de la zona de

trabajo, asegurandose de dejar el area en condiciones adecuadas.

FIGURA 27: Montaje de planchas de refuerzo.

4.3.2.5 REPARACION DEL SISTEMA DE AGITACION.

4.3.2.5.1 DESMONTAJE Y MONTAJE DE DEL
SISTEMA DE AGITACION.

Durante esta etapa, se llevaran a cabo las siguientes

acciones:

e Desmontaje del sistema de agitacion: Se procedera a
desmontar todos los componentes del sistema de agitacién
existente en los tanques de envejecimiento. Esto incluira la
extraccion de los ejes, las hélices y cualquier otro elemento

relacionado con el sistema de agitacion.
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e Inspeccion y evaluacion: Una vez desmontado, se realizara
una inspeccion detallada de los componentes del sistema de
agitacion para evaluar su condicion. Se verificara el desgaste,
la integridad estructural y cualquier posible dafno que pueda

afectar su funcionamiento.

Espacio minimo de la soldadura entre los ejes
(“toes”) de las soldaduras para espesor de la
lamina de reemplazo del cuerpo, t, (pulgadas).

Dimensién t < 0.5 pulg. t> 0.5 pulg.

R 6 pulg. Mayor de 6 pulg. o 6f

B 6 pulg. Mayor de 10 pulg. o 8i

H 3 pulg. Mayor de 10 pulg. o 8t

v 6 pulg. Mayor de 10 pulg. o 8t

A 12 pulg. Mayor de 12 pulg. o 12t

c Mayorde 3 pulg. o5t

FIGURA 28: Detalles aceptables para el reemplazo del material de la lamina del cuerpo.
Fuente: estandar API 653

e Reparacion o reemplazo de componentes: Los componentes
defectuosos se repararan o sustituiran si la inspeccion revela
un desgaste o dano notable. Esto podria implicar la fijacién de
los propelentes, la fijacion del enjebado, o hacer cualquier otra
tarea necesaria para garantizar el funcionamiento correcto del
sistema de agitacion.

e Montaje del nuevo sistema de agitacion: Una vez que se hayan
realizado las reparaciones necesarias o se hayan reemplazado
los componentes defectuosos, se procederd al montaje del
nuevo sistema de agitacion. Esto incluira la instalacion de los

ejes, las hélices, el torque de elementos de sujecidon y todos
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los elementos necesarios para el funcionamiento efectivo del
sistema.

Pruebas y verificacion: Una vez montado el nuevo sistema de
agitacion, se realizaran pruebas exhaustivas para verificar su
correcto funcionamiento. Se comprobara la velocidad de
agitacion, la estabilidad y la eficiencia del sistema,
asegurando que cumpla con los requisitos y estandares
establecidos.

Es importante resaltar que este procedimiento sera llevado a
cabo siguiendo las normas y regulaciones correspondientes,
garantizando la seguridad del personal y la integridad de los
equipos involucrados en el proceso de desmontaje y montaje

del sistema de agitacion.
4.3.2.5.2 DESMONTAJE DE EJE Y HELICE.

Una vez aprobada toda la documentacién del procedimiento,

se llevaran a cabo las siguientes actividades:

1) Instalacion de andamios.
Se iniciara la actividad con la instalacion de andamios de
altura de 8 metros, con dos torres moviles ubicadas en la
parte central del sistema de agitacion. Estos andamios
proporcionaran acceso seguro para realizar el desmontaje.

2) Instalacion de maniobras y tecles.
En la parte superior del sistema de agitacién, se instalaran
dos maniobras con tecles de 2 toneladas. Estas maniobras
seran utilizadas para soportar el agitador y la parte inferior
del eje.

3) Despernado de pernos y liberacion de la hélice.
Una vez instalada la maniobra, se procedera al despernado

de los pernos para liberar la hélice y su parte inferior del
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eje. Esta accion se llevara a cabo para las tres hélices,

permitiendo su desconexién y posterior retirada del tanque.

4

FIGURA 29: Desmontaje del sistema de agitacion.

4) Descenso de la hélice.
Con la liberacion de las hélices, se procederd a
descenderlas hacia el piso utilizando la maniobra. Este
proceso se repetird para cada una de las tres hélices,
asegurando su completo retiro del tanque.

5) Despernado de ejes del motorreductor.
Se realizara el despernado de los ejes del motorreductor
para poder retirar completamente el sistema de agitacion.
Esta accion permitiréa su traslado posterior al taller de
reparacion ubicado en Arequipa.

6) Instalacion de caballetes y corte de soldadura.
Se completara el desmontaje con la instalacion de
caballetes en la parte central del sistema de agitacion,
soportando las vigas alineadoras W. Se instalara una
maniobra en el centro de gravedad de estas vigas y, con la
maniobra suspendida, se procedera al corte de soldadura
en el extremo donde las vigas estan unidas a la pared del

tanque.
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7) Descenso y desmontaje de las vigas alineadoras.

Una vez realizado el corte y liberada la viga, se procedera al
descenso hacia el piso utilizando la maniobra. Este proceso

se repetird para desmontar las otras dos vigas alineadoras.

8) Limpieza de rebabas.

Terminado el desmontaje, se procedera a realizar la

limpieza de las rebabas utilizando cinceles y esmerilados,

asegurando un acabado limpio y libre de imperfecciones.
Con la conclusién de estas actividades, se completara el
desmontaje del eje y la hélice, preparando el sistema de

agitacion para su posterior reparacion y mantenimiento.
4.3.2.5.3 MONTAJE DE SISTEMA DE AGITACION.

Una vez liberado el tanque del eje, agitador y soportes de vigas

alineadoras, se llevaran a cabo las siguientes actividades:

a. Trazado en la pared del tanque.
Se procedera al trazado horizontal y vertical en la pared del
tanque con el apoyo de un topografo. Este trazado servira
como referencia para el montaje del sistema de agitaciony
las vigas estabilizadoras.

b. Montaje de vigas soporte.
Con las vigas soporte en el interior del tanque, se procedera
a estrobarlas y colocarlas en la parte superior del tanque.
Se utilizara una maniobra para elevarlas hasta su altura
correspondiente, colocando descansos de caballetes en la
parte central y cartelas de soporte en la pared del tanque
en su posicion a fijar. Este procedimiento se repetira para
las otras dos vigas soporte.

c. Instalacion del eje y agitador.
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A continuacion, se instalara una maniobra central con un
tecle para elevar el eje y el agitador, colocandolos en su
posicion final.
d. Alineacidén y fijacion.

Una vez que el sistema de agitacion y los soportes estén en
posicion, se realizara un chequeo utilizando protocolos de
alineacion. Posteriormente, se fijara el sistema con
soldadura en la pared del tanque, asegurando la correcta
sujecion de los soportes. En la parte central, se procedera
al ajuste de pernos de conexiones. Se llevaran a cabo los
torques respectivos para garantizar la seguridad vy

estabilidad del montaje.

Los pernos para utilizar en nuestro proyecto son las

siguientes:

Tabla 1: Pernos utilizados en el montaje del sistema de agitacion.

PERNOS Y TUERCA MEDIDA GRADO

Perno estructural A325 cabeza hallen | 1 %2* X 3” (31.75 mm x 76.2 mm) Grado 5

Perno estructural A325 1% X5” (31.75 mm x 127 mm) Grado 5

Perno estructural A325 1% X 47 (31.75 mm x 101.6 mm) Grado 5

Tuerca 1% (31.75 mm) Grado 5

Arandela 17" (31.75 mm) Grado 5
SAE ASTM DIN /1SO

SAE GRADO 2

7 DINClase 5.8
A34Te00 \ ) Acero de Bajo
~. _/ Carbono

A325Tipo 1 ,—<, DINClase8.8
) Acero de Medio ¢ ) Acero de Medio
Carbono Tratado Carbono Tratado

Térmicamente <7 Térmicamente

Acero de Bajo Carbono

SAE GRADO 5

Acero de Medio
Carbono Tratado
Térmicamente

® O

DINClase 10.8

/ \
\ 7

SAE GRADO 8 =< A495Tipo 1

1 7~
A-490] ) Acero de Medio q - fyAcH a8 e da
Carbono Aleado 5 ?&23’:’ Aleado
-
Tratado Térmicamente

N

Acero de Medio
Carbono Aleado
Tratado Térmicamente

/U\

FIGURA 30: Diferencia de los grados de perno segun las normas
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e. Limpieza y recubrimiento.
Terminada la soldadura, se realizara la limpieza de escorias
y quemaduras, preparando la superficie para la aplicacion
del recubrimiento de pintura final.

f. Ordeny limpieza.
Finalmente, se llevara a cabo la organizacion y limpieza de

la zona de trabajo, asegurando un entorno seguro y libre de

FEJUCY S.A.C.

www.fejucy.com

obstaculos.

MNOTA : el cuadro anterior esta preparado para condiciones normales de ensamble : perno y tuerca con acabado superficial
natural o brufiido negro y para cargas de alerta entre 60% a 90% de la carga de prueba.

Para acabado cincado adicionar 10%
Para ensambles lubricados disminuir en 25%

FIGURA 31: Tabla de torque proporcionado por nuestro proveedor.

Fuente: Fejucy SAC
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Con la finalizacion de estas actividades, se completara el
montaje del sistema de agitacion, preparando el tanque

para su correcto funcionamiento y rendimiento éptimo.

FIGURA 31: Montaje del sistema de agitacion.

4.3.2.5.4 REVESTIMIENTO DEL SISTEMA DE
AGITACION.

Todo el sistema de agitacién es limpiado completamente y
preparado para realizar el nuevo revestimiento en caliente con
caucho NEOPRENO 60 de acuerdo con la especificacion
técnica. Se realizan las pruebas END al caucho revestido y se

generan los protocolos de calidad.
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PROPIEDADES ESPECIFICACION

Tipo de Polimero CR

Color Negro

Dureza ASTM 2240 62+3 Shore A

Resistencia a la traccién ASTMD-412 17 +1 MPa

Elongacion de rotura ASTMD-412 580 - 660 %

Médulo 300% (Max.) ASTMD-412 8 MPa

Resistencia al desgarro ASTMD- 624 63+ 3 N/mm

Resilencia ASTM D - 1054 - 91 46+ 5%

e e e ASTMD - 702 136 %
S . ®

FIGURA 32: Especificacion técnica del caucho NEOPRENO 60.

4.3.2.5.5 PROCEDIMIENTO DE PINTURA EN LOS
TANQUES.

A.DESARROLLO.

La limpieza se realizara de acuerdo con el grado de
preparacion superficial especificado para el material segun las
especificaciones técnicas o requerimientos del cliente, en

este caso se realiza con la preparacién SP-3.

a. Revision de equipos.

e Se realizara una checklist de cada equipo que sera utilizado
para la preparacion de superficie y/o pintado.

e El compresor debera contar con filtros y condensadores de
purga y de agua para evitar que haya contaminacion en el
momento de la aplicacion del recubrimiento.

e Contar con manometros para visualizar la presion de
aplicacion (en caso de utilizar equipos).

e Los equipos para la aplicacion de recubrimiento deben

estar en perfectas condiciones.
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b.Preparacion Superficial.

Pre - Preparacion de superficie:

Las superficies de acero deben cumplir estrictos protocolos
de limpieza y preparacion para mantener su calidad. De
acuerdo con la norma SSPC-SP1, si las superficies estan
contaminadas con grasa o aceite, deben lavarse primero con
aguay detergentes industriales antes de ser lavadas con agua.
Para evitar cualquier contaminacion adicional que pudiera
comprometer las necesidades de limpieza de superficies, es
imperativo que el agua utilizada sea suficientemente puray de

alta calidad.

Si se requiere mas lavado con agua dulce bajo alta presién
para deshacerse de cualquier residuo de sal, eso se hara.
Antes de este procedimiento, se confirmara el contenido de
sal mediante un ensayo de sal de superficie utilizando el

meétodo Bresle patch.

Un segundo lavado de agua sera necesario si las superficies
de acero preparadas todavia exhiben contaminantes invisibles
gue son superiores a los limites especificados. Una vez mas,
es imperativo garantizar que el agua utilizada cumpla las
especificaciones de calidad necesarias para el lavado de
superficies. Antes de pasar a las siguientes etapas del
procedimiento de preparacion, se monitoreara una vez mas el
nivel de sal para asegurarse de que se mantiene dentro de los

limites permitidos.

Nota: Se deja secar la superficie limpia y luego se procede con

la limpieza manual mecanica.
SSPC-SP1: Limpieza con Solventes:
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e Utilice algunas de las siguientes técnicas para eliminar
grasas, aceites, lubricantes de corte y cualquier otro
material soluble de la superficie del acero: ladrillos o
bandejas limpias sumergidas en disolventes, pulverizacion
de disolutivos, clorados, detergentes alcalinos, etc. La
superficie que va a ser protegida debe estar libre de
cualquier grasa o aceite; esta limpieza se hace antes de

cualquier otro tipo.
Preparacion de superficie — limpieza mecanica.
SSPC-SP2: Limpieza mecanica manual.

e Por limpieza a mano, este proceso elimina contaminantes
que se pueden eliminar a mano, como la pintura de
envejecimiento, la oxidacion, los desechos de soldadura y
otros contaminantes, que pueden ser eliminados con
herramientas manuales. Esta técnica requiere el empleo de
instrumentos de mano, incluyendo espatulas, martillos,
cepillos de alambre, cejas y cenizas, entre otros. Debido a
su extrema lentitud, este tipo de limpieza es el mas
adecuado para espacios pequenos con accesibilidad
limitada. Solo puede limpiar cortezas de pintura, 6xido,
residuos de soldadura, conchas de laminado vy

contaminantes con baja adherencia, entre otras cosas.

La superficie deberd lucir limpia, una vez finalizada la
limpieza, se debera remover con aire seco y limpio o con un
cepillo limpio, todo el polvo y suciedad remanente generado

por el proceso de limpieza.

SSPC-SP3: Limpieza mecanica motriz.
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e Si bien hay beneficios en el uso de cepillos eléctricos,
pestanas y linternas para la preparacion de la superficie,
hay relativamente pocas situaciones en las que se pueden
utilizar. Estas son las principales herramientas utilizadas en

este procedimiento.

Para una gran parte de la superficie tratada, este enfoque
proporciona suficiente limpieza y permite la eliminacion
parcial de las escamas de laminado. A veces se le anade
limpieza quimica para obtener los mejores resultados
posibles. Cuando el uso de un chorro de arena no es practico,
esta es una alternativa aceptable. No se recomienda, por lo
tanto, para aplicaciones que requieren inmersion constante o
escenarios de corrosion extrema, ya que estas circunstancias

pueden reducir su eficacia.
Post - Preparaciéon de superficie.

* Al emplear aire comprimido, limpiadores de ojos duros o, si
es necesario, aspiradores industriales, elimine cualquier
polvo residual y residuos abrasivos de la preparacion de la

superficie.

- Aplicacion soluble (Thinner) posterior al proceso de limpieza

utilizando linternas industriales, cortadores, etc.

Esta es la minima preparacion de superficie requerida. Si se
requiere una mejor preparacion, esta sera implementada por

la contratista.

c. Sistemas de recubrimiento.
Los sistemas de recubrimiento a usar para cada caso son los

siguientes:
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A. SISTEMA 1 - Estructuras interiores — Deflectores y

Soportes.

Tabla 2: Estructuras interiores — Deflectores y Soportes.

PRIMERA CAPA
(Pintura Anticorrosiva)

JET PRIMER EPOXI /
SUMADUR FC HS

GRIS

3.0 (0.0762 mm

ACABADO (Pintura

epoxica)

JET 70MP /
MACROPOXY 646

7001

3.0 (0.0762 mm

ESPESOR FINAL

6.0 (0.1524 mm

NOTA 1: Evaluacién de espesor de pelicula seca de acuerdo con SSPC-PA2, spots

minimos igual -20% del espesor especificado, spots maximo no mayor al 120% del

espesor especificado.

B. SISTEMA 2 — Estructuras externas — Exterior del Tanque.

Tabla 3: Estructuras externas — Exterior del Tanque.

Base (pintura JET 70MP / GRIS 4.0 (0.1016
epoxica). MACROPOXY 646 mm)
Acabado (pintura JETHANE 650 HS / 5004 4.0 (0.1016
poliuretano). SUMATHANE HS mm)
8.0 (0.2032
ESPESOR FINAL
mm)

NOTA 1: Evaluacién de espesor de pelicula seca de acuerdo con SSPC-PA2, spots

minimo igual -20% del espesor especificado, spots maximo no mayor al 120% del

espesor especificado.
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d.Recepcidén de materiales.

Recepcién de elementos (estructuras)

Tanto el supervisor mecanico y el supervisor QC verifican que

los elementos tengan la preparacion superficial requerida por

el cliente.

Recepcién y almacenamiento de recubrimientos.

Antes de iniciar todo proceso de pintado, se revisara toda
la informacion y documentacion técnica que se disponga de
los productos de pintura, en especial de los siguientes
datos que seran registrados en el REGISTRO DE
RECEPCION DE PINTURA.

- Nombre comercial del producto.

- Fichas técnicas y guias de aplicacion de los productos.

- Certificado de calidad.

- Instrucciones para su utilizacion y precauciones

especiales para su uso y almacenamiento.

- Numero y fecha del certificado correspondiente.
Es esencial que todos los materiales utilizados en un
sistema de pintura se adhieran a las regulaciones
aplicables. Para garantizar la coherencia entre los diversos
materiales que se aplican, es fundamental que procedan
del mismo fabricante. Ademas, es considerable que todos
los materiales estén envasados en recipientes equivalentes
a los del fabricante, que deben estar firmemente fijados,
libres de cualquier deterioro observable y etiquetados con
claridad a lo largo de su vida util designada.
Se recomienda que estos materiales se almacenen en una

zona confinada que esté suficientemente ventilada, y los
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mantenga alejados del calor, el fuego, las llamas y la luz
solar directa. Es imperativo que los contenedores que
contienen los revestimientos permanezcan sellados hasta
su utilizaciéon para evitar cualquier forma de contaminacion
o degradacion.

e Es crucial abstenerse de utilizar revestimientos que hayan
pasado su fecha de caducidad de fabricacién. Para
garantizar esto, el embalaje de los productos con una vida
util limitada debe mostrar de forma prominente la fecha de
produccion, asi como la data de caducidad. Priorizar el uso
de productos con fechas de caducidad mas cercanas a las
de fechas posteriores.

e Ademads, es imperativo tener las hojas de datos de
seguridad de los materiales (MSDS) para cada producto
presente en el almacén. Estas hojas muestran detalles
vitales relacionados con los primeros auxilios de
emergencia y la seguridad. Es imperativo que estos
documentos estén visibles y estén facilmente disponibles

para todo el personal que manipule los materiales.

e. Preparacion de materiales.

Preparacion de elementos (estructuras)

e Los elementos por recubrir deben ubicarse a un minimo de
40 cm del piso y con una minima area de contacto, teniendo
en cuenta que se debe evitar polucion y contaminacién de
los elementos.

e Mediante el empleo de aire comprimido se debe remover
todo residuo de abrasivo y polvo remante de la preparacion

superficial.
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Determinar el espesor remanente del sistema existente
segun norma SSPC — PA2 de la siguiente manera: 15 spots
por 100 metros cuadrados y 5 spots adicionales por cada
100 metros cuadrados mas. Posteriormente, se procedera
a calcular la media y el resultado sera el espesor promedio

remanente del elemento evaluado.
Preparacion de recubrimientos:

Primero, se homogeneizaran los componentes por separado
y luego se procedera a la mezcla.

Se mezclara el recubrimiento con un agitador neumatico o
eléctrico (debe ser un agitador anti chispo a bajas
revoluciones) hasta eliminar grumos y se filtrara a otro
recipiente con telas de nylon.

Si un recubrimiento de dos componentes tiene que ser
diluido, esta se realizaréa después de mezclar los
componentes, y completarse el tiempo de induccion de los
productos mezclados.

La pintura debe ser preparada de acuerdo con la relacion
de mezcla indicada en las hojas técnicas, para asegurar un
correcto curado.

Se debera homogeneizar la mezcla periédicamente para
mantener la pintura en buenas condiciones de
aplicabilidad.

Aplicacion de recubrimiento.

Condiciones de aplicacion.

Se

CO

analizaran las condiciones medioambientales para

ntinuar con el pintado, las mismas que deberan ser las

siguientes:
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f.

La temperatura ambiente minima es de 5° Cy la maxima
es de 40° C. Podrian ser necesarios métodos de diluciény
aplicacién especiales en la cercania de valores extremos.
Humedad relativa: 30-60%, con un maximo de 85%.

La diferencia entre la temperatura de la superficie y la
temperatura en el punto de rocio debe ser de al menos
3° C.

La capa posterior debe aplicarse exclusivamente si
satisface el tiempo minimo o maximo de repintado
especificado en la pagina técnica del producto.

Se debe utilizar un pin para reforzar los rincones, los
margenes y las areas dificiles de alcanzar después de la
primera capa y antes de la segunda capa (stripe coat).
Dependiendo de la calidad del material, las capas de
revestimiento se pueden aplicar utilizando equipos
convencionales o sin aire, un folleto, un rollo o una
combinacion de estos métodos. Sin embargo, para
mantener el espesor especificado de cada capa, el equipo
recomendado por el fabricante debe utilizarse en todo

momento.

Ejecucién.

1ra etapa — Aplicacion de la 1ra capa general.

e Si las condiciones ambientales son favorables y la

superficie preparada ha sido limpiada con broches
abrasivos de grado comercial, de conformidad con SSPC-
SP6, aplicar una capa de base uniforme de pelicula humeda
hasta 2 mils de espesor por encima del ancho minimo

requerido utilizando el equipo.
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e Medir el espesor de la pelicula seca a 5 horas y minutos
utilizando el estandar SSPC-PA2. La pelicula seca debe ser
1.000 unidades mas gruesas que la espesura especificada
de 3.000 unidades y 4.000 unidades, respectivamente.

e Si no se alcanza el espesor indicado, proceder con la
aplicacion de una capa adicional antes de enjuagar con un

tejido seco o rellenado en agua dulce.
2da etapa — Aplicacion de la capa de acabado.

e Si bien la superficie es impecable y las condiciones
ambientales son favorables (temperatura superficial
superior a 3° C, punto de rocio por encima y humedad
relativa por debajo de 85%), aplicar la capa de acabado
(epoxido o poliuretano) utilizando los equipos adecuados
para la tarea.

e A las ocho horas, determine el espesor de la pelicula seca
de acuerdo con la norma SSPC-PAZ2; la espesura seca debe
ser entre mils y ocho mils unidades en exceso del requisito
de espesor minimo final.

e Aplicar una capa adicional del producto pre-acabado hasta
que se alcance el espesamiento especificado, si no se
alcanza el espesor minimo.

e Gestion de la aplicacion.
Control previo al pintado.

Control de condiciones ambientales que seran medidas con
ayuda del psicrometro segun norma ASTM E 338 y el
termometro de superficie, los cuales seran registrados en el

REGISTRO DE APLICACION DERECUBRIMIENTO.
e Temperatura ambiental: 5° C -40° C
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e Temperatura de la Superficie: 5° C-50° C

e Humedad relativa: < 85%

e Temperatura de superficie menos temperatura del punto de
rocio = 3° C.

e De no estar dentro de los parametros, se debera de
acondicionar el ambiente, confinandolos y/o otros, a fin de

dar continuidad a las labores.
Control durante el pintado.

e Durante la aplicacion, es conveniente medir el espesor de
pelicula humeda (utilice un medidor de espesor de pelicula
himeda) segun la norma ASTM D4414.

e Se controlara el consumo del recubrimiento.

e Control posterior al pintado.

e Control visual de defectos de aplicacion (chorreadura, piel
de naranja, pinholes, palomeos, craqueos), proceder a lijar
superficialmente  utilizando  lijas  N° 100 N° 80,
posteriormente aplicar capa diluida de pintura, hasta
alcanzar el espesor especificado.

e Control del espesor de pelicula seca, para ello debera
emplearse el medidor digital de espesor de pelicula seca
debidamente calibrado. La medicion del espesor en seco se
realizara de acuerdo con la norma SSPC PA2, el mismo sera
registrado en el REGISTRO DE EVALUACION DE
RECUBRIMIENTO.

e Este control se debe realizar con la participacién del
representante técnico del fabricante de pinturas. La
emision de un informe puede sustentar el control y la
conformidad con el sistema de pintado.

e FEvaluacion del recubrimiento.
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e Tener en consideracion que las liberaciones se realizan en
linea.

e Liberacion de aplicacion de pintura.

Evaluaciéon de espesores de pelicula seca segun norma SSPC-

PA2.

e Lamedicion de espesores de pelicula seca se podra realizar
cuando la pintura haya cumplido el tiempo de secado al
tacto duro indicado en hoja técnica.

e El espesor de pelicula seca promedio final del sistema de
pintura en coberturas, debera ser de 13.0 mils. Pudiendo
encontrar lecturas minimas y maximas de £20% [10.4 mil
(0.26416 mm) — 15.6 mils (0.39624 mm)]. Se realizara la
mediciéon de 15 spots por cada 100 m2 y 5 spots adicionales

por cada 100 m2 mas.
Prueba de adherencia por corte segiin norma ASTM D-3359.

Se realizara transcurridos 7 dias de tiempo de curado del

sistema de pintura.
1. Método A si los espesores son mayores a bmils (0.127 mm).

e Se selecciona un area libre de manchas seca y dentro de
los parametros de humedad, se realiza un corte en X de 1.5
" (38.1 mm) al sustrato con una herramienta de punta de
carburo formando un Angulo de 30° a 45° asegurandonos
que el recubrimiento esté plenamente penetrado.

e Con una cinta sensible a la presion, es aplicada sobre la
herida. La cinta se alisa en su lugar mediante el uso de un

borrador de lapiz sobre el area de las incisiones. Se retira la
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cinta tirando de él rapidamente sobre si mismo, lo mas
cercano a un angulo de 180 °.

La adhesion se evalua en una escala de 0 a 5. El cual sera
registrado en el REGISTRO DE ENSAYO DE ADHERENCIA
DERECUBRIMIENTO.

El valor minimo aceptado es de 4, y se realizara cada 150

m?2.
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CAPITULO V

RESULTADOS

5.1 RESULTADOS FINALES DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS.

Los resultados finales de las acciones llevadas a cabo son los siguientes:

e Los tanques de concentrado se han sometido a mejoras vy
reparaciones de conformidad con las normas descritas en la norma
API 653 - APl 650, por lo que los han devuelto a su estado ideal para
un funcionamiento eficaz y seguro.

e La exitosa y satisfactoria finalizacion del cambio de estructuras, en
estricta adhesion a criterios predefinidos, se puede atribuir a la
adecuada aplicacion de la norma APl 653 y la aplicacion de un plan de
calidad bien definido.

e Se ha implementado un amplio rediseno del interior de los tanques
para acomodar la integracion de seis deflectores, lo que resulta en
una mayor eficiencia del proceso de almacenamiento.

e Los tanques han sido equipados con estructuras internas, un anillo de

refuerzo y un sistema de agitacion, de conformidad con la regla API

108



653 para la reparacion y reconstruccion de los tanques. Esto garantiza
la integridad estructural y operacional de los tanques.

Todas las piezas soldadas han sido sometidas a pruebas no
destructivas (NDT) utilizando liquidos penetrantes, lo que resulta en
una conformidad del 100%. Ademas, se han creado procesos de
calidad para documentar los resultados adquiridos.

La continuidad operacional de los tanques de concentrado al 100% se
garantiza al finalizar las renovaciones y reparaciones, garantizando asi
un funcionamiento ininterrumpido y salvaguardando la seguridad de

las operaciones de la mina de Cuajone.

5.2 LOGROS ALCANZADOS.

Los logros se pueden categorizar en dos ambitos distintos: personal y

proyecto.

En el ambito personal:

Se han logrado progresos considerables en la mejora del plan de
gestion de la calidad mediante la presentacién de ideas vy
recomendaciones innovadoras, lo que ha dado lugar a la optimizacion
de los procesos y al establecimiento de estrictos estandares de
calidad en todas las fases del proyecto.

Se ha comprometido claramente a organizar y preparar las
operaciones con antelacion, asegurando la disponibilidad oportuna de
los equipos y materiales esenciales para el cumplimiento efectivo de
las tareas especificadas.

La empresa ha participado activamente en la reestructuracion del
sistema de trabajo, introduciendo mejoras sustanciales que han
llevado a una mayor eficiencia y eficacia en la ejecucion de tareas, al

tiempo que prioriza constantemente la calidad y la seguridad.

Dentro de los parametros del proyecto:
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La norma APl 653 se ha aplicado eficazmente para garantizar el
estricto cumplimiento de todas las normas delineadas en este
reglamento para el mejoramiento y restauracion de los tanques de
concentracion de cobre.

El proyecto se ha completado con éxito dentro del plazo designado,
demostrando una gestion eficiente del tiempo y los recursos para
cumplir los objetivos dentro del tiempo preestablecido.

Las tareas del plan de trabajo se ejecutaron con alta eficiencia y
medidas de seguridad, como lo demuestra la ausencia de accidentes
notificados. Esto demuestra una fuerte dedicacion a garantizar la
seguridad y el bienestar de la fuerza de trabajo a lo largo del proyecto.
Finalmente, se ha obtenido el registro de cumplimiento del servicio,
confirmando la satisfaccién del cliente con los resultados alcanzados

y reconociendo el logro efectivo de los objetivos del proyecto.

FIGURA 33: Medicion de espesor de tanque.
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5.3

DIFICULTADES ENCONTRADAS.

A'lo largo de la ejecucion del proyecto, encontramos ciertos desafios que

necesitaban un manejo meticuloso para superarlos:

e Durante la primera fase del proyecto, nos enfrentamos a una escasez
sustancial de equipo, materiales y herramientas en el area de trabajo,
lo que provoca retrasos y dificultades para comenzar las operaciones
previstas.

e Se nos asignd un pequeno espacio de trabajo, lo que se tradujo en
movimiento restringido y disponibilidad limitada de espacio para la
ejecucion efectiva y segura de las tareas.

e La construccién y ejecucién de las obras previstas en esta region
especifica se vieron obstaculizadas por el espacio restringido
disponible, que tuvo repercusiones en la instalacion de los anillos de
reforzamiento.

e Después de recibir los tanques, observamos la existencia de residuos
de concentrado dentro de ellos. Esta circunstancia imprevista
necesitd un periodo prolongado para su limpieza y eliminacion,
afectando asi el calendario inicialmente programado del proyecto.

e Ademas, encontramos la aparicion de concentrado desecado dentro
de las superficies internas de los tanques, lo que resulta en la
dispersién de polvo concentrado durante los esfuerzos operacionales.
Con el fin de reducir este peligro para la salud, se aplicaron medidas
de precaucion como la utilizacion de extractores de aire y respiradores
de silicona filtrados los dias de semana.

e A pesarde estos obstaculos, el equipo supero con éxito los obstaculos
con eficacia y dedicacién, garantizando el progreso ininterrumpido del

proyecto y el logro de los objetivos establecidos.
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FIGURA 34: Vista de lugar finalizada la actividad.

5.4 PLANTEAMIENTO DE MEJORAS.

5.4.1 METODOLOGIAS PROPUESTAS.

e Experiencias del personal
e Estandar API 653

e Norma ISO 9001

e Uso de protocolos y matriz
e Uso de procedimientos

e Informacion real

5.4.2 DESCRIPCION DE LA IMPLEMENTACION.

NORMA ISO 9001: La satisfaccion del cliente esté

significativamente influenciada por la norma [SO 9001, que

garantiza que las normas del proyecto se cumplan de manera
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efectiva. Esta norma delinea los principios fundamentales de
gestiéon de la calidad, que son indispensables para el logro de los
objetivos del proyecto. Los principios mencionados abarcan el
liderazgo, la participacion de las partes interesadas, la orientacion
de los procesos, la mejora continua, la adopcion de decisiones
basadas en la evidencia y la gestion de las relaciones con los
interesados. Al conformarse con las estipulaciones expuestas en la
norma ISO 9001, se crea una estructura robusta que garantiza la
excelencia en todo el conjunto de la empresa y que cumple
consistentemente las exigencias y expectativas de los clientes.

e USODEPROTOCOLOS Y MATRIZ: Permitiran dar seguimiento
constante a la trazabilidad de la documentacion.

. Procedimiento: Forma especifica para llevar a cabo las
actividades durante el proyecto.

e Especificaciones técnicas: Los documentos que establecen los
requisitos para un determinado proyecto incluyen detalles
administrativos, descripciones técnicas de materiales, equipos vy
sistemas de construccion, normas técnicas y calidad del trabajo.

. Registro: Un documento que presenta los hallazgos o apoya las

actividades realizadas durante el proceso de construccion.

5.5 ANALISIS.

El proceso de analisis es exhaustivo y abarca una serie de facetas

cruciales. Junto con la aplicacion de la APl 653, se lleva a cabo una
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5.6

evaluacion completa de la estrategia de gestion de la calidad en
cumplimiento de los criterios establecidos por la norma ISO 9001. El
alcance de este andlisis va mas allda del cumplimiento de las
regulaciones técnicas y abarca una evaluacion de los avances positivos
y la gestion eficiente del proyecto a lo largo de todo su ciclo de vida,
desde el inicio hasta la finalizacion. Al aplicar este enfoque, se mantiene
una supervision exhaustiva que abarca elementos técnicos, control de
calidad y protocolos de gestion, garantizando en ultima instancia la
integridad del proyecto y el triunfo general.

APORTE DEL BACHILLER EN LA EMPRESA Y/O

INSTITUCION.

5.6.1 EN EL ASPECTO COGNOSCITIVO.

Aportes del proyecto.

a. La interpretacion del estandar API 653.

e Inspeccion de soldadura con calificacion visual.

e Inspeccion de soldadura con calificaciéon en liquidos penetrantes.

e Remisiény reemplazo de material de lamina del cuerpo.

e Lectura de planos e interpretacién de planos y simbologia de
soldadura.

b. Gestion de calidad.

e Elaboracion de PIE

e FElaboracién del plan de calidad

e Elaboracion de matriz de calidad

e FElaboraciéon de procedimientos
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FIGURA 36: Inspeccion interna de cumplimiento conforme a estandares norma Apl 653.

Tabla 4: Procedimientos utilizados en el proyecto.

REGISTROS
ITEM DESCRIPCION CODIGO
1.0 | Montaje y Desmontaje de Estructuras
1.1 | Registro de recepcion de materiales. TA-RE-07.01
1.2 | Registro de control dimensional. TA-RE-02.02
1.3 | Registro de inspeccidn visual de montaje. TA.RE.02.06.01
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1.4 | Registro de liberacidn. TA-RE-05.07
1.5 | Registro de seguimiento fotografico. TA-RE-05.02.01
2. Fabricacién de Estructuras

2.1 | Registro de control dimensional. TA-RE-02.02
2.2 | Registro de inspeccidn visual de soldadura. TA-RE-02.03
2.3 | Registro de END de soldadura. TA-RE-02.04
2.4 | Registro de preparacion superficial. TA-RE-02.13
2.5 | Registro de aplicacion de recubrimiento. TA-RE-02.15
2.6 | Registro de evaluacién de recubrimiento. TA-RE-02.16
2.7 | Registro de seguimiento fotografico. TA-RE-05.02.01
3.0 | Pintado De Estructuras Nuevas

3.1 | Registro de control dimensional. TA-RE-02.02
3.2 | Registro de preparacion superficial. TA-RE-02.13
3.3 | Registro de aplicacion de recubrimiento. TA-RE-02.15
3.4 | Registro de evaluacién de recubrimiento. TA-RE-02.16
3.5 | Registro de Touch Up o Resane. TA-RE-02.17
3.6 | Registro de seguimiento fotografico. TA-RE-05.02.01

El objetivo del trabajo de suficiencia

es dar a conocer la experiencia

adquirida en diversas empresas, formarme y explorar las posibilidades

de avance profesional.

En el aspecto procedimental.

La implementacion por parte del bachiller, de los estandares, practicas,

pautas y reglas APl 6563 e ISO 9001 ha aumentado la efectividad de las

entregas a tiempo y puntuales.
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En el aspecto actitudinal.
Método de aporte concreto

Con este sumo miidentidad como profesional, mi liderazgo, mi propdsito

y potencio, mis conocimientos.

He demostrado compromiso y apego a la empresa, asi como una actitud
positiva por parte de la direccion, adquiriendo nuevas experiencias y

fortaleciendo mis conocimientos.
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CONCLUSIONES

La ejecucion del proyecto “Mejoramiento y reparacién de tanques de
concentrado de cobre de acuerdo con la norma APl 653 para el
concentrador de minas de Cuajone” ha sido un hito significativo en la
gestion de activos en la industria minera. Con el objetivo de prolongar la
vida util y garantizar el optimo funcionamiento de los tanques en la
concentradora de la Mina Cuajone, se han logrado avances notables que
impactaran positivamente en la eficiencia operativa y la seguridad de las
operaciones mineras. La aplicacion de estandares internacionales como
la norma APl 653 ha sido fundamental para abordar los desafios de
mantenimiento en entornos industriales complejos. Mediante la
implementacion de las mejores practicas en inspeccién, reparacion y
gestién de activos, se han identificado y solucionado eficazmente las
deficiencias en los tanques de concentrado de cobre, asegurando su
integridad estructural y funcional a largo plazo. Este proyecto no solo ha
establecido un precedente en la Mina Cuajone, sino que también ha
sentado las bases para futuras actividades de mantenimiento y gestion
de activos en la industria minera en general. Al seguir los principios de
la norma API 653 y mantener un enfoque proactivo en el mantenimiento
de los tanques de almacenamiento, se podra mitigar riesgos, optimizar
recursos y garantizar la confiabilidad de las operaciones mineras en el

futuro.

La iniciativa de mejora y reparacion de los tanques de concentrado de
cobre en la concentradora de la Mina Cuajone, siguiendo los estandares
de la norma APl 653, ha sido ejecutada con éxito. Se ha dado especial
atencion a la calidad de las uniones soldadas, fundamentales para la
integridad estructural de los tanques. Mediante un enfoque meticuloso
en la verificacion y cumplimiento de la normativa, se ha asegurado que

cada union cumpla con los estandares establecidos, lo que garantiza la
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fiabilidad y durabilidad de los tanques. Las inspecciones regulares han
sido claves para mantener el cumplimiento de las especificaciones vy
promover la seguridad en las operaciones. Este enfoque no solo asegura
la conformidad con los estandares industriales, sino que también
establece un estandar de excelencia para futuras actividades de

mantenimiento en la industria minera.

El proyecto de rediseno de los deflectores en los tanques de
envejecimiento ha sido un éxito rotundo, logrando mejorar la eficiencia
del sistema y optimizar el flujo de concentrado de cobre en la
concentradora. Este enfoque meticuloso, que considerd los estandares
actuales y las necesidades operativas especificas de la planta, permitio
identificar y corregir posibles puntos de congestion o irregularidades en
el flujo, contribuyendo significativamente a la optimizacion del proceso
de almacenamiento y transporte del concentrado. Las pruebas
exhaustivas realizadas validaron la efectividad del redisefo, asegurando
el cumplimiento de los estandares de rendimiento y seguridad
establecidos por la concentradora. Este logro no solo mejora la eficiencia
operativa, sino que también establece un estandar de excelencia para
futuras iniciativas de mejora en la planta, consolidando asi su posicion

como lider en el sector.

El proyecto de mejora y reparacion de los tanques de envejecimiento de
CU-MO en la mina de Cuajone ha sido llevado a cabo con éxito,
cumpliendo estrictamente con la normativa APl 653. Mediante la
ejecucion de cambios estructurales, reparaciones en el sistema de
agitacion y reforzamiento del anillo Il de los tanques, se ha garantizado
la integridad y funcionalidad de estas instalaciones criticas. La
meticulosa atencion prestada a la seguridad y la realizacion de pruebas
exhaustivas han validado la efectividad de las modificaciones,

asegurando que los tanques cumplan con los mas altos estandares de
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calidad y rendimiento. Estas acciones no solo aseguran la operatividad
continua de los tanques, sino que también refuerzan la confianza en la
infraestructura de la planta y establecen un nuevo estandar de

excelencia en cumplimiento normativo y operativo en la industria minera.

La ejecucion de ensayos no destructivos (NDT) como parte integral del
proceso de mejora y reparacion ha sido fundamental para evaluar la
efectividad de las modificaciones estructurales y del sistema de
agitacion en los tanques de almacenamiento. Mediante técnicas
avanzadas como ultrasonido, radiografia y liquidos penetrantes, se han
identificado posibles defectos o irregularidades en las estructuras,
garantizando asi su integridad estructural a largo plazo. Los resultados
detallados de estos ensayos no solo han validado la seguridad y
funcionalidad de los tanques, sino que también han proporcionado una
base solida para futuras acciones correctivas. Esta estrategia proactiva
en la realizacion de ensayos NDT ha sido esencial para mantener los
mas altos estandares de calidad y confiabilidad en las operaciones de

almacenamiento de concentrado de cobre en la mina de Cuajone.
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RECOMENDACIONES

Las recomendaciones derivadas del proyecto “Mejoramiento vy
Reparacion de los Tanques de Concentrado de Cobre segin la Norma
API 653 para la Concentradora de la Mina Cuajone” aportan orientacion
valiosa para futuras operaciones similares y resaltan areas clave de
mejora y optimizacion en el ambito de la ingenieria mecanica y la
gestion de proyectos industriales. Estas recomendaciones se basan en
las lecciones aprendidas y en la experiencia acumulada a lo largo de la

ejecucion de este proyecto.

1. Evaluacion periodica de tanques: Se recomienda llevar a cabo
evaluaciones periodicas de los tanques de almacenamiento en
instalaciones industriales o similares. Esto permitira detectar
tempranamente posibles necesidades de mejora y reparacion,
evitando la acumulacion de danos y prolongando la vida util de las
estructuras.

2. Implementacion de procedimientos estandarizados: Se sugiere la
creacion y adopcién de procedimientos estandarizados para la
gestion de proyectos de mejora y reparacion en tanques de
almacenamiento. Estos procedimientos se deben abarcar desde la
planificacion hasta la ejecucion y control de calidad, siguiendo las
normativas y estandares pertinentes.

3. Capacitacion Continua del Personal: Es esencial proporcionar
capacitacion continua al personal involucrado en proyectos de
mejora y reparacion de tanques. Esto asegurara que los equipos
estén al tanto de los ultimos avances en técnicas de ingenieria,
normativas y tecnologias de inspeccion y soldadura.

4. Monitoreo avanzado: Se recomienda la implementacion de sistemas
de monitoreo avanzado para evaluar la integridad de las estructuras

de los tanques de almacenamiento de manera continua. Esto
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permitira detectar cualquier cambio en tiempo real y tomar acciones
preventivas antes de que los problemas se intensifiquen.
Actualizacién de tecnologias: Mantenerse al dia con las ultimas
tecnologias de inspeccion no destructiva y técnicas de soldadura
contribuira a mejorar la eficiencia y precision de las operaciones de
mejora y reparacion. La inversion en tecnologia avanzada puede
optimizar la deteccion de defectos y la calidad de las soldaduras.
Coordinacién interdepartamental: Es fundamental mantener una
comunicacion y coordinacion fluida entre los equipos de ingenieria,
control de calidad y gestion de proyectos. La colaboracidon efectiva
entre estos departamentos asegurara que todas las etapas del
proyecto se ejecuten sin contratiempos y cumplan con los objetivos
establecidos.

Documentacion detallada: Se insta a mantener una documentacion
detallada y actualizada de todas las etapas del proyecto, desde la
planificacion hasta la entrega final. Esta documentacién respaldara
la trazabilidad, facilitara auditorias y permitira un analisis
exhaustivo de los procesos llevados a cabo.

Mejora continua: Es fundamental fomentar una cultura que enfatice
la mejora continua en la gestion de proyectos y operaciones a fin de
maximizar la eficiencia, la calidad y la seguridad de los futuros
proyectos. La evaluacion continua de los procesos y la integracion
de la retroalimentacion ayudaran a identificar las oportunidades de

mejora.

Estas recomendaciones sirven como guia para orientar futuras

operaciones de mejora y reparacion de tanques de almacenamiento,

aportando una visidn estratégica para optimizar la calidad, seguridad y

eficacia en proyectos similares en la industria minera y de ingenieria

mecanica.
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ANEXO 1

PLAN DE INSPECCION Y ENSAYO (PIE)
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Técni

ANEXO 2

LISTADO DE PROCEDIMIENTOS

eere soun) :—.‘T—T( e i
LISTADO DE PROCEDIMIENTOS
PROYECTO: "REPARACION Y CAMBIO DE LAS ESTRUCTURAS INTERNAS DE LOS 03 TANQUES DE ENVEJECIMIENTO DE CONCENTRADQ CU-MO - CUAJONE"

N Nombre del Instructive Cadiga Status

1 Pracedimiento Operalvo Desmonlaje y Manlaje de Sislemna de Agilacion TEC-5850082-PRO19-001 Aprebade por SPCC
2 Pracedimiento Qperatvo Desmontaja y Montaje de Deflectoras TEC-5850082-PRO19-002 Aprobade por SPCC
3 Pracedimiento Operatvo Reparacidn de Hélices y Engomado de Agitadar TEC-5850082-PRO19-003 Aprebade por SPCC
4 Pracedimiento Operatvo Instalacion da Anillo de Refuerzo TEC-5850082-PRO19-004 Aprobade por SPCC
S Pracedimicnto Operative Preparacién Superficial y Aplicacidn de Pintura TEC-5850082-PR0O19-005 Aprobade par SPCC
] Procedimiento de Soldadura TEC-5850082-PRO19-006 Aprobade por SPCC
7 Procedimicnto de torguco TEC-5850082-PRO19-007 Aprebade por SPCC
8 Procedimiento de preparacion superficial y aplicacion de pintura TEC-5850082-PRO19-008 Aprobade par SPCC
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ANEXO 3

Planos de fabricacion de los tanques
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ANEXO 4

Caratula alcanceé del proyecto

& GrupoMéxico W oz
\.J . ME a

SOUTHERN PERU COPPER CORPORATION

GERENCIA DE INGENIERIA DE PLANTA
INGENIERIA PLANTA CUAJONE /

ALCAN C 11
Doc. N*; 5850082-ALC14-001

Rev. 0

PARA EL PROYECTO

~MOLYB RECOVE

No. Proyecto: 5850-082

(.\\;tutb w
e — .
Fecta [ Drwass Nomtro ..;-‘.

" Jopl e | W:e ﬂ
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ANEXO 5

Procedimiento de desmontaje de deflectores y

estabilizador
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ANEXO 6

Protocolos de desmontaje de deflectores y

estabilizadores

& %

REGISTRO

DESMONTAJE DE ESTRUCTURAS

TEcNcAs OELAcEROSAC, | Codigo: TARE-0507. |  version:oz | pagina3des
INFORMACION GENERAL
e Epe—
PROYECTO: “Reparacion Y Cambio De Estructuras Internas De Los 03 Tanques De Envejecimiento De
: Concentrado De Cu-Mo "
PROCESO: Desmontaje JOB: 5850-082
ELEMENTO: ESTABILIZADOR REGISTRO DS-TK01-DR-02
FECHA: 05/10/2022 PLANO: 5850082-05-001
ACTIVIDADES REALIZADAS
3 Revisién inicio! B corte con oxicorte 8 Ubicacidn /Posicionamiento
Bl Revision de Plano ] Oesempernado Marcado y codificedo
[ Revisidn de Documento | [l Corte con disco B getirado
STATUS DE AVANCE
D Rechazado - Avance Programado Liberado D Retrazado D
ITEM | CANT. 'DESCRIPCION CODIGO STATUS
o1 01 desmontaje de viga W12X30X4285 TKO1-OMTJ-EST-W01 100%
02 01 desmontaje de viga W12X30X4285 TKO1-DMT)-EST-W02 100%
03 o1 desmontaje de viga W12X30X4285 TKO1-DMTI-EST-WO03 100%
OBSERVACIONES:
1 ,’) .......
s S | =
]
; = v L -
QC TECNIACERO SUPERVISION RESIDENTE SUPERVISION SPCC
Nombre: Edison Mama K, Nombre: Efrcin Ramirez Ch, Nombre: /
Fecho: 05/10/2022 Fecha: 05/10/2022 Fecha:
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ESTABILIZADOR
TK-01-DMTJ-EST-W02

r REGISTRO
“““ - DESMONTAJE DE ESTRUCTURAS
TECNICAS DEL AGERO S.A.C. Codigo: TA-RE-05.07. Versién: 02 1 Paginad4 de 6
ESTABILIZADOR

ESTABILZADOR W12X30

TK-01-DMTJ-EST-W03

DEFLECTOR

ESTABILIZADOR
TK-01-DMTJ-EST-Wo1

ESTABILIZADORES RETIRADOS

TKO1-DMTJ-EST-WO01
TKO1-DMTJ-EST-W02
TKO1-DMTI-EST-W03

P
/ DT
QC TECNIACERO SUFERVISION RESIDENTE SUPERVISION $PCC
Nembre: Ecison Mermo K. Nombxe: Efrain Ramitez Ch. Nombre: ]
Fecho: 05/10/2022 fecha: 05/10/2022 Fecha:
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y 1

REGISTRO

Boet DESMONTAJE DE ESTRUCTURAS
TECNICAS DELACEROSAC. | COdigo: TARE0S.07. |  Version:02 |  pagina1de 4
INFORMACION GENERAL

X “Reparacién Y Cambio De Estructuras Internas De Los 03 Tanques De ‘ De
PROVECTO: Concentrado De Cu-Mo " e
PROCESO: Desmontaje J0B: 5850-082
ELEMENTO: DEFLECTORES REGISTRO : DS-TK01-DR-02
FECHA: 07/10/2022 PLANO: 5850082-05-001

ACTIVIDADES REALIZADAS

T Revisién inicial
B Revisién de Plano

B e con oxicorte
[ Desempernado

E Ubicacion /Posicionamiento

Mareode y codificado

(] Revisién de Documento | Bl Corte con disco Retirado
STATUS DE AVANCE
D Rechazado - Avance Programado Liberado D Retrazado D
ITEM | CANT, DESCRIPCION CODIGO STATUS
01 01 Desmontaje del deflector TK01-PL1-DFO1 100%
02 01 Desmontaje del defiector TK01-PL2-DFD2 100%
03 01 Desmontaje del deflector TKO1-PL3-DFO3 100%
04 01 Desmontaje del deflector TKO1-PL4-DFO4 100%
05 01 Desmontaje del deflector TKO1-PLS-DFOS 100%
06 01 Desmontaje del deflector TK01-PLE-DFO6 100%
OBSERVACIONES:
—* i\ -
Y | “ JEhSE
/ p s s
QC TECNIACERO AupErvisio REsIDENTE SUPERVISION SPCC
Nombxe: Edison Mema K, | Nombre: Eirain Romirez Ch, Nombee: |
Fecha: 07/10/2022 Fecha: 07/10/2022 Fecho:




n REGISTRO
Mcero DESMONTAJE DE ESTRUCTURAS

TECNICAS DEL ACERO S.A.C. Céd»go* TA-RE-05.07. I Version: 02 l Pégina 2ded _
ESQUEMA DE DESMONTAJE
N
R s
DEFLECTOR

TK-01-PL-05-DF05

DEFLECTOR
TK-01-PL-04-DF04

DEFLECTOR

HELICE DEFLECTOR

TK-01-PL-06-DF06

ESTABILIZADOR W1 2X30

——_

DEFLECTOR
TK-~01-PL-03-DF03

DEFLECTOR
TK-01-PL-01-DF01

DEFLECTOR
TK-01-PL-02-DF02
DEFLECTORES RETIRADOS
TKO1-PL1-DFO1
TKO1-PL2-DF02
v TKO1-PL3-DFO3
TKO1-PL4-DFO4
TKO1-PLS-DFOS
TK01-PL6-DFO6
AN
&J-\ 75 3 : J TR
{11 A bmeddity
L -~ Y of
Qc TECMIACERO s RESIDENTE SUPERVISION SPCC
Nembre: Edison Mermao K Nombxe: Elraln Ramirez Ch, Nombre: I
Fecha: 07/10/2022 Focho: 07/10/2022 Fecha: /
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ANEXO 7

Procedimiento de desmontaje del sistema de

agitacion

138



ANEXO 8

Protocolos de desmontaje del sistema de agitacion

REGISTRO

o DESMONTAJE DE ESTRUCTURAS

TECNICAS DEL ACERO S.A.C. Cédlgo‘ TA-RE-05.07. Version: 02 Pég[na 5de6

INFORMACION GENERAL

“Reparacién Y Cambio De Estructuras Internas De Los 03 Tanques De Envejecimiento De
Concentrado De Cu-Mo "

PROCESO: Desmontaje JOB: 5850-082
ELEMENTO: AGITADOR REGISTRO : DS-TKO01-AG-01
FECHA: 01/10/2022 PLANO: 5850082-05-001
. » ACTIVIDADES REALIZADAS B

1 Revisién Inicial L corte con oxicorte L] Ubicacién /Posicionamiento

I Revisién de Plano B Desempernado - Marcado y codificado
[1 Revision de Documento | [_] Corte con disco ES  getirado

PROYECTO:

STATUS DE AVANCE

D Rechazado - Avance Programado Liberado D Retrazado I_—_'

ITEM CANT. DESCRIPCION CODIGO STATUS
01 01 EJE1 TKO1-EJ-01 100%
02 01 EJE 2 TKO1-EJ-02 100%
03 01 HELICES A-B-C TKO1-HLC-A-B-C 100%

OBSERVACIONES: /

=) — |

QC TEéNIACERO ,ﬂﬁréRJISION RESIDENTE SUPERVIg{ON SPCC
Nombre: Edison Merma K. Nomb{e: Efrain Ramirez Ch. Nombre:

Fecha: 01/10/2022 Fecha: 01/10/2022 Fecha:
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TECNICAS DEL ACERO S A.C.

REGISTRO

DESMONTAJE DE ESTRUCTURAS

Codigo: TA-RE-05.07.

Version: 02

P&gina 6 de 6

LY

ESQUEMA DE DESMONTAJE

HELICE

AGITADOR RETIRADO

TK01-EJ-01
TKO1-EJ-02

TKO01-HLC-A-B-C

LEFLECTCK

s
i — | :

QC TECNIACERO SUPERVISON RESIDENTE SUPERVISION SPEC
Nombre: Edison Merma K. Nombre: Efrain Ramirez Ch, Nombre: ]
Fecha: 01/10/2022 Fecha: 01/10/2022 Fecha:
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ANEXO 9

Reparacion del sistema de agitacion (planta Arequipa)

=
& e

REGISTRO

CHECK DE REPARACION DE ESTRUCTURAS

TECNICAS DEL ACERO S.A.C. Cédigo: TA-RE-05.07. Version: 02 Pagina 1 de 1
Repped
INFORMACION GENERAL e PaLE
PROYECTO: “Reparacién Y Cambio De Estructuras Internas De Los 03 Tanques De Envejecimiento De e
3 Concentrado De Cu-Mo ”
PROCESO: Reparacion de elementos de acero |JOB: 5850-082
ELEMENTO: Sistema de Agitacién REGISTRO : REG-002
FECHA: 04-10-2022 PLANO: TEC-5850082-05-005
ACTIVIDADES PROGRAMADAS

B Revision Inicial
Il Revision de Plano
[ Revisién de Documento

[ Retiro de sebe
I Corte de jebe

[ Preparacion Termica

L1 Ubicacién /Posicionamiento
Marcado y codificado
5 Reparacion por Soldadura

STATUS DE AVANCE

L—_I Rechazado D Avance Programado

Liberado D Retrasado D

ITEM | CANT. DESCRIPCION CODIGO STATUS
01 02 Ejes de agitacidn, tubo redondo SCH40 - 12” de didmetro Liberado
Longitud = 4700m TKO1-EJE-PZA-A Liberado
Peso aproximado = 760 Kg.
Longitud = 4200m TKO1-EJE-PZA-B
Peso aproximado = 700 Kg.
02 03 Hélices o alabes de acero TKO1-EJE-L1 Liberado
Peso aproximado = 384.50 Kg. TKO1-EJE-L2 Liberado
TKO1-EJE-L3 Liberado
03 03 Tambor de unién de acero TKO1-EJE-TB-01 Liberado

Peso aproximado = 779.50 Kg.

OBSERVACIONES: Se adjunta registros fotograficos

N
O@U D R o
P — ngenwro dd Proyeclos
/ Ingeniens ge Planta Cuajone
QC TECNIACERO SUPERVISION RESIDENTE SUPERVISION SPCC
Nombre: Juan Patfina M. | Nombre: Efrain Ramirez Ch. Nombre: /
Fecha: 06-10-2022 Fecha: 10-10-2022 Fecha:
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l

g ) REGISTRO

feeto INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA
Codigo: TA-RE-02.06. |  Versién: 01 |  Pagina1de6

TECNICAS DEL ACERO S.A.C.

(barosypestonacion | [ =+ (7] [ ResisTRO Ne: (KoL ),

_ PROYECTO: _ REPARACION Y CAMBIO DE ESTRUCTURAS INTERNAS DELOS 03 TANQUES DE ENVEJECIMIENTO DE CU-MO J
EQUIPO/ESTRUCTURA | TANQUE 01/ALABE 01 — ,,7J FECHADE INSPECCION | 05-10-22 i i
_ELEMENTO/PARTE  TKO1-IV-EJE-LO01 ‘ PLANO DE REFERENCIA | TEC-5850082-05.005 J
. )
_CONTROLES REALIZADOS e
IDENTIFICACION . EkcucioN i | S INSEECCION S
N covleode v TPDI?EJUNTA S oae | EVALUAGION | REPARACION __ RESULTADO
EENA PRAntR! rored] nETel| PARCIAL  TOTAL DEFECTO REPARAR = RECHAZADO ACEPTADO
1 [ Rves | X | - | wesmamtam | Ext s 1 & | - | ok |
g 2 |RW x| o |WeeteE | ogg | - | % __j_ I ] k]
§l 48 || ¥ | - [SeEm | g | - | x | e | I -
4w [ R x| . | wemmem | gy | ,J, g | o o J__ - ook
B o5 (R ] » Weodmm | mo | o [ €] -} < | = | O]
IR N | | | | | ] | |
. S S S N e | N
8 | | || | S [ A S |
¥ [N, N S T R el e S
10 | [
| |
1

12 | | | [ | |

8 | N I A I N (S

|14] | | | | | J | | | _‘ |

[ N N N ! | J | | |

e

|17 17 | . | l l

6 | || | | | | | | | _J

R S I N | | | | [

o) ] ] | | N | |

‘ Se adjunta esquema o plano. 1
TR DE DErE oo B T £ 7 e R R T T gs;‘:g:gm; -~

D1: Fisura D2: Fusion incompleta D3: Crater D4: Perfil de Soldadura D5: Tamario de Soldadura D6: Porosidad D7: S 6 G

1es @ reparar [ )

. Material de Aporte: SUPERCITO E7018 — 5/32
OBSERVACIONES: Material de Aporte: CITOFONTE- 5/32

sessdiddisann Fesansnrenapew
i / _UHENRY TARIA CAWPOS
‘ F - IngeRierd de Proyectos
f IngeRikfis de|Planta Cuajone
s‘r‘ﬂ SOUTHERN COPPER

Z
QC TECNIACERO SUPERVI éN SPCC
’
Nombre: Juan Patina M Nombre! Efrain Ramirez Ch. Nombre:
Fecha: 06-10-2022 Fecha: 10-10-2022 Fecha:
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Zicn:
ocero

TECNICAS DEL ACERO S.AC.

REGISTRO

INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA

Codigo: TA-RE-02.06.

Versidn: 01

Pagina 2 de 6

J3

J2

J1

ESQUEMA DE REPARACION ALABE - L001

J4

J5

(e . HENRY TARIA CAMPOS
Ingeniero de Proyecios
. Ingenieria de Planta Cuajone
£ soyrien corpen
QC TECNIACERO SUP N RESIDENTE SUPERVI}IéN SPCC
Nombre: Juan Patina M Nombre: E,{oin Ramirez Ch. Nombre: /

Fecha: 06-10-2022

Fecha: 10-10-2022

Fecha:
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ANEXO 10

Inspeccidn por liquidos penetrantes (planta

Arequipa)

2% Tens

TECNICAS DEL ACERO SAC

ORececo

REGISTRO

INSPECCION POR LiQUIDOS PENETRANTES

Cadigo: TA-RE-02.08. l

Version: 01 J

Pégina 1 de 2

DATOS Y DESIGNACION = REPORTE No: [ TK0I-PT-001
EQUIPO/ESTRUCTURA | TKO1-ALABES FECHA 06-10-22
LUGAR DE INSPECCION | PLANTA TECNIACERD PLANO DE REFERENCIA TEC-5850082.05.006
ELEMENTO/PARTE ALABE 00! CODIGO DEL ELEMENTO | TKO1-PT-AL-001
ESPECIFICACION DE ENSAYO
CODIGO DE CALIFICACION | SNT-TC-01A COD. DE PROCEDIMIENTO | TA-NDT-FR-T-01
PROCEDIMIENTO PY TINTES PENETRANTES 1IPO DE JUNTA A TOPE
MATERIAL ACERO A36 PROCESO DE SOLDADURA | SMAW
PROCEDIMIENTO DE APLICACION
TIEMPO DE
tiauipo MARCA nPo METODO ARICACION
TINTE PENETRANTE
’ VISIBLE P101S-A - REMOVEDOR CON
PENETRANTE: CANTESCO LAVABLE CON TRAPO INDUSTRIAL 1074
SOLVENTE (ROJO)]
LIMPIADOR AL
REMOVEDOR: CANTESCO SOLVENTE C10) - ':RE:\"P%V‘E,?{?U';T%E’L‘ 5 MIN
ESTANDAR
POLVILLO DE
; REVELADO D101 - REMOVEDOR CON
REVELADOR: CANTESCO HOMEDO NO TRAPO INDUSTRIAL TomMN
ACUOSO |
IDENTIFICACION DE INSPECCION
ESTAMPA
ELEMENTO JUNTA| FECHA SOIDADOR DEFECTO |UBICACION | RESULTADO
ALABE L -001 Todas | 06-10-22 RTVO4 NINGUNO - ACEPTADO
APLICACION DE PENETRANTE
< T ==gx P
-%" ';/ ./'#\
.-
—

7 SubERVISION RESIDENTE

Nombre: Juon

Pating M

Nom/o-e. Elcin Romiez Ch.

Fecho: 06-10-2022

facho: 10-10-2022
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Teni
feevo

REGISTRO

INSPECCION POR LIQUIDOS PENETRANT

TECNICAS BEL ACERD SAC Cédigo: TA-RE-D2.08, Version: 01 Pagina 2 de 2
IDENTIFICACION DE INSPECCION
ESTAMPA
ELEMENTO JUNTA | FECHA SOLDADOR DEFECTO |UBICACION | RESULTADO
ALABE L - D01 Todas | 04-10-22 RTVO4 NINGUNO - ACEPTADO
APLICACION DE REVELADOR

LY

CODIGO DE DEFECTOLOGIA:

IR: INDICACION REDONDEADA IL: INDICACION LINEAL C:FISURA +: ACEPTADA X: RECHAZADA

OBSERVACIONES:

No se enconird defectos en los rallenos de soldodura realzados.

|
|

e = Lorres
: HENRY TAPIA CAMPOS
. e o P Propacias
> Irgerimna ¢l P1ava Cusone
/ A8 SOUTRERW CORIER
QC TECNIACERO S ON RESIDENTE SUPE SPCC
1
Nombre: Jvon Potino M Nombne/{mn Ramirez Ch, Nomire:
7
Fecho: 06-10-2022 Fecho: 10-10-2022 fFecho!
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y 199,

M =t ‘:":4',‘:'.1:“-({_-:
TecncAs OELACERO S AC. | COdigo: TARE0208. |  Version:o1 | Pagina1de 2
I SR — \( ——
| DATOS Y DESIGNACION o REPORTE NO: [ TX0I-PT-002
EQUIPO/ESTRUCTURA | TKDI-ALABES FECHA 04:10-22
LUGAR DE INSPECCION | FLANTA TECNIACERO PLANO DE REFERENCIA TEC-5860062.05.006
ELEMENTO/PARTE ALABE 002 CODIGO DEL ELEMENTO | TKO1-PT-AL-DD2
ESPECIFICACION DE ENSAYO
CODIGO DE CALIFICACION |SNT-TC-01A COD. DE PROCEDIMIENTO | TA-NDT-2R-PT-01
PROCEDIMIENTO PT TINTES PENETRANTES TIPO DE JUNTA ATOPE
MATERIAL ACERO A35 PROCESO DE SOLDADURA | SMAW
PROCEDIMIENTO DE APLICACION
TIEMPO DE
tiQuibo MARCA ([ 5+) METODO APLICACION
TINTE PENETRANTE
- VISIBLE F1015-A - REMOVEDOR CON
PENETRANTE: LANTSED LAVABLE CON TRAPO INDUSTRIAL 1O MIN
SOLVENTE (ROJC]
LIMPIADOR AL
REMOVEDOR: CANTESCO soventECIo - | TEMOVECOR CON S MIN
ESTANDAR
POLVILLO DE
: REVELADO D101 - REMOVEDOR CON
REVELADOR: CANTESCO HOMEDO NO TRAPO INDUSTRAL 10 MIN
ACUOSO
IDENTIFICACION DE INSPECCION
ESTAMPA
ELEMENTO JUNTA | FECHA SOLDADOR DEFECTO |UBICACION| RESULTADO
ALABE L -002 Todas | 06-10-22 JRVD3 NINGUNO . ACEPTADO
APLCACION DE PENETRANTE
PR 'i\ ™~
< 1 Q“ -
Lo )
A -
3 > ¢
.E ’ . I - a : - -
QC TECNIACERD 5 RESIDENTE
Nombre: Juan Pating M Nombre./ﬂrain Romirez Ch
Facho: 0é-10-2022 fecha: 10-10-2022
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% msnseelamm.-.mumes  PENETRANTES

SR T
TENCAS DELACERO SAC. | COdigo: TARE-0208. |  Versin:01 | Pagina1de2
TR = —————
| DATOS Y DESIGNACION N o REPORTE NO; [ TK01-FT.002
EQUIPO/ESTRUCTURA | TKDI-ALABES FECHA 04:10-22
LUGAR DE INSPECCION | PLANTA TECNIACERO PLANO DE REFERENCIA TEC-5860062.05.006
ELEMENTO/PARTE ALABE 002 CODIGO DELELEMENTO | TKO1-PT-AL-D02
ESPECIFICACION DE ENSAYO
CODIGO DE CALIFICACION [SNT-TCO1A COD. DE PROCEDIMIENTO | TA-NDT-2R-P1-01
PROCEDIMIENTO PT TINTES PENETRANTES TIPO DE JUNTA ATOPE
MATERIAL ACERO A35 PROCESO DE SOLDADURA | SMAW
PROCEDIMIENTO DE APLICACION
TIEMPO DE
tiauibo MARCA TPO METODO APLICACION
TINTE PENETRANTE
- VISIBLE P1015-A - REMOVEDOR CON
PENETRANTE: LANTSER LAVABLE CON TRAPO INDUSTRIAL O MIN
SOLVENTE (ROJO]
LIMPIADOR AL
REMOVEDOR: CANTESCO SOLVENTE C101 - REMOVEDOR CON SMIN
, TRAPO INDUSTRIAL
ESTANDAR
POLVILLO DE
: REVELADO D101 - REMOVEDOR CON
REVELADOR: CANFESCO HUMEDO NO TRAPO INDUSTRIAL 10MIN
ACUOSO
IDENTIFICACION DE INSPECCION
ESTAMPA
ELEMENTO JUNTA | FECHA SGLBADOR DEFECTO |UBICACION| RESULTADO
ALABE L -002 Todas | 06-10-22 JRVD3 NINGUNO . ACEPTADO
APLICACION DE PENETRANTE
- R 3¢ .
Lo .
" -
3 — .
.ﬁ’ = =Y 2

M "HENRY TASIA CAMPOS
v Fgreo de Propecos
/ Npian o Plana Cuaone
L soutHeEn s
QC TECNIACERO 5 RESIDENTE SUPERV SPCC
Nombre: Juan Pting M Nombre./Ehoin Romirez Ch Nombre: J
Fecho: 06-10-2022 Fecha: 10-10-2022 Fecha
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y 19
fcevo

IDENTIFICACION DE INSPECCION

ESTAMPA

ELEMENTO JUNTA FECHA SOLDADOR DEFECTO |UBICACION | RESULTADO

ALABE L - 002 Todas 06-10-22 JRVO3 NINGUNO . ACEPTADO
APUCACION DE REVELADOR

g e

'lll.

! f
#fﬁ :

CODIGO DE DEFECTOLOGIA:

IR: INDICACION REDONDEADA IL: INDICACION LINEAL C:FISURA +: ACEPTADA X: RECHAZADA
OBSERVACIONES:

No se enconird defecios en Jos rellenos de soldadurs realizados.

\
W
IA\
hy
o el ' -
% i ""HENRY TAPIA CAMPO
1aget e €r Propecics
Isgeaens de Floais Cugpone
w S g o o
QC TECNIACERO i RESIDENTE SUPERVISION SPCC
Nombre: Juan Pafina M NorSefe: Ei{oin Famkez Ch Nombre: l’
Fecha: 06-10-2022 Fecha! 10-10-2022 Focha ;
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REGISTRO.

Tiens

TECNICAS DEL ACERD SAC Cédigo: TA-RE-02.08. Versién: 01 Pégina 1 de 2
'DATOS Y DESIGNACION | =r- (75 ) | REPORTE No; (Ko F1003
EQUIPO/ESTRUCTURA | TKD1-ALABES FECHA 06-10-22
LUGAR DE INSPECCION | FLANTA TECNIACERO PLANO DE REFERENCIA TEC-5850082-05-006
ELEMENTO/PARTE ALABE 003 CODIGO DEL ELEMENTO | TKO1-PT-AL-D03
ESPECIFICACION DE ENSAYO
CODIGO DE CAUFICACION | SNT.TC-01A COD. DE PROCEDIMIENTO | TA-NDT-PR-PI1.O1
PROCEDIMIENTO PT TINTES PENETRANTES TIPO DE JUNTA ATOPE
MATERIAL ACERC A36 PROCESO DE SOLDADURA | SMAW
PROCEDIMIENTO DE APLICACION

TIEMPO DE
tiauipo MARCA PO MEIODO AMICACION
TINTE PENETRANTE
VISIBLE P1015-A - REMOVEDOR CON
PENEIRANTE, CANTECO LAVABLE CON TRAPO INDUSTRIAL 1OMN
SOLVENTE (ROJO)
LIMPIADOR AL
REMOVEDOR: CANTESCO SOLVENTE C101 - REMOVEDOR CON 5 MIN
TRAPO INDUSTRIAL
ESTANDAR
POLVILLOC DE
- REVELADO D101 - REMOVEDOR CON
REVELADOR: CANTESCO HUMEDO NO TRAPO INDUSTRIAL 10N
ACUOSO
IDENTIFICACION DE INSPECCION
ESTAMPA
ELEMENTO JUNTA | FECHA SOLDADOR DEFECTO |UBICACION | RESULTADO
ALABE L -003 Todas | 06-10-22 RTVD4 NINGUNO . ACEPTADO
APLICACION DE PENETRANTE
-m— .
-

............................

HENRY TAPIA CAMPOS
Ingerwvo e Prapecies
ngerarG o3 Plasi Caaare

S eNVON T
|

1Y
Bt

QC TECNIACERO

Nefoee! Evoin Romier Ch, | Nombre:

Fecha: 10-10-2022

Nombre: Juon Paline M
Focho: 06-10-2022

fechno:
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y 1 REGISTRO
r Mdcero|  INSPECCION POR LIQUIDOS PENETRANTES

TECNICAS DEL ACERO SAC C6d.g° TA-RE-02.08, Versién: 01 P‘gina 2de 2

IDENTIFICACION DE INSPECCION

ESTAMPA
ELEMENTO JUNTA FECHA SOIDADOR DEFECTO |UBICACION | RESULTADO
ALABE L - 003 Todas 046-10-22 RTVO4 NINGUNO - ACEPTADO
APLICACION DE REVELADOR

o : 4
> /
CODIGO DE DEFECTOLOGIA:

IR: INDICACION REDONDEADA IL: INDICACION LINEAL C:FISURA +:ACEPTADA X: RECHAZADA

OBSERVACIONES:

No se enconird defectos en los relenos de soldadura reclizados.

x
qy. }‘ "UHENRY TAPIA CamPos "
/ ﬁ Vs fe Priyetics
- ngerens del Mers Cunon
/ \. ST wE e A
QC TECNIACERO su DN RESIDENTE SUPER N SPCC
B v
Nombre: Juan Palina M Nomorb: E’Pmin Ramirez Ch, Nombire:
Fecho: 0é-10-2022 Fecho: 10-10-2022 fecho:
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ANEXO 11

Revestimiento del sistema de agitacion (REVULC-
AREQUIPA)
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Protocolos del sistema de agitacion (REVULC-

AREQUIPA)

ANEXO 12

e
@D Revulc

CONTROL DE CALIDAD
REVESTINIENTO EN CALIENTE
REGISTRO DE MEDICION DE ADHERENCIA

. De< s L R ST

h o2

Feena; 2/10/2029

REVESTIMIENTO DE ALABES DF §500 MM X @1 L00nias

106-1022

ofc:

3459

(TECNICAS DEL ACERO SALC

Roeliads per

Chiistophe Corcumta

N* de Regiwre- 001

FECHA:

17/30/2022

L IDENIN

ACION OF EcIMENTOS

ELEMENTOS:

ALABES DE @600 VAL X @11800MM {3 UND)

N DL PLAND: s

TIPO DE CAUCHO:

CAUCHD NATURAL ANTIABRASIVO CNOOG

AEVESTIMIENTO:

CALIENTE

} DAT

s Y I
{ i

NUTRMENTD CE NE DCON

e |

EQUWPO DE ENSAYC DE
ADHERENCIA [MASAS)

M SIRTINGADD D
CAUALDN

ELE36-3000A-2022-15 - 37

fF CONTROIS NI A

Az TAG / A COVOO

g Relera il ASTID D29 Mdeoga L
EVIDENCIA FOTOGRAFICA

TEATNOY ADSERENCIA DEL CALCHO

AARES DE 600 MM X
11300

JTUND

OB\ RVALIDNS

Pemgo de dvracido per un mines

£ res ol de o Mipeccan eitaws de 0cuesd con ez C30 oned (AVES def ehente.

- DIPTSR 018, 58 WADRD B prodets an Autocioar Numeda.

4 ARPROBACIOVN FiNAL

QF BWAC PSR S A C PROCUCOON REVAILS PLR SAC. QC CLENTE: TECHCAS OFL ACTRD SA.C.
|NOMBRE | Mooa 2 INOMERE Ly ot (g ¢ iriiag|NOMBES e ATETN
FIRMA: 4 Fie T IRAA =

mucr\m)u.c ne aAc O\

o ot PCIUTS ./
pecHa (740 oy ) sscwl )7 fic/vev T Mok 1B 13 1LL
7 ' ST &
Oficna Cale Confra ad 113 Urbanizacion Guardia Chil B Elapa. Paucanparns Asequipa - Peny
Planta Ueb, Sants Mavia Mz C Lt & Carro Colorado
Cal.RPC 93639687
Tekfono 54 - 401724
E-mat Icorcuera@revulepery.com
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TONTROL DE CALIDAD 10 Doe: 55 CONSLY

o
%) Revule REVESTIMIENTO EN CALIENTE Revisior m
= RECISTRO DE MEDICION DE DURIZA Teon 11072010
PROYECTO:; | REVESTIMIENTO DE ALASES OF B600 MM X @1 100MM
OTR- 1061022 0/C: 1459
CUENTE: (TICNICAS DIL ACERD SAC SBEALZADD FOR: Cheatopher Corcers
N° de Registro: [cat FECHA: 11/30/2021
I IOCNTHOCALION OF TIENENTOS
ELEMENTO:  [ALABES DE @60 MM X S1140MM (3 UND)
N BE PLAND: P ] N* DE REVISION: L 0

[ e ™ | DUROMETRO TECLOEK 657156 || | €2836 33008202210 |

IMPLASD
FVONTROLES ORI AN MECKTIOW DE DUNYZA BEL CALKHO
[T1PO € GOMA | CAUTHO METURAL CHD0S
|£57650R REQUERIDG SESUN ESPEOFICACIONES: 0415 Shocs 4 WOANUA, RUERENCIA ASTM O 2240
SRALA SN A
mwv M TAG [ W CO0G0
njofolu|s
ALABES DE @500 MM ISt |5 |6 o |5
3 XD1140M08 e
Al
7
]
a
(IESEAVA NN
- 58 2000 o cuends an 8 puntor S diferentes 250as 0 les lodes paro ww IRRCoEY de dweso
- £n of penel feecorafs ar e (080 pario e nupetaion
1 resuleds e 10 (MPecooe #6100 de ATesrdo (00 Eav A avones teenees el chente.
§ APOOIRA IO iINS
Q€ REVULL PERU S.AL PRODUCOION REVULC PERU S A C QC CLENTE: TECHICAS DEL ACINO §.A.C.
NOMBRE: A .. ¢, .. » NOMBRE F oy - (e e [VOMeme 3 G Sa YU
"M REVULE PERD SAC e sac ™4\~ ;
J / i 1:);
<\ " ase cmmwni Ly /
Dpto de Calidad
(e r3rie /D2 vy /3/iofeczs e \Q \jo |11
L4 Ld v
Oficina c*mnswemmuuueuu.nmmnmwu-m
Panta Urb, Santa Maria Mz C Lt 6 Cerro Gokorada
Cel. RPC 993639587
Tewtono 54-401724

E-mai ra@revuyl

153




P CONTROL DE CALIDAD id. Doc: WAIS CCNDOLS
(| _v’:-‘i" vulc REVESTINGENTO EN CALIENTE Revivor ol
= REGISTRO DE MEDICION DE DUREZA Techa 710419
PROYECTD:  JREVESTINIENTO DL S5COL $16° X 4020 MM
lom: 1051022 o/C 3439
CENTE: TECHICAS DIL ACERO 3 AL REALIZADO POR- Chiseghes Conuens
N de Registro: |02 FECHA: 17/10/2022
J IDEN DS ALON D8 ELUMENTDS
ELEMENTO.  |SPOOL D16 X 4020 MM [2 UND)
W' DE FANO: L0 N’ DE REVISION- o
¢ TOSOFL FIONP ENMMNTAIN
e . l DUROMETRO TECLOCK GS719G | ¥ iiewcon . | E1E36-3304A-2022.10
(ONTROIEN RERLIZADC MIDCION DF DUATZA DIE CALCHD
[two or coma : cavewo weruAL Cacos
|esrescn REQLERDD SEGUN ESPECIFICACIONES: §0¢/-5 Sheve A NORMA AL ERENCIA- ASTHA O 2240
TOREIA SHORE A
mm " TAS e (20GO c PRONEDIO | SERATADC TWBINCA FOTOGRATFCA
n o n “" "
: sm::/:“rum:o o |w b ke oo e E0 0 Apeink

ONSENVALIDONES

- S fema e curnio en 5 purdos ot dferentes 2oe0s 3 Aot slabes 2070 b spe00 o de dWers

+ i ol reguitre de pose! fotografico eiton loy eedercas de cods suato de inperom

& L IS s réenicoi del chente
4 APAOYALTON FINAL
ot TN MODUCOON REVUACPERUSAL | QCCIENTE: TEQWCAS o6
Aoipe Yo = NOMMAG: 1o s - (ot o (NOMBIE ||
"MA REVULE PERU S.AC i i
x nEYULCREAY. 58 S B,
[iyeo de Calidid e TR AT LIS
FECRA (5] 0Pt Frow /;7/,(}/“;( prow & 1o DL

Ofcing Calle Confaternidad 113 Uibanzackn Guardia Clve Il Etapa,
Piara Urb. Santa Matis Mz C Lt 6 Cerro Colorado

Cel. RPC 003830657

Telélono 54 ..401724

E-mail i rajarevy

Paucarpara Arequipa - Perd
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CONTROC DY CALIDAD ¢ Do W45 LMD 5

¥ Revule HEVESTIMIENTO EN CALIENTT Revisian o
= NEGISTRO DE MEDICION DE DUREZA fechs: V2019
PROYECTO:  [REBESTIMIENTO DE TAMEOR
OTA: 106-1022 0/C: 3455
CUFNTE: TECNXAS DL ACERO S.AC RLALZADO POR: Chnstcphar Corcoers
N' S Reg =1 FECHA: 17/10/2022

MU NTIENACION W IVIMENTOS

ELEMENYO:  {TAMBCR (1 UND]
N DF PLAND: s | N' D REVISION: [ o

INSTRAENTD Of MEDION NCSIETICARD 8L
Sett DUROMETRO TECLOCK GS-719G | — I mx-mmz-m]

VIR FEALTADOS MEDKCION DF DUNEZA OEL CAXWD

T DF GOMA : SAUCHO NATURAL CVO0S

wrrson SEOIM : CO#/-5 Thame A INORMA RETERENCA, ASIM D-7740
DURIZA SHORL A
otm Nu TAG [ e COOKGO
wlun|lonluln

1 TANATH 1m0 |65 Is) ke |eoe [F1 T ol
.

?

'

.

OPSERVAL NS

- 3¢ 1000 e renie £ § peedes e B ferentes iovss 0 kol slabes poro o mssecoen de e
_Mm«mm:wmmkumnﬁnm
(7 1o w1503 OF 13 MUBICOOR JITurd O¢ GLaerda c50 rep end COOaes NAcrsics el chenne.
4 AFRGBA IO ST
CCREVULC PERUS A C REVIAC PERU S & € OC CLUENTE. DfLACFROS AL
[NomaRs: ) o v INOMBAE Jiws, (4 o1q, oo ( |NOMGRE

: ol NS R A
TN REVULC PERUSAC Finaaa %‘;\T‘\

AT N

Tipin & Catidnd
FOEWA #3010 fow AR e\
Oficing Cale Confralernided 113 Urbanizacion Guardia Civil Il Etapa, Paucarpara Arequipa - Pernd
Planta Urd. Santa Maria Mz C Lt 6 Cenro Colorado
Cal RPC 983639687
Tektono _54-401724

E-mal iearcuera@revylcpery.com
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- CONTROL D CALIDAD M. Doc: |  MW-SGHC-ME 016
;:‘ rvulc AEVESTIMGENTO EN CALIENTE Revisor L
= REGISTRO DE MEDICION DE ESPESOAES Fectan 102010
PROYICTO: ANENTD OF SPOCL B16" X 2020 MM
OTR! 1061022 0jc 355
CLENTE:  [TECNICAS DEL ACERD SAC. Reaitiado par. Chemppher Corcuens
N' de Regrtra {00} FECHA: 1210/2022

1 IENTINCATON DE ELEMENTTH

[BEMENTO: [SPOOK @1E” X 4020 MM (2 UND)

N'OF PLAND: e N DE REVISON: 0
A T0S DLL QLD £ EADK
e G ELCOMETER 4365 ¥ CUTRCASG o€ CAUIACSN | £1836-33044-2022-1

P CUNTROLES FEALIZATN S sAIDICION DE ESPTSONTS Gt CAUCHD

hm-momusmmomna-.
ESPESRES o)
nlajuofuls

mm| W TAG )/ wecOBISE | €

SPCOL @18" X a020 . /
' ’MM PRV R Y SR LN (I O L S P

UASEAVADTONES
-NIMM*MW" PO Fe SOWIED (0N Adeness del ob

4 APAOBACION FiINA)

I CCREVULE PEAL S AC PRODUCCION REVULE PEAU SAC QC CLIENTE: TEOHICAS OEL ACERO $.A.C.
F“'!}m Sowsr £ worneat: e (eni, s {
Fienan - TRwA
REVULG PERD
Dypto de Caliclad
FECHA: £/ £ Ly Vbom: " [P e Sl ie reom: 1\ 10 [ 11
L A
Chcina Cale Confraternidad 113 Urbanizacion Guardia Civil Il Etapa. Psucarpars Arsquipa - Pand
Plarts Ub. Santa Mara Mz C LI 6 Cero Colomdo
Cal. RPC $835306587
Kfono 54 - 401724
E-mail ravul m
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= CONTROL OF CALIDAD I Boe: | AVRSGICTMIS
- S
1O Revule REVESTIMIENTO EN CALIENTI Revision o
- REGISTRO DF MEDKION O FSPFSORES Fecha 21002015
[PROYECTO: [REVESTIMIENTD DF TAMBCR
ane: 1063022 o/ 3439
CLIENTE: TECNICAS OfL ACERO S.AC por (hesstopher Cottuess
N de Ragivwe [00Y FECHA! 17/19/2022
I ADENTMICACION IN FLEMENTON
ELEMENTO: [TAMEOR (1 UND}
N’ DE PUAND: wr ] N" OE REVISION: l [
d DATOIDEL IQUIPQ IAVIPLLAD
[ e ELCCMETER 4565 ~ comneaoo se caimmacen | £1836-33044-2022-1

I CONIBOT L BEALIZADTS MTDROGN I CSPESORTS DXL CAUCMO

PESOR REQUSHIDD SEGUN ESPLCIHICADOMLS : 12 mm de Sacra .

PLPSTRES oen |
| W TAG
i fwinln
] TAMBON U SR R AR (B B EREY SR BERY
:
.
]
4

IRAINVACMANTS

~ £l resadado de o mipecoon 3000 de sroerdd (e esgracotiones trtnces del choate.

2 APRDEALK fiNA

| QL REVULC PERU S.AC | PROOUCDON REVAL PEAL 5.A.C QC CURNTE: TECHICAS OFL ACRAO0 §.A €.
woware [ Terts Lot i Cpovone W NI W
(IO Fi
REVULC PERUS.A.C -
i ‘\ 4
Dy de Calidnd
Foa: (#0000 ek (2 e S 2 ecwa. 1% LiD | 2L
Ld Y
Ofcina Calle Confraternidad 113 Urbanzacin Guardia Civil Hl Etapa, Psucarpara Arsquipa « Perd
Planta Urb. Santa Mada Mz C Lt 6 Carro Colorado
Cel. RPC 933636657
Teltfono 54401724
E-mal Isgreuera@revulepany.com
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ANEXO 13

Fabricacion de Deflectores

&%

TECNICAS DEL ACERO SAC

RECEPCION DE MATERIALES

REGISTRO

Codigo: TA-RE-0401. |  Versién: 01 [

Pagina 1 de 1

'DATOS Y DESIGNACION

PROYECTO:  “Reparacitn Y Camblo De Estructuras Internas Do Los JoB

PROVEEDOR: ACEROS Y TECHOS SAC.

03 Tanques De Envejecimiento De Concentrado De Cu-
mﬂ

|| oT.{ans ]| | RecisTRO No:

{ FECHA DE RECEPCION:

5850-082

14.07-2022

b

3 Guia de
= Remision [ OrdmdoCawnA/ . ,,A_,,",. 010-0044072 «
CANT  uwD MATERIAL CONTROLADO m n"m"mof NRO COLADAY I° CERTRICADO 0€. pmocenencis
0 PIA Planchia AM < 1500 x S000mm ¢ J0° ASTWAM » HEXw? 20301200881 CHNA
3 PIa Puncha AM - 1500 £ 3000 ¢ 38" ASTMAM w | RI0007 21093200631 CHNA
4 PZA Puncha AN - 2000y 8000 v 3 | ASTMAS w I SO4047 1600856 CHNA
— —_—d ' |
1 m 7&:"“-@-7@“:1&‘ ASTMIAXE | w | 2101077008 2RWRS0N CHINA
— = = | ~
_ | |
— e —— )
| 4
SR I Y E
|
B - JeCh 1'_ e -
—— — — m— — - ] — — —p— :
EL MATERIAL PRESENTA: sl ,'Ln' mm st N
TRIZADURAS . e i B amrrcno_ﬂ - — x|
_GRETAS _ || x| | enoroensecOn PRoPEDADES Xt
CORROSION EXCESNA aerat X _ENORDEN SEGUN ESPESORES X
LAMNACIONES k _E CONHUNDMENTOS X
SE VE NUEVO A SIMPLE VISTA I |_CON FRACTURAS. T x
ALGUN OTRO DEFECTO | | x e 11
omOS(yesslonenooaeﬂmm) ) B 1) ) 1" ! a
MATERIAL ACEPTADO: | X RECHAZADO:
\
“&0 “sUpERVISION RESIDENTE
:‘“‘r’:’f glw Monne. (. | Nomtxe: Or » Nombre:, S e ;
: - - — - ~ema ~
—'—9—% fecha L= oZ - 23 Fecha: ,‘_njml...‘ o
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8 ons
a_!l - - REGISTRO
CONTROL DIMENSIONAL

TECNICAS DEL ACERO SAC
Cédigo: TA-RE-02.02. | Version:02 |  Paginal de 4
DATOS Y DESIGNACION  JOB REGISTRO No : [ cp-2
PROYECTO: “Reparacién Y Cambio De Estructuras Intenas De Los 03 Tanques De Envejecimiento De
Concentrado De Cu-Mo"
ESTRUCTURA TANQUEO1/TK01-DF01-CT FECHA DE INSPECCION | 07-10.2022
ELEMENTOIPARTE CARTELA - (CT) PLANO DEREFERENGIA | TEC-5B50082-05-004
CONTROLES
ELEMENTO DIMENSIONES (mm)
cotA A B C Nota:
V. TEGRICO 628 | 591 835
DFOI.CTOY CALOS o ™ ==
DEsVIACION *1 2 +2
Cod: RESULTADO oK oK oK
COTA A B [+ Nota!
V. IEORICO 628 591 835
DF01-CTR VALOR REAL 627 590 834
DESVIACION -1 N 3
Cod RESULTADO oK oK OK
coTA A B C Nota:
V. TEGRICO $28 591 835
DF 01 0T 0 e oR MAL 627 | 591 838
DESVIACION -1 +0 +1
Cod RESULTADO oK OK oK
COTA A B [~ Nota:
v, IEGRICO 628 | 59 835
DF 01T 04 VALOR REAL 429 5% 837
DESVIACION +1 -1 .2
Cod: RESULTADO oK OK oK
COTA A ] C Naola:
OFUICT OB V. teémco 628 591 835
i VALOR REAL 627 | S0 | esa
DESVIACION -1 -1 -1
Cod: RESULTADO oK oK oK
$e adjunta plono o esquema
LEYENDA: A:Aceptado  R: Rechazado CONTROLES EN ARMADO POST SOLDADURA J
TOLERANCIAS SEGUN PLAN DE CALIDAD Y)O ESPECIFICACIONES DEL CLIENTE. DOCUMETO DE REFERENCA-
OBSERVACIONES:
I\ / R TR
’ gy ok "
J Vt‘ A/ ’i‘ Wy e
QC TECNIACEROD SUPERVISION RESIDENTE SUPERVISION SPCC
Nombre: Edison Merma K. | Nombre: Efrain Rombaz Cn. | Nombre: ¥
Fecha: 07-10-2022 Fecha: 07-10-2022 Fecha:
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K
a!} T‘W, REGISTRO

TECNICAS DELACERO SAC.

CONTROL DIMENSIONAL
Cédigo: TA-RE-02.02. | Versién:02 |  Pagina2 de 4

DATOS Y DESIGNACION ~ JOB REGISTRON® ; |

PROYECTO: "Reparacion Y Camblo De Estructuras Internas De Los 03 Tanques De Envejecimiento De
Concentrado De Cu-Mo"
ESTRUCTURA TANQUEO1/TK 01-DFO1-CT FEGHA DE INSPECCION | 07-10-2022
ELEMENTOPARTE CARTELA- (CT) PLANC DE REFERENCIA | TEC-5850082-05-004
CONTROLES
ELEMENTO DIMENSIONES (mm)
COTA A ] Cc Nelo:
OF 01-CT 06 v, lEdmco 628 591 838
VALOR REAL £30 88 834
DESVIACION *2 -3 -1
Cud RESULTADO oK oK oK
cor A | 8 | ¢c Note-
v. tedmco 428 591 835
OF oot VALOR KEAL 627 550 83§
DESVIACION 1 1 +0
Cod RESULIADO oK oK OK
COTA A B C NotaZ
T V. TEORICO 28 591 835
AL ON VALOR REAL £27 590 238
DESVIACION 1 -1 +0
Cod RESULTADO OK oK oK
s Nota:
v. TedRIce
VALOR REAL
DESVIACION
Cod. EESULTADO
cotA Nt
V. TEORICO
VALOR REAL
DESVIACION
Cod: RESULTADO
$e adjunta plano o esquema
LEYENDA: A: Aceptado R Rechazsdo | CONTROLES EN ARMADO POST SOLDAGURA ]

TOLERANCIAS SEGUN PLAN DE CALIDAD YO ESPECIFICACIONES DEL CLENTE. DOCUMETC DE REFERENCIA:

OBSERVACIONES:

AY

=TT
}}}\’ L7 e et

QC TECNIACERD SUPERVISION RESIDENTE SUPERVISION SPCC

Nermbre: Edison Merma K. Nombre: Efrain Romiez Ch. Nombre: j

fecho: 07-10-2022 Fecho: 07-10-2022 Fechao:
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TECNICAS DEL ACERD SAC,

REGISTRO
CONTROL DIMENSIONAL

Cédigo: TA-RE-02.02. | Version: 02 |  Paginad de 4

835 +— A
F; <
X 4
E =
< £

'
bN -
) ‘ 3
= e ‘a'}_.
Long o yanss
ENT.
TK 01— DF - 04~ CT

4 MOSTRADOS -4 OPUESTO

CANT. TOTAL: 08

l[\
S e S Ty © & [~ " (T (- "EEITTED Ahsmen
\ HENRY & “A :;- oS
ac leniacero SUPER RESIDENTE SUPERVISION SPCC
Nombore: Edison Merma K, | Nomibre: Efraln Ramitez Ch. Normiore: /
Fecha: 07-10-2022 Fecha: 07-10-2022 Fecha:
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REGISTRO

PREPARACION SUPERFICIAL

& T,

TECNICAS DEL ACERO SAC Cédigo: TA-RE-02,13. Versién: 02 Pégina 1 de 12
DATOS Y DESIGNACION or: (5] REGISTRO Ne:
REPARACION ¥ CAMBIO DE ESTRUCTURAS INTERNAS DE LOS 03 TANQUES DE :
PROYECGTO; ENVEJECMMENTO DE CU-MO Joi: nx
ESTRUCTURA/EQUIPO: TANQUE 01 - DEFLECTCR - 01 - PL CENTRAL FECHA: 12408-2022
PREPARACION SUPERFICIAL CONDICIONES AMBIENTALES
EVALUACION DE PREPARACION SUPERFICIAL Inicio Final
Substrato: Acero - A35 Hora de prepameidn superfcial 08:30 1230
Grado de preparacion especificado: SS°C - 8P10 Temp. Ambental °C 15 L7
Abrasivo utizado: Arsnz Temp. Bulbo hismedo °C 12 16°
Perfil de rugosidad soicitado {mils): 25 Humedad relasiva % a1% 8%
Perfil de rugesidad confrolado (mils): 29 Temp. superficial °C 4 18°
Tamp. Suped - Temp. do recic °C 890 1157
APROBADO PARA PASAR A
MEN  CANTIDAD DESCRIPCION CODKs0 AREA (M2} ETAPA DE PINTURA
S| NO
0 1 Plancha A36 - 560 x 6000 x ¥8" TKO1-DFO1-PL-A 672 X
02 1 Plancha A% - 560 x 2000 x 38" TK04-DF01-PL.B 224 X
OBSERVACIONES

Testex PRESS-O-FILM™ WT |

Lol Dot ’,,,‘,' wwiis
P e z Zs ““v'-'n’u;'v‘
L) [l -~

.........

ac CERO SUPERKISION RESIDENTE spce
Nembre: Edison Mermno K. Nom?‘: Hrain Ramirez Ch. Nembre: !
Focho: 12-07-2022 Fecha: 1209.2022 Feche:
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Licni

d

ofcero

REGISTRO
PREPARACION SUPERFICIAL

TECNICAS DEL ACERO SAC. Cédigo: TA-RE-02.13. Verson; 02 Pagina 2 de 12
DATOS Y DESIGNACION oT: REGISTRO No: [ 75-TKoi-002
. REPARACION Y CAMBIO DE ESTRUCTURAS INTERNAS DE LOS 03 TANQUES DE )
PROYRCTO: ENVEJECIMIENTO DE CU-MO J08: %0
ESTRUCTURAEQUIPO: TANGUE 01 - DEFLECTOR - 01 - CARTELAS FECHA: 1208-2022
PREPARACION SUPERFICIAL CONDICIONES AMBIENTALES
EVALUACION DE PREPARACION SUPERFICIAL Inicio Find
Substrata: Acero - A3S Hora de preparacito suparfical 08:30 1230
Grado de preparacidn especificado; S8PC-SP10 Temp. Ambiental *C 15 1
Abrasivo uliizado: Arra Temp. Bulba himedo °C 13 16*
Perfil ¢z rugosidad solictado {mils). 25 Humedad relativa % 81% 83%
Perfil de rugosidad controtado (mils): 29 Temp. superficial °C 14¢ 18°
Temp. Supert - Tamp. de rocio °C 890 157
APROBADO PARA PASAR A
MMEM  CANTIDAD DESCRIPCION COoDIGO AREA (M2} ETAPA DE PINTURA
8l N
01 1 Plancha A36 - 630 x 630 x 38" TKO1-DF04-CT04 040 X
02 1 Plancha A6 - 630 x 830 x 38" TK01-DFO1-CTO2 D40 X
03 1 Plancha A3 - 630 x 630 x 318" TK01-DFO1.CT03 0.40 X
04 1 Piancha A36 - 630 x 630 x 38° TKO1-DF01-CTO4 040 X
05 1 Plancha A35 - 630 x 630 x 38" TK01-DF01-CT05 040 X
05 1 Plancha A6 - 630 x 630 x 38" TKO1-DF0-CT08 0.40 X
07 1 Plancha AJ6 - 630 x 630 x 318° TKO1-DFO1-CTOT 040 X
08 1 Plancha A36 - 630 x 630 x 18* TK04-DFO1-CT08 040 X
OBSERVACIONES

Testex PRESS-O-FILM™ HT |

2,4 XCoorse

/

w;uvﬁooﬁ:mm

Nombre: Efrain Rermiez Ch.
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TECNICAS DEL ACERO S.A.C.

REGISTRO

APLICACION DE RECUBRIMIENTO

Cédigo: TA-RE-02.15.

Version: 02

Pagina 1 de 3

| DATOS Y DESIGNACION OT.: REGISTRO NO:
PROYECTO: REPARACION Y CAMBIO DE ESTRUCTURAS INTERNAS DE LOS 03 TANQUES DE JOB: 5850-082
ENVEJECIMIENTO DE CU-MO i
ESTRUCTURA / EQUIPO: TANQUE 01 ~ DEFLECTORES FECHA: 12-09-22
CONDICIONES AMBIENTALES SISTEMA DE PINTURA ESPECIFICADO
Inicio Final Producto Color EPS(mils)
Hora de aplicacion 13:30 18:30 Base SIGMASHIELD 7004 30
Temp. Ambiental °C 18° 16° tiCaps
Acabado
Temp. Bulbo himedo °C 16° 14°
Total 3.0
Humedad relativa % 80% 5%
Temp. superficial °C 22° 14° Area Total Consumo Total Rend. Practico
Temp. Supert - Temp., de rocio °C 15.48° 11.78° 40.32 2.50 Gal 17.39 m2/gal
DATOS DE APLICACION DE PINTURA IR e R TV Ly 5y et 1y g o T
Comp. A : Comp. B o EPS
0 . .
Producto Ne de fote Ne de [ote SOLVENTE dilucion nmzu)d Equipo utilizado
SIGMASHIELD 01 2924672945 1P1950405782 D. Epoxy 15% 3.0 Airles Gracco
CONSUMO DE PINTURA |
APROBADO EN SU
ITEM  CANTIDAD DESCRIPCION CODIGO AREA (M2) APLICACION
sl NO
01 1 Plancha A36 — 560 x 6000 x 3/8” TKo1-DF01-PL-A 6.72 X
02 1 Plancha A36 — 560 x 6000 x 3/8" TK01-DF02-PL-A 6.72 X
03 1 Plancha A36 — 560 x 6000 x 3/8" TK01-DF03-PL-A 6.72 X
04 1 Plancha A36 - 560 x 6000 x 3/8" TK01-DFp4-PL-A 6.72 X
05 1 Plancha A36 — 560 x 6000 x 3/8" TK01-DF05-PL-A 6.72 X
06 1 Plancha A36 - 560 x 6000 x 3/8" TKD1-DF06-PL-A 6.72 X
OBSERVACIONES: =

o

A

v

pi N
{ AV
\I“)<

——

Qc TEéNlACERO

SUPERVISI

DN SPCC

7
SUP;I{VéIOb{RESIDEN'IE
7
Nombre: Juan Palina M. Nombre: Efrain Ramirez Ch. Nombre: j
Fecha: 12-09-2022 Fecha: 12-09-2022 Fecha:
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% REGISTRO

éeni
APLICACION DE RECUBRIMIENTO

a}:: o!ecto
TECNICAS DEL ACERO SAC. Cédigo: TA-RE-02.15. Versién: 02 Pagina2de 3

DATOS Y DESIGNACION OoT.:  REGISTRO Ne:
PROYECTO: REPARACION Y CAMBIO DE ESTRUCTURAS INTERNAS DE LOS 03 TANQUES DE 10B: 5850-082
ENVEJECIMIENTO DE CU-MO %
ESTRUCTURA / EQUIPO: TANQUE 01 - DEFLECTORES FECHA: 12-09-22
CONDICIONES AMBIENTALES SISTEMA DE PINTURA ESPECIFICADO
Inicio Final Producto Color EPS (mils)
Hora de aplicacién 13:30 18:30 Base SIGMASHIELD 7004 30
Temp. Ambiental °C 18° 16° d:Cepe
Acabado
Temp. Bulbo humede °C 16° 14°
Total 3.0
Humedad relativa % 80% %%
Temp. superficial °C 22° 14° Area Total Consumo Total Rend. Practico
Temp. Superf — Temp. de rocio °C 15.48° 11.78° 13.44 1.0 Gal 17.39 m2/gal
DATOS DE APLICACION DE PINTURA it — g JHp
i Comp. A Comp. B EPS
Producto W: N° de [ote N° de lote SOLVENTE dilucicn nm}:)nl Equipo utilizado
SIGMASHIELD 01 2924672945 1P1950405782 D. Epoxy 15% 3.0 Airles Gracco
CONSUMO DE PINTURA ' b
: APROBADO EN §U
ITEM  CANTIDAD DESCRIPCION CODIGO AREA (M2) APLICACION
sl NO
01 1 Plancha A36 - 580 x 2000 x 3/8" TK01-DF01-PL-B 224 X
02 1 Plancha A36 - 560 x 2000 x 3/8" TK01-DF02-PL-B 224 X
03 1 Plancha A36 — 560 x 2000 x 3/8" TK01-DF03-PL-B 224 X
04 .. Plancha A36 — 560 x 2000 x 3/8" TK01-DF04-PL-B 2.24 ) X
05 1 Plancha A36 - 560 x 2000 x 3/8° TK01-DF05-PL-B 2.24 X
06 1 Plancha A36 - 560 x 2000 x 3/ TK01-DF06-PL-B 224 X
‘ OBSERVACIONES: 7 ) B v e Rl P
Y ]
P o E
(1) 7, o
7 : ; s
QC TECNIACERO sups)(v(sloﬁ RESIDENTE “SUPERVISION sPcc
Nombre: Juan Patina M. Nombrelz Efrain Ramirez Ch. Nombre:
Fecha: 12-09-2022 Fecha: 12-09-2022 Fecha:
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ceto

REGISTRO
EVALUACION DE RECUBRIMIENTO

TECNICAS DEL ACERO S.AC.

Cédigo: TA-RE-02.16.

[
1

Version: 02 ,

Pagina 1 de 6

DATOS Y DESIGNACION

: .-.—__ -275 . R EG ISTRO N°: —-EP—TKOI-()Ol
PROYECTO: ‘REPARACION Y CAMBIO DE ESTRUCTURAS INTERNAS DE LOS 03 TANQUES DE J0B: 5850082
ENVEJECIMIENTO DE CU-MO )

ESTRUCTURAIEQUIPO: TANQUE 01 - DEFLLECTOR - 01 / PL CENTRAL - CARTELAS FECHA: 10-10-2022

ANTECEDENTES

Substrato:  Acero A36 INTERIOR | EXTERIOR [

Pintura: Base - SIGMASHIELD Tipo:  Epoxic-Anticorr Color: Gris Ral 7004

N° de capa evaluado: 01 Fecha de aplicacion: ~ 18-09-2022

Espesor de pintura nominal: & Elementos evaluados: 11

INSPECCIONES @~ ) ) y
CONTROL DE ESPESORES (MILS) -—Norma SSPG PA2 ot Supi':f;:m" "
ELEMENTO A e DEFECTOS TAD
Aea  SPOT  SPOT  SPOT  SPOT  SPOT  “po Mix | PROM . NO
(m2) 1 2 3 4 5 i) (mits) APLICACION
DEFPLA | 47 13,04 | B3| 305 | 34580 305 365 254 - X
/

DEOVPLE | &7 18,97 | 3,35 | Yos | 2 | 388 | B0 385 3,4 = b
DRMPLE | 38 13,05 | 3,83 |8 40| 283 | 3,59 8,28 3140 5,4 | - i
OFOICTZ | 080 | 4w | gyom | 2838 | 298 | 285] 240 260 2,5 X
DFO1-CTO3  0.80 2,358 L1 499 ¢ eé 255 245! 489 4462 — X
DPOT-CTOR | 0% |z 32| yve | 2,90 3wp | 5 82| 2093 | 32 2,99 - ¥
DF01-CTO0S 0.80 (‘l-/’;,, Z/ s Lf/ba 2157 Z/g’ ?’.50 C”IS ( 2/65' - )c
DFOICIOG | o8 (2, % | 548 430 | 33| 32| T30 4,538 ) 76]  — X
DFOYCTOT | ‘080 | gue | 2.4 |2 88 | 2.4y 291 | 9,54 B.0% 2.9 3 X
DFMCTUS | B0 | eyl 2, 29 4% Zbs g1 26 4Gl 267 — X

" LEYENDA DE DEFECTOS

Chorreadura: CH - Velado: VE - Peros: PO - Pinholes: Pl - Cascara de Naranja: CN — Contaminacion de Polvo: CP

' OBSERVACIONES: o

E/ (:’9/"6701 V': \/év u;of;: Z(;J ne mfl:)‘ o Do & Qc/ B

ev’r‘/;J 7«»—5 /’(: ferzor b a

Jrera ).tuﬁry (ﬁ-g,,, ol  wpeses cu«/.'@,/.; e

g

i am

efis ’ nta G

i

QC'fECNIACERO Sﬁik%léN RESIDENTE SlT?Exvi‘s‘bN spec
Nombre: Edison Merma K. Nombr/e{ Efrain Ramirez Ch. Nombre: j

Fecha: 10-10-2022

Fecha: 10-10-2022

Fecha:
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2L 7.. REGISTRO
a | afccto EVALUACION DE RECUBRIMIENTO
TECNICAS DEL ACERO SAC. Cédigo: TA-RE-02.16. | Version: 02 l Pagina 2 de 6

DATOS Y DESIGNACION - REGISTRO No; [ EPTK0L0: ]
PROYECTO:  'REPARACION Y CAMBIO DE ESTRUCTURAS INTERNAS DE LOS 03 TANQUES DE JOB: T
ENVEJECIMIENTO DE CU-MO

ESTRUCTURA/EQUIPO: TANQUE 01 - DEFLECTOR - 02/ PL CENTRAL - CARTELAS ~ FECHA: 1010-2022
ANTECEDENTES

Substrato:  Acero A36 INTERIOR O EXTERIOR [ |

Pintura: Base - SIGMASHIELD Tipo:  Epoxic-Anticorr Color: Gris Ral 7004

N° de capa evaluado: 01 Fecha de aplicacion:  18-09-2022
Espesor de pintura nominal: zli}g Elementos evaluados: 11

INSPECCIONES

CONTROL DE ESPESORES (MILS) —Norma SSPC PA2 ABAIG SURERFICUN
B DEFEcTos | ACEPTADO
Ane | SPOT | SPOT | séOT | epor | spor | 0T | SOTS DE il e
(m2) 1 2 3 4 5 i) mils) APLICACION

DROZPLA 4'77 3, %¢ 29¢ 183 3,35 3,31 233 3,84 3,85 sl 9
DREFLE | &7 | 2,93 | S.es 3,028 | 20 | 290 |24/ | 3081808 — 5
DFO2PLC | 318 3,26 3,48 (3,0t 32 | 3.43 {u | 3,26 3,15 — 2
DF02-CT01 0.80 2 g el | Zgo | 2;33) 2,83 2,61 2,33 Z,?Z — /
OFOZCTO2 | 9% 1290 T34/ 7,851 2,8) 7,93 4% 2,93 48% Vi
DF02-CT03 0.80 Z/Qi 3,0/ »3/ 05 2,96 2495 2/()5 2,08 3,00 == Vai
DFIZCTI | O 1238 ¢77 2,34/ 272 46 3 %M LF | bl
DF02-CTO05 0.80 c'}/ ¢ 23= 4¢) 284 2,66 2155 10 2,4 = V4
DR2CTOS | ©80 (295 59 492 311 2)9¢ 28% | dpi| 295 — A
DF02-CT07 0.80 Z/ 75 2y 77 2181 Z/,fw 2/2? 2;#8 2,40 _315<1 = p.g
DFIZCTOR | om0 | 7,9%) 49 § 982,95 | J82 2, 86 2,43 3,92 - P

LEYENDA DE DEFECTOS

Chorreadura: CH - Velado: VE - Poros: PO - Pinholes; Pl - Cascare de Naranja: CN — Contaminacidn de Polvo: CP

OBSERVACIONES:

{l G)J’\W” ng -’?)\‘)\,"}Uu?; [R1% }u) (,o"fe,lc> ANy 7Z'G7l(175(’ [/-LL‘ Piﬂ'}"" el I)'YO‘

} P .Ulju -

G');}‘t?"('q"’ 7"% (7] cl«‘ 6 .‘Lﬂj‘“' il oQ&mJ‘-'”“
(!

]

ol
=

QCV{ECNIACERO

SUFERVISTON RESIDENTE

s saud | SO LR
- e
SUPERVIS!ON SPCC

Nombre: Edison Merma K.

Nomblé: Efrain Ramirez Ch.

Nombre: /

Fecha: 10-10-2022

Fecha: 10-10-2022

Fecha:
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ANEXO 14
MONTAJE DE DEFLECTORES

Ubicacion de la nueva posicion (control topografico)

99°05 07"

?’Hff“' - 60°00° oo"‘
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ANEXO 15

Plano de montaje de deflectores

i
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| RO A1

TUBERA #14”

== Nueva Poslci6n
Antigua Posicibn

MANHOLD 924"

T q_{
sl

TUBERA DE— ' ruseria
DRENAJE #6" suce)

Y.FRONTAL INT— TUBERIAS

I I
EPNK APROBADO_POR:

REVISIONES

NOMBRE PLANO DE REFERENCIA

I
DIBUIADO_POR:

PROCEDIMIENTO DE APROBACION

D.PEREZ

368

ol

8000

9070

]

;
-

1145

2 EXT. 9168

NOTA:

2.~Malerial en de
SOLDADURA Y CONECTORFES:

2.-Los pernos esfructuries de
S.-Lon pernos espacicles de §
EMIURA:

rofulado de coda fanque.

1.~Medidas se expresan en milfmetros, S.1.C.
ASTM-A3E, SCHAD

1.~Elacirodo celulosicos E6011~ E7018, segun APl 653 (SMAW).
1 $7an general callded ASTM A-325
ASTM A—480.

El fanque eerd pinfado exiertorments en eu fofalidod para ko oual se
debert reallzar una limpleza mecnica y aplicacitn de
qgaranttzar la_adherencia del nuevo sletema de pintura.

ucte para
Inaluye ¢

1.~Pinfura base: spexioo anticorrosive a 3 milla,
2.-Plfura acabodo final: pivtura o base de polluretano o 3 mills
cafe caridad.

INGEMERA TECNICAS DEL ACERO SAC
L 2 BT

DIEWO E.MERMA|

DisERO J.PEREZ

AROB0 | D.PEREZ]

g SOUTHERN COPPER
SOUTHERN PERU

CENTRAL-INGENIERIA-DE-PLANTA
[_Frua |

CONCENTRADORA CUAJONE
TANQUE DE ENVEJECIMIENTO DE CONCENTRADO
REFORZAMIENTO INTERIOR DEL TANQUE 02

MECANICO
MONTAJE DE ESTRUCTURAS

PLIHO N:
5850082-05-013
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JANQUE TK—003 = P
¥ — — — — —_—
DEFLECTOR ——_ NOTA:
TROS-TKO2 1.~Medldas se expresan sn
MNSOLD e TUBERA #12° | TERCONEON milfmetroa, S.LC.
T mmm? o— 2-Matwrial en de ASTM-ASS
SOLDADURA Y CONECTORES:
ﬂ TURCRA #10* I
N A8 3 8 e s Do, som el S s
O 1O | T-1o0 perme sopecivies ASTS -900. i
T T T ] EINILRA: s
| tmo | 2220 | |a[ 8 lanque aurd piniado axtecorments an au foradad
! i K
s | I Gl Dinfura, & tnckuye wl rotulado de
SUCCION ™
V.FRONTAL INT— TUBERIAS i S
I-Hnlun nhdu final: Mu a k- de
TANQUE TK-03 pollurelane a 3 mills cafe caridad
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ANEXO 16

Montaje de deflectores
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ANEXO 17

Inspeccion de tintes penetrantes deflectores
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ANEXO 18

Welding maps — protocolos

I L 1 L < 2 3 3 I I L L K 1 i
g
RTVos|  Rrvoa JRvo3 | Javas|
JRvos|  sroa| = "_;-—J e oy 3
i JRvo
0 =
|
H srvas)| JRv03 | Anvos| _fk“’ﬂ sRvo3)| JRV03
A
! RTVO4 RTVOa ) JRVE3
IRVO3 JRva3 = :___'. b JRVO3| _17
) 1RV0S
Il Rvm|  sRve
LRTVOS | {ATVOS _RTvos| RTvos
1 Rrvos| | RTvoa [ JRve3| 1Rvo3|
! JRvo3| 1RVO3 =i B
DEFLECTOR 01 DEFLECTOR 03 DEFLECTOR 05
wves| | oo
RTVO4 | RTVO4 _RTvos RTVO4 =
JRvos| [ arves|
RTVO4 RTVO4 | RTVD4 _RTvoa| N
Jvos] i
RTVD4 | RTV04 | _RTvo4 | RTV04 — .
el r— DEFLECTOR 06 i
DEFLECTOR 02 5
DEFLECTOR 04 ;
:
oy s T reow | INCENTRADORA CUAJONE o
o T ST TANGUES DE ERYEIECHIENTO  Be CONCENTRADD =[]
| =® | oq | e [ = u(;'t‘"‘(;lgn DE TANQUE andl
—— e AT o VELEING AR 58500820508
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REGISTRO
= ofouo INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA
TECNICAS DEL ACEROSAC, | COdigo: TA-RE-0206. |  Version:01 |  Pagina 1 de 1

DATOS Y DESIGNACION

PROYECTO:

OT.: REGISTRO N© :

Concentrado De Cu-Mo”

EQUIPOESTRUCTURA  Tonquc o = Defletse of

FECHA DE INSPECCION

]

“Reparacién Y Cambio De Estructuras Internas De Los 03 Tanques De Envejecimiento De

1¥-3©-2622

PLANO DE REFERENCIA 1€-5350 e 65 -c56

ELEMENTO/PARTE K -6l - T=V—01
CONTROLES REALIZADOS
IDENTIFICACION EJECUCION INSPECCION
= %ADE ;STLDA;‘D?R TIPO DE JUNTA e S EVALUACION REPARACION RESULTADO
TOPE  FILETE PARCIAL  TOTAL DEFECTO REPARAR RECHAZADO ACEPTADO
1 d L J#ee3 — X WhTp-ow2z éfr = X - — -— Ok
2 32 Jews - x wwmworw fxk — X — -  —  ox
3 A8 es - X efs Ta-oru Ext = X = = - Lk
4 VY dwoes — X wesvpe-w Ext = | K 2 ~ o)
5 JS Jevos = X wesmer-e it - ¥ - | o= — ok
6 J6 Jevas — X pameo-z&t — N Ds R -~ | pw
7 J T Jgvos — X wes 1A -ev-2e. Ext- = X = — — ok
8 Y8 Jevoz — X wB.-taoe-zt Lyt - X e - - ok
9 Ja devos — X wpe-TA-o- 22 £xt. = | X - — e ok
0 JioJevos — X wp-Thore £xt — X = 2 — | B2
1 dndewos — X pamoerz ey T k0 — = | = ok
2|1t Jeves = X 06 Ta-cr-22 £0T — X = = — | Bk
B i3 devos — X wesma-z gt — X - — = | ok
1 did Jeves — X esagn-ci-u Ext - X — & —~ | g
5 3isjevos — A wuap-orn Ext  — X - —  — ok
8 S j6 Jevos — X wesap-eidapt | W] e | —- ok
17 8 i} Jovos — X wes.TA-oi-zcxT | M| = | == — ox
B \iBJevos — ¥ wpsTh-si-it ExT ay e ~ | &%
19 yiqdved — & wes.iw-oi-22 ExT. — A ] o= - — O
0 daojauor — X wpitpoi-n ext gk I . O sl Wi s 0k
Se adjunta esquema o plano.
RESULTADO
glip?r':unrf %gfglf:i.glsinoompleta D3: Crater D4: Perfil de Soldadura D5: Tamafio de Soldadura DB: Porosidad D7: Socavacieh gggg:: :";;’::r‘;?s
OBSERVACIONES: ©rowso &k soldodua srpw - 7ois - ol
'(Yl:)fecdcr:

{09 J)Q{?‘*V‘O A'Gnes ﬂ»&von ﬂcl_-,(-«abczfp é)"bm*e

4

7 -

QETECNIACERO  SUPERVISION RESIDENTE SUPERVISION SPCC
Nombre:Episer feavin o | Nombre: CRrodT o gawinee . | Nombre:
Fecha: |§ - (0 — 2022 Fecha: |I§ -1© -~ 2022 Fecha:
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REGISTRO

INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA
Codigo: TA-RE-02.06. I Versién: 01 Pégina 1 de 1

OT.: REGISTRON°: [ )

“Reparacién Y Cambio De Estructuras Internas De Los 03 Tanques De Envejecimiento De
Concentrado De Cu-Mo"

& ...

el

TECNICAS DEL ACERO S.A.C.

DATOS Y DESIGNACION

PROYECTO:

EQUIPO/ESTRUCTURA ’I’anc’ue o) - —Do,UeJor o4 FECHADEINSPECCION S -jc —Ro02L

ELEMENTO/PARTE Tk -V -TF V-0 4 PLANO DE REFERENCIA TC-S3500%2 -0 .ccgs
CONTROLES REALIZADOS
IDENTIFICACION EJECUCION INSPECCION

y  Concooe estaups  TPODEJUNTA i e EVALUACION REPARACION RESULTADO

JUNTA ) (BOLOADOR| ‘36781 FifeTE PARCIAL  TOTAL DEFECTO REPARAR RECHAZADO ACEPTADO
1Jd2 Jvesl = | X wpIpory &t | - X e — — | O
2 d2¢ Javos = ¥ wpscp-o-n ok — B | = | e - O
8 JZ} \)ZVC5 = X Wps -Tp-or-22 f‘)l}~ = ¥ — - — ol
41924 Jeves — | X upipoaul  ged ; X - - o o<
51028 Nevox — b wgssh-o1-2e Sxt - X - -— — OJc
6 J2¢ Jeve3 — X upgA-iz k. - e | o= - ok
7T 322 Javos T A WA ta-0 e f,\)’ - X o — - [oh"2
8 )28 Jrvcz X psTh-oi-22 Ent. = X = = - Olc
9 N2q Jgves ~ X WwesTA-e- E)‘Jr = X = == = oL
10 J30 Jeves - X wesreeoi-a Ext. -~ X — = — Ox
1 330 Jevos — % Bps- Th-o-22 ig(‘}’ & X — — — Djc
12 43¢ dpvey - x W79 -or22 £)C+ - X = - . O)c
13 \) 33 Javes ¥ T Wis.TA-ei.z; L}'(va s B — - ey Oje
1 J34 BLATEIRY | - WPs Th-orze  Ekt -~ X = s Ole
15
16
17
18
19
20

Se adjunta esquema o plano.
TIPOS DE DEFECTOS , SEmA;:pmd -
D1: Fisura D2: Fusién incompleta D3: Créter D4: Perfil de Soldadura D5: Tamafo de Soldadura Dé: Porosidad D7: Socava Cordones a reparar
OBSERVACIONES: Prowes d S'nlclqgu vee S A - 708 — 10 1|
LN | e — g

. SN B
ac eéMIACERO sug/mﬂslon RESIDENTE sUFanr&fldN spEc
. [
Nembre: Coison rigema . |NombrerEfenim Zenites Nombre: |

Fecha: |§ [ 12/ 2022

Fecha: [§//0/ 20c%

Fecha:
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s y ESQUEMA DE CONTROL
~o. |

fPeexo
Cédigo: TA-RE-02.06. Versién: 01 Pagina 1 de 1
TECNICAS DEL ACERO S.A.C.
BY
L iy
N2
Pz
d
F = gy

Jé—“?——r ;L}S
d7 = JF

j/——'P J33

DEFLECTOR 01

i
74 ; il sesungnncasecy
QC TECNIACERO Su’éRVISlON RESIDENTE SUPERVIS|ON SPCC
Nombre: Edison mema k. Nombre: Efrain Ramirez Ch. Nombre:
Fecha: 1§ [jo] 202: Fecha: /£ //0/ 2oz Fecha: |
[
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ANEXO 19

Inspeccidn por liquidos penetrantes

REGISTRO
INSPECCION POR LIQUIDOS PENETRANTES

Cédigo: TA-RE-02.08. | Version: 01 I Pagina 1 de 2
DATOS Y DESIGNACION o 27 REPORTE N©: | TKOI-PT-001 |
EQUIPO/ESTRUCTURA | TKO1- DEFLECTOR 01 FECHA 18-10-2022 7
LUGAR DE INSPECCION | PLANTA CONCENTRADORA PLANO DE REFERENCIA TEC-5850082-05-004 j
ELEMENTO/PARTE CARTELA-PLANCHA CODIGO DEL ELEMENTO | TKO1-DF-01 |
ESPECIFICACION DE ENSAYO
CODIGO DE CALIFICACION | SNT-TC-02A COD. DE PROCEDIMIENTO | TA-NDT-PR-PT-02
PROCEDIMIENTO PT TINTES PENETRANTES TIPO DE JUNTA A FILETE
MATERIAL ACERO A36 PROCESO DE SOLDADURA | SMAW
PROCEDIMIENTO DE APLICACION
2 TIEMPO DE
tiQuipo MARCA TIPO METODO AP(iCaciin
) TINTE PENETRANTE REMOVEDOR CON
| PENEIRANTE: CANIEEO VISIBLE P1015-A - TRAPO INDUSTRIAL 1R
) LIMPIADOR AL REMOVEDOR CON
REMOVEDOR: CARen SOLVENTE TRAPO INDUSTRIAL 2N
- i POLVILLO DE REMOVEDOR CON
REVELADOR: CRIESCO REVELADO TRAPO INDUSTRIAL TOMIN

IDENTIFICACION DE INSPECCION

ELEMENTO JUNTA | FECHA sg{gggk DEFECTO | UBICACIGN | RESULTADO
CARTELA 01-02 N4 | 181022 JRVO3 NINGUNO - ACEPTADO
CARTELA 03-04 9416 | 181022 JRVO3 NINGUNO - ACEPTADO |
CARTELA 05-06 0724 | 18-10-22 JRVO3 NINGUNO ; ACEPTADO

APLICACION DE PENETRANTE

/

I ¢ ane
p
i

T - 7 o s Ao
QC '}E{:NIACERO SUPEROISION RESIDENTE SUPERVI#ION SPCC
Nombre: Edison Merma K. Nombre: Efrain Ramirez Ch. Nombre: }
Fecha: 18-10-2022 | Fecha: 18-10-2022 Fecha: |
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' @ T REGISTRO
= Héoend 5 :

B INSPECCION POR LIQUIDOS PENETRANTES
|G Rcero
l TT—— Cédigo: TA-RE-02.08. Versién: 01 Pagina 2 de 2
IDENTIFICACION DE INSPECCION

ESTAMPA 2
ELEMENTO JUNTA FECHA SOLDADOR DEFECTO | UBICACION | RESULTADQ

(‘m‘}e‘zx '1-3 Fedes | 82z JﬂVOB n)injum - ﬁéfﬁgp
lrtels (- 6 | hodo |80f2] Jevog

pi«na)unn e MP?’DL;’

4

APLICACION DE REVELADOR

CODIGO DE DEFECTOLOGIA:

IR: INDICACION REDONDEADA IL: INDICACION LINEAL C: FISURA +: ACEPTADA X: RECHAZADA
| OBSERVACIONES:

QC TECNIACERO SUPERVISION KESIDENTE S‘ﬂ?éﬁiflsi&i’?ﬁtc
Nombre: Edison Merma K. Nombre: Efrain Ramirez Ch. Nombre: /
Fecha: 18-10-2022 Fecha: 18-10-2022 fFecha: |
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ANEXO 20

Protocolos de liberacion de montaje

t T REGISTRO
a ecalléc‘to MONTAJE DE ESTRUCTURAS
TECNICAS DEL ACERO S.AC. Cédigo: TA-RE-05.07. Version: 02 Pagina 1 de 6

INFORMACION GENERAL

—

PROYVECTO: “Reparacién Y Cambio De Estructuras Internas De Los 03 Tanques De Envejecimiento De
: Concentrado De Cu-Mo ”
PROCESO: montaje de estructuras |Jos: 5850-082
ELEMENTO: DEFLECTORES REGISTRO : | MJT-TKO1-DF
FECHA: 17/10/2022 PLANO: 5850082-05-010
ACTIVIDADES REALIZADAS

| Revisién Inicial T corte can oxicorte = Ubicacién /Posicionamiento

0 Revisién de Plano [ Desempernado Marcado y codificado

[ Revisién de Documento | [ Corte con disco L Limpieza mecdnica

STATUS DE AVANCE

Liberado . Retrazado D

ITEM CANT. DESCRIPCION CODIGO STATUS
01 01 Montaje de deflector 01 en tanque 01 TKO1-MJT-DFO1 100% |
02 01 Montaje de deflector 02 en tanque 01 | TKO1-MJT-DFO2 100%
03 01 Montaje de deflector 03 en tanque 01 TKO1-MIT-DF0O3 100%
04 01 Montaje de deflector 04 en tanque 01 TKO1-MIT-DF04 100%
05 01 Montaje de deflector 05 en tanque 01 TKO1-MIT-DFO5 100%
06 01 Montaje de deflector 06 en tanque 01 TKO1-MJT-DFO06 | 100%

OBSERVACIONES:
/. ) j L / Iy ser
X 3 R
QC TECNIACERO -'ﬁrﬁsuﬁl RESIDENTE SUPERV
Nombre: Edison Merma K. Nombre//{frcfn Ramirez Ch. Nombre:
Fecha: J4) jo /201'1 Fecha: )7 )0 /2011 Fecha: / o
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L ¢
a Tcanéceto

REGISTRO

MONTAJE DE ESTRUCTURAS
| TECNICAS DEL ACERO SAC. Cédigo: TA-RE-05.07. |  Versién: 02 Pagina 2 de 6
ESQUEMA DE MIONTAIJE

DF=0¢

MANHOI

TUBERIA £8"

TUBERIA DE
sSuccion g6"

g -~ INTERCONEXION
bF 02 TKO1~TKO2
TUBERIA #12"

V.SUPERIOR-GENERAL m===== Antiguo Posicién

== _Nueva Posicibn

QC TECNIACERO sy ISI{I‘{RESIDENIE SUFERVISI#N SPCC
Nombre: Edison Merma K. Nombre: Efrain Ramirez Ch. Nombre: /
Tt —
Fecha: )7 /10 /2021 Fecha: JF/ tc )02 Fecha:
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: T REGISTRO
N Hécnl
' MONTAJE DE ESTRUCTURAS
L Peevo
| TECNICAS DEL ACERO SAG. Cddigo: TA-RE-05.07. Version: 02 Pagina 3 de 6
INFORMACION GENERAL 7
PROYECTO: “Reparacién Y Cambio De Estructuras Internas De Los 03 Tanques De Envejecimiento De
) Concentrado De Cu-Mo *
PROCESO: montaje 10B: 5850-082
ELEMENTO: ESTABILIZADOR- VIGA REGISTRO : MJT-TKO1-EST
FECHA: 22/10/2022 PLANO: 5850082-05-010
ACTIVIDADES REALIZADAS

I Revisién Inicial 3 Corte con oxicorte = Ubicacién /Posicionamiento

[ Revisidn de Plano [ Desempernado — Marcado y codificado

[ Revision de Documentc | [ Corte con disco = Limpieza mecdnica
STATUS DE AVANCE

[::] Rechazado - Avance Programado Liberado . Retrazado D

ITEM CANT, DESCRIPCION CODIGO STATUS

01 01 montaje de viga W12X30X4210 TKO1-DMTIJ-EST-W01 100%

02 01 montaje de viga W12X30X4210 TKO1-DMTJ-EST-W02 100%

03 01 montaje de viga W12X30X4210 TKO1-DMTI-EST-WO03 100%
OBSERVACIONES:

B |
1 -
. sranaaeantes
QC TECNIACERO yﬁ ERVISION RESIDENTE SYPERVISTON SPCC
Nombre: Edison Merma K. Nombre: Efrain Ramirez Ch. Nombre: /
Fecha: 22{fo ) 202t  |[fecha: 22 /o ] 26 22 Fecha: / )
' /
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t REGISTRO
) MONTAJE DE ESTRUCTURAS

Peevo

TECNICAS DEL ACERO SAC. Cédigo: TA-RE-05.07. l Versi()n: 02 Pagina2de 6

ESQUEMA DE MONTAJE

DF-04

TUBERIA DE
SUCCION #6”

- INTERCONEXION
DF-02 TKO1-TKo2
TUBERIA #12"

V.SUPERIOR—GENERAL === antigua Posicién |

S Nueva Posicién

£ -
> =g uen nio.
QC 1¥CNIACERO suU R\ﬂ{O“ESIDENTE SFPERVI#ION SPCC
Nombre: Edison Merma K. Nombr)e:/ Efrain Ramirez Ch. Nombre: J
Fecha: 22/ lof e 21 | Fecha: 22/ po )20 22 Fecha: |
4 i
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ANEXO 21

Montaje del sistema de agitacion

185
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ANEXO 22

Protocolos del sistema de agitacion

a "

Reevo

TECNICAS DEL ACERO S.A.C.

REGISTRO
MONTAJE DE ESTRUCTURAS
Cédigo: TA-RE-05.07. i Versién: 02 [ Pagina 5 de 6

INFORMACION GENERAL

PROYECTO: “Reparacion Y Cambio De Estructuras Internas De Los 03 Tanques De Envejecimiento De
) Concentrado De Cu-Mo *
PROCESO: montaje de agitador JOB: 5850-082
ELEMENTO: AGITADOR REGISTRO : MJT-TKO1-AG-01
FECHA: 20/10/2022 PLANO: 5850082-05-010
ACTIVIDADES REALIZADAS

L Revision inicial 3 corte con oxicorte = Ubicacidn /Posicionamiento

[ Revisién de Plano B empernado Marcado y codificado

[ Revision de Documento | [__] Corte con disco — Retirado

STATUS DE AVANCE

D Rechazado - Avance Programado

Retrazado D

Liberado .

Fecha:z,ol); 2/202t

Fecha: 2 Jyo ] Zoe
7

ITEM CANT. DESCRIPCION CODIGO STATUS ;
01 01 EJE1 TKO1-EJ-01 100%
02 01 EIE2 TKO1-EJ-02 100%
03 01 HELICES A-B-C TKO1-HLC-A-B-C 100%

| |
OBSERVACIONES:
I
£ 7 s - TSP T
QC TECNIACERO : ‘;/sﬁ'ﬁyv«sfo ESIDENTE SUPER*ISION i Jelo
Nombre: Edison Merma K. NombreAEfrcln Ramirez Ch. Nombre: /
Fecha: [

/
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’ REGISTRO
a y 19, MONTAJE DE ESTRUCTURAS
4 gfeero
TECNICAS DEL ACERO SAC. Cédigo: TA-RE-05.07. et ‘ ioland,
ESQUEMA DE MONTAJE
TANQUE

?> UEFLECTOR
n

HELICE

AGITADOR ISTALADO

TKO01-EJ-01
TKO1-EJ-02
TKO01-HLC-A-B-C

D st

W 7= ==

= v e
QC TECNIACERO ;%EAGISION RESIDENTE SUPERVISION SPCC
Nombre: Edison Merma K. Nombre: Efrain Ramirez Ch. Nombre: ]

fecha: 70 //o /2077 |Fecha: Q@'j[il‘,/ o2z Fecha: /
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Técni PROYECTO: "Reparacién Y Cambio De Estructuras Internas De Los 03 :EF"STRO &=
OQCG'CO Tanques De Envejecimiento De Concentrado De Cu-Mo RNV:001 SOLT=E3N COPPI
Tecnicas del Acero 8.A.C.

[coo: TA-RE-03.03 ] @/:t 0 JuBicACION: | CONCENTRADORA )] @JA:[—__]DE: D]

[ REGISTRO DE NIVELACION Y VERTICALIDAD DE ESTRUCTURA )

IDENTIFICACION
PROYECTO: Reparacién de Tanques de envejecimiento CLIENTE: Southern Per( Copper Corporation
CONTRATISTA: Técnicas del Acero SAC ELEMENTO: Tanque 01 - Sistema de Agitacién
Especificacién Técnica: TEC-5850082-05 PLANO: TEC-5850082-05-001 ,FECHA: 21-10-2022
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES DE CONTROL

si NA si NA

1 Revision de planos y documentos D 4 Trazo y replanteo de ejes de acuerdo a planos

2 Seifializacién y aseguracion del drea de trabajo
3 Equipo y Personal necesario

5 Distancia entre ejes de acuerdo a plano
6 Inspeccién y limpieza de zona de trabajo

I

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES DE CONTROL - NIVEL DE PLACA BASE

DATOS DE DISENO DATOS REALES EN CAMPO DIFERENCIA
UBICACION DE i RE {men) RESULTADOS
ESQUEMA A B (o) D A B c D A|B|C|D
EJEA-1
EJEA-2
EJEA-3
DEFLECTOR | }5¢ | 150 |950 [33e [#34 [730 [982 |73 le R | | Acpkeds
Estobiliedor| 3200 | F2ee [3200 = 3205 |320L | 300 - 3 14 ol [peppds
V
/
&
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES DE CONTROL - VERTICALIDAD DE ESTRUCTURA
URICACION DE Taletancia DATOS DE DISENO DATOS REALES EN CAMPO DIFERENCIA (mm)
H RESULT,
ESQUEMA ) (mm) X (mm) Y (mm) X (mm) Y (mm) X(mm) | Y(mm) TS
EJEA-1 [Goigo is ) G ) 2 o 3 Acpedes
EEA-2 [90%e |5 Yogy o Ysp6 \ 2 ) pCyplode
EEA-3 |qp o | IS § 163 0 G164 | I [ A&l Lo
il —1
/l//,
ESQUEMA DE REFERENCIA
Se adjunta plano
OBSERVACIONES
APROBAGION FINAL ,
QC/ TECNIACERO RESIDENTE TECNIACERO SUPERVISION#PCC
Nombre: Edison Merma K. Efrain Ramirez Ch. Nombre:

MBMErcirauneg

1]
FIRMA: O%Z/ FIRMA: /'%' FIRMA:

=
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862

4585 4585
/
= ]
=]
»
o
Irs)
w
~
EJE 1
L
__DEFLECTOR
DEFLECTOR _ | B 2
N
o N "~ 9
2 P ) rd
o 3 \ al ,
o S N
o
\ N EUE 2
.
o
i
©
~
F_(TA ||7n1r33__yvgzx:!u
al
o~
|
'
3 f HELICE
~
9169

SECCION A—A/GENERAL
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ANEXO 23

Protocolos de torque de ejes

191
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I

o

it

Te;ﬂé € PROYECTO: "Reparacién Y Cambio De Estructuras Internas De Los 03 REGISTRO N*: <
e Tanques De Envejecimi De C ado De Cu-Mo " TK03-001 SOUTHERN COPPER
Tecnicas de! Acers $.A.C,

COD:  TA-RE-03.02 ] LREV: @AREA: ( CONCENTRADORA j][ wosa:( Joe: ()

[ REGISTRO GENERAL DE AJUSTE Y TORQUEO )
IDENTIFICACION
PROYECTO: Reparacion y Camblo de Estructuras Tanques CLIENTE: Southern Per( Copper Coporporation
CONTRATISTA: Tecnicas del Acero SAC ELEMENTO: T ngue oj / Alabe L1
Parte / Codigo: Brida Tnfestar PLANO: TEC-5850082-05-0 FECHA: | 5- I}- Jo2
INFORMACION DEL EQUIPO DE MEDICION
EQUIPC EMPLEADO MARCA MODELO CERTIFICADO DE CALIBRACION

Torquimd te Hiromedico UYusTeols . 1922 = 262,
INSPECCIONES GENERALES
Tipo de Unién: |Esparrago | |Perno X  [Tornilio
Secuencia de ajuste CR  |Estado de tuercas AP Epoxico en anclajes - Empaquetadura -
Estado de pernos AP |Estado de arandelas AP Estado de orificio AP |Hermeticidad -
DATOS TOMADOS

ID. Junta/Elemento/ | Didmetro de | Longitud de Cant. To!'que Torque Real
N Ejes Perno Perno pernos Teor{co (Ib-pie) U IRady
(Ib-pie)

1 [Tkoj -m@- L1 Yy SN 8 [8%6-1394 920 Conjorme 1

z s = = E—— e

3 4 Z

4 £

5

6

F

8

9

10
ESQUEMA DE REFERENCIA

Secuencia del torque

1
Eein.. .
(&)
@ - 4 @ >
®
7
2
NOTAS
OBSERVACIONES: v ~ stol
AP: APROBADO SECUENCIA DE AJUSTE: \ 7 pt“a;;on i F”'LDZ de
g CRUZ:CR  HORARIO: HR ; & 9 f ok <y
R: RECHAZADO ALTERNADO: ALT  ANTIHORARIO: AHR tmpoclo, § ?ijéw? TO7pt ariol R Jilh- ok
on mulfiplicader do forgo i 4 o 4.
APROBACION FINAL
QC TECNIACERO ING. RESIDENTE SUPERVISION SPCC
NOMBRE: Edison Merma K. NOMBRE: Efrain Ramirez Ch. NOMBRE: L/' P
3 ! , 3 —O-
FECHA )5~ 1) — 2021 FECHA: |§-1) -2021 FEcHA  [puy) oy
/ R o7
FIRMA: / 7& I FIRMA: é/ "% FIRMA: Qm QEC IR
v s
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Técni

Gceto 2 i

PROYECTO: "Reparacién Y Cambio De Estructuras Internas De Los 03

)
REGISTRO N*: )

TK03-001

De Concentrado De Cu-Mo " SCUTHERN COPPER

q J!

Tecnicas de! Acero $.A.C.

COD:  TA-RE-03.02 ] @: @REA: [ CONCENTRADORA )] [ Hosa: ( Joe: C]]
[ REGISTRO GENERAL DE AJUSTE Y TORQUEO ]
IDENTIFICACION

PROYECTO: Reparacion y Cambio de Estructuras Tanques

CLIENTE: Southern Pert Copper Coporporation

CONTRATISTA: Tecnicas del Acero SAC

ELEMENTO:"rqnq_,-J.Q oi / Alabe (R

Parte / Cédigo: “Tx | — Ale-Lo3

PLANO: TEC-5850082-05-0 FECHA: }S-1i-2 22

INFORMACION DEL EQUIPO DE MEDICION

FIRMA: FIRMA:

27

EQUIPO EMPLEADO MARCA MODELO CERTIFICADO DE CALIBRACION
Torquumdo memfnice UYusTools - 1822 - 2021
INSPECCIONES GENERALES
Tipo de Union: |Espamago | |Pemo X  |Tomillo
Secuencia de ajuste CR |Estado de tuercas AP Epoxico en anclajes - Empaquetadura -
Estado de pernos AP |Estado de arandelas AP Estado de orificio AP [Hermeticidad -
DATOS TOMADOS

ID. Junta/ Elemento / | Didmetro de | Longitudde | Cant. Joraue Torque Real
Ne 5 Tedrico . Resultado
Ejes Perno Perno pernos 2 (Ib-pie)
(Ib-pie)
2 A
1 [Tko\ - ALB - .02 1 ’IY" S e 8‘:’6—)3‘” qZO (on{o/nw“ ]
2 — =
‘_—7 -

<

4 & 2

5

8

7

8

2]

10
ESQUEMA DE REFERENCIA

Secuencia del torque
@ -
@
2
NOTAS
OBSERVACIONES: D i\acioh Co :
A ABHGRADE SECUENCIA DE AJUSTE: : ) /4' faaon Con pis k k J‘
e CRUZ:CR HORARIO: HR v 4o e Sl el
R: RECHAZADO ALTERNADO: ALT  ANTIHORARIO: AHR | e i fe P my,ﬂ olg Con i
quulmﬁ_{ru Jc 230lb-Pic y mdelt‘l&éDt i« io Yy .
APROBACION FINAL
QC TECNIACERO ING. RESIDENTE SUF/'ERYISION SPCC s
NOMBRE: Edison Merma K. NOMBRE: Efrain Ramirez Ch. NOMBRE: L/ é—:-\ ,
7 N - Tl § ” : Tooy-

FECHA: ]5 /] - 2022 FECHA: }5-— 1l ~ 2o 22 FECHA: UU.L ;2,(:'7?

FIRMA: j R@E} YR8,
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&

SOUTHERN COPPER

Tscni
GReeto
Técnicas del Acero 8.4.C.

REGISTRO N*:
TKO3-001

PROYECTO: "Reparacién Y Cambio De Estructuras Internas De Los 03
Tanques De Envejecimiento De Concentrado De Cu-Mo “

] [ REV: @QREA: (

REGISTRO GENERAL DE AJUSTE Y TORQUEO

COD:  TA-RE-03,02 CONCENTRADORA

)] [ HOJA: }QDE: C]]

CLIENTE: Southern Perii Copper Coporporation

ELEMENTO: ""a'ncrui el | plabe i3

IDENTIFICACION
PROYECTO: Reparaciony Cambio de Estructuras Tanques

CONTRATISTA: Tecnicas del Acero SAC

PLANO: TEC-5850082-05-0 FECHA: |5-1i.202L

Parte / Cédigo: TKDI -AL® - L03
INFORMACION DEL EQUIPO DE MEDICION

EQUIPC EMPLEADO MARCA MODELO CERTIFICADO DE CALIBRACION
Torq.u.dmdrov-ff’.\crowdh'co {yusvtoaLs - {822 - 2¢c2\
INSPECCIONES GENERALES
Tipo de Unién: |Esparrago | |Perno X [Tornilio
Secuencia de ajuste CR |Estade de tuercas AP Epoxico en anclajes - Empaquetadura -
Estado de pernos AP |Estado de arandelas AP  |Estado de orificio AP |Hermeticidad -
DATOS TOMADOS
ID. Junta / Elemento / | Diémetro de | Longitud de | Cant. Torque Torque Real
Ne i Tedrico = Resultado
Ejes Perno Perno pernos 2 (Ib-pie)
(Ib-pie)
1 [Tkoi- A8 - (o3 | 4 Yy" 5 8 [Be-1399] 920 Bonjorme. V-
2 o D i
3 #
4 i
5 ( &
6
7
8
9
10
ESQUEMA DE REFERENCIA
Secuencia del torque
.
<
@ > OF
)]
7
NOTAS
OBSERVACIONES: 4'i\aueh ( Joi &
AP: APROBADO SECUENCIA DE AJUSTE: fR fo 9;.1 dace? Con_p istola_de LR acto
i CRUZ:CR  HORARIO: HR 5 iz 7 =7 ) " >
R: RECHAZADO ALTERNADO: ALT  ANTHHORARIO: AHR JRoleptior 18y - ool e 230 1b-pig
Gon molfplicedsr o& Joegp. ok L ay !
APROBACION FINAL g
QC TECNIACERO ING. RESIDENTE SUPE/BALPION SPC(:Ja 7
NOMBRE: Edison Merma K. NOMERE: Efraln Ramirez Ch. NOMBRE: /) -
FECHA: jS=11- 2027 FECHA: | S—if{—R022 FECHA /11ty '/"‘2;22
4
FIRMA: M FIRMA W FIRMA: f 98 OIE.
Vs / v =
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Técni

Tecnicas del Acero S.A.C.

d?ceto PROYECTO: "Reparacién Y Cambio De Estructuras Internas De Los 03 REGISTRON":
Tanques De Envejecimiento De Concentrado De Cu-Mo " TK03-001 SOUTHER

: ’ﬂ'l'

N COPPER

[ coo:  Taresson ) [(rev: (0 Jarea: [ CONCENTRADORA ((wom:(Joe: ()

REGISTRO GENERAL DE AJUSTE Y TORQUEO ]

IDENTIFICACION

PROYECTO: Reparacion y Cambio de Estructuras Tanques CLIENTE: Southern Peni Copper Coporporation

CONTRATISTA: Tecnicas del Acera SAC

ELEMENTO: Tanque 01/ Eje de Agitador 01

Parte / Cédigo: Brida Superior / TK01-EJE01-BR-01 PLANO: TEC-5850082-05-00 FECHA: j5-)/. 2021
INFORMACION DEL EQUIPO DE MEDICION
EQUIPO EMPLEADO MARCA MODELO CERTIFICADO DE CALIBRACION
Torquimetro Micrométrico UYUSTOOLS - 1822-2021
INSPECCIONES GENERALES
Tipo de Unidn: IBpanago l X lPemo Tomillo
Secuencia de ajuste CR  |Estado de tuercas AP |Epoxico en ancliajes - Empaquetadura -
Estado de pemos AP  |Estado de arandelas AP Estado de orificio AP |Hermeticidad -
DATOS TOMADOS
= 2 Torque
N ID. Junta / Elemento / | Diametro de | Longitudde | Cant. Teérico Torque Real Resultado
Ejes Pemo Pemo pemos (Ib-pie) (Ib-pie)
. 9 s 1 ¥ \ N
T |TkOI- E¢oy-Beer | 414" 3" | 12 189344 420 Conforme "
T
= i . i [ —) ey
3 /
7 / rd £ 4
s 7
6
7
8
9
10
ESQUEMA DE REFERENCIA
Secuencia del torque
O . - P Oy
£ £e 2 @ @’
< fo) ®@: (e @ e OF
@ @
\ . -
: e @ "ol = @&
@ A OB o ORGH
NOTAS
AP: APROBADO SECUENCIA DE AJUSTE: :)PBSERVACTNES p'1\"“30'13"\ 5)1\ Dcfo lo & Gnpodo
5 CRUZ:CR HORARIO: HR /
R: RECHAZADO ALTERNADO: ALT  ANTIHORARIO: AHR vl foote mﬂ""‘ e 230 lb P com
mU/ﬁ’Pl«l‘CDél JL ’fb)’.?.u.u ‘k iﬁ H {
APROBACION FINAL
QC TECNIACERO ING. RESIDENTE SUI;ER\?SION SPCC
NOMBRE: Edison Merma K. NOMBRE: Efrain Ramirez Ch. NOMBRE: ‘[\_/ é{\m
FECHA: j % - /f — 2022 FECHA: )7 - | — 20 22 FECHA: ’_,U,U-L{ 009

NS

v

[FIRMA: //%’7 FIRMA: ./ RCQ:;\{ A6 oI 8.
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e =
Te';’éce = PROYECTO: "Reparacién Y Camhio De Estructuras Internas De Los 03 REGISTRO N =
Tangues De Envejecimiento De Concentrado De Cu-Mo " TK03-001 SOUTHERN COPPER
Tecnicas del Acero 5.A4.C.
COD:  TA-RE-03.02 ] [ Rev: (0 Jarea: CONCENTRADORA j] umA: ( Joe D]
l REGISTRO GENERAL DE AJUSTE Y TORQUEO l
IDENTIFICACION
PROYECTO: Reparacion y Cambio de Estructuras Tanques CLIENTE: Southern Peri Copper Coporporation
CONTRATISTA: TecniCas del Acero SAC ELEMENTO: Tanque 01 / Eje de Agitador 01 - Eje de agitador 02
Parte / Cédigo: Brida Intermedia / TKO1-EJEQ1/EJE02-BR-02 PLANO: TEC-5850082-05-00 FECHA:7- {1 -20722
INFORMACION DEL EQUIPO DE MEDICION
EQUIPO EMPLEADO MARCA MODELO CERTIFICADO DE CALIBRACION
Torquimetro Micrométrico UYUSTOOLS - 1822-2021
INSPECCIONES GENERALES
Tipo de Unién: IEsparrago | |Pemo X  [Tomillo
Secuencia de ajuste CR |Estado de tuercas AP Epoxico en anclajes - Empaquetadura -
Estado de pemos AP  |Estado de arandelas AP Estado de orificio AP |Hemeticidad -
DATOS TOMADOS
po | 1D- Junta/ Elemento / | Dismetro de | Longitud de | Cant. T’:ﬂﬁ Torque Real it
Ejes Pemo Pemo pemos (Ib-pie)
(1b-pie)
1 [Thoi-efeot-geor ~Beoz| | 4" 3 iZ |83~ i344 q 2o Comfs ryne .
2 s —1 —— o
3 /
. Z.
5 7
6 &
7
8
9
10
ESQUEMA DE REFERENCIA
Secuencia del torque
N o 2 - S
ke - s ORNO!
2 ® ~ ®
< (o) @ e ORI O -
Oy @,
Z e e " @ _ @
o @) & . 1"
NOTAS
AP: APROBADO SECUENCIA DE AJUSTE: OBsrRVAC'ONES 15 doden en Pishla & Grmpocdo -
= CRUZ: CR HORARIO: HR
R: RECHAZADO ALTERNADO: ALT  ANTIHORARIO: AHR postevier —1(5 Y Gne Mool _epn Rrne (o, iw% e /
0 230 ib-0¢ on pwllipliodor 4 {crz;,ue de La4
APROBACION FINAL
QC TECNIACERO ING. RESIDENTE SUPER\QS\ON SPCC 9
i . . 3 ] —
NOMBRE: Edison Memma K. INOMBRE: Efrain Ramirez Ch. NOMBRE: " / ey
FECHA: 3 —11- %022 FECHA: [ - 1| ~2e 22 FECHA: ,E-LU»“/ e
/ il
|FiRmA: /)g‘z FIRMA: ’%’ |FIRMA: /C;{@\ GRas
St

g

£
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Tecni PROYECTO: "Reparacién Y Cambio De Estructuras Internas De Los 03 REGISTRO N":
ﬁceto T De E P De Conc do De Cu-Mo " TK03-001 s,uw:m COPPER
Tecnicas del Acero S.A.C.
COD:  TA-RE-03.02 ] [REV: (o Jarea: | CONCENTRADORA HOJA_ DDE
REGISTRO GENERAL DE AJUSTE Y TORQUEO ]
IDENTIFICACION
PROYECTO: Reparacion y Cambio de Estructuras Tanques CLIENTE: Southem Peri Copper Coporporation
CONTRATISTA: TecniCas del Acero SAC ELEMENTO: Tanque 01/ Eje de agitador 02
Parte / Cédigo: Brida Inferior / TK01-EJE02-BR-03 PLANO: TEC-5850082-05-00 FECHA: 17 11- 2022
INFORMACION DEL EQUIPO DE MEDICION
EQUIPO EMPLEADO MARCA MODELO CERTIFICADO DE CALIBRACION
Torquimetro Micrométrico UYUSTOOLS - 1822-2021
INSPECCIONES GENERALES
Tipo de Unién: |Esparmago | lPemo X  |Tomillo
Secuencia de ajuste CR  |Estado de tuercas AP Epoxico en anclajes - Empaquetadura -
Estado de pemos AP  |Estado de arandelas AP Estado de arificio AP |Hermeticidad
DATOS TOMADOS
we | 1D-Junta / Elemento / | Diametro de | Longitud de | Cant. ::;‘r‘i‘;: Torque Real Rl
Ejes Pemo Pemo pernos (Ib-pie)
(Ib-pie)
1 [lkot-&F02 803 | | VY 3" 12 [8%6~-i344| 420 Conforme. )]
2 -~ 4
3 7
4
5 8 %
6
7
8
9
10
ESQUEMA DE REFERENCIA
Secuencia del torque
RO » .. - po OO
£ © @ ON
A @] @’ 3 5 @ |\. 3 & @ ‘\6 i
2 (@ O
: @
B i (. 3 !,J 12 @‘ —. (& ?
L2 2 g s & 0
NOTAS
; SECUENCIA DE AJUSTE: OBSERVACIONES: \adon Gn p. sl & erpw]lo
AP: APROBADO CRUZ:CR HORARIO: HR s e /D
R: RECHAZADO ALTERNADO: ALT  ANTIHORARIO: AHR [FesTenen io"#“‘ £ /”amwl Gn_for “MMf"’ ds
230 tb-pro y Mulbiphee b o day
[APROBACION FINAL
QC TECNIACERO ING. RESIDENTE SUPERYISION SPCC 9
" &y . - % e
NOMBRE: Edison Merma K. NOMBRE: Efrain Ramirez Ch. NOMBRE: 4_/ —"n s
FECHA: j‘.?-”/Q,OZ‘L FECHA: /F - /7 - 2082 FECHA: 00309
3 / C\‘ S
FIRMA: /) ,76 FIRMA: %‘ FIRMA: QQK‘;- YRR

v
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ANEXO 24

Montaje de anillo de refuerzo Il
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y /7
Hleevo

TECNICAS DEL ACERO S.A.C.

REGISTRO

MONTAJE DE ESTRUCTURAS

Codigo: TA-RE-05.07.

Versién: 02

Pagina 1 de 2

INFORMACION GENERAL

PROYECTO: “Reparacién Y Cambio De Estructuras Internas De Los 03 Tanques De Envejecimiento De
Concentrado De Cu-Mo ”

PROCESO: Montaje Anillo de Refuerzo |JOB: 5850-082

ELEMENTO: PLANCHA ROLADA REGISTRO : MJT-TKO1-PL

FECHA: 04/ 11/2022 PLANO: TEC 5850082-05-007

ACTIVIDADES REALIZADAS

T Revision Inicial
B Revisidn de Plano
[1 Revision de Documento

L corte con oxicorte
1 empernado
B Corte con disco

= Ubicacién /Posicionamiento
Marcado y codificado
=

Limpieza mecdnica

STATUS DE AVANCE

Liberado .

Retrazado D

ITEM CANT DESCRIPCION CODIGO STATUS
01 01 Plancha de 9 mmX6000X1500 MIT-TKO1-PL-01 100%
02 01 Plancha de 9 mmX6000X1500 MIT-TKO1-PL-02 100%
03 01 Plancha de 9 mmX6000X1500 MIT-TKO1-PL-03 100%
04 01 Plancha de 9 mmX3000X1500 MIT-TKO1-PL-04 100%

T————l

Vi

OBSERVACIONES:
- ¥ .
™ [ ]
= g
QcC TE&AIA&ERO SéP/Eﬁ ION RESIDENTE S*PE‘&ISI&N SPCC
Nombre: Edison Merma K | Nombre: Efrair( Ramirez Nombvé: Q eny. rl‘@ Oys
Fecha: 04/11/2022 Fecha: 04/11/2022 Fecha: Jl{/=Ainw - 207
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leevo

REGISTRO

MONTA.JE DE ESTRUCTURAS

TECNICAS DEL ACERO S.AC,

Cédigo: TA-RE-05.07.

Versién: 02 Pagina 2 de 2

ESQUEMA DE MONTAJE

4 ?IO)’C}KN Ja H"“dﬂ J’ 7%""”30‘ ’uch

=

i
"

QC TEZNIACERO

SUPEIVIS%N RESIDENTE

SUP}@ISIONSPCC

Nombre: Edison Merma K

Nombre: Efrain Romirez

Nombre:/ %. ) C)(% (ﬂ

Fecha: 04/11/2022

Fecha: 04/11/2022

Fechc:v‘/j((‘-‘}'do\] “EQZP
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| REGISTRO

MONTAJE DE ESTRUCTURAS
ceto
T T .
| TECNICAS DEL ACERO SALC. Cédigo: TA-RE-05.07. ' Version: 02 | Paginatde2 |
| INFORMACION GENERAL
{ “Reparacion Y Cambio De Estructuras Internas De Los 03 Tanques De Envejecimiento De
PROYECTO:
l ; Concentrado De Cu-Mo ” '
{ PROCESO: Montaje Anillo de Refuerzo |JoB: ‘ 5850-082
| ELEMENTO: PLANCHA ROKADA REGISTRO : MIT-TKO1-PL
| FECHA: [29/12/2022 7 PLANO: TEC 5850082-05-007
} : .
| ACTIVIDADES REALIZADAS
’ - Revisidn inicial ! E7) Corte con oxicorte [ Ubicacién /Posicicnamiento
‘\. S Revisidn de Plano i =] empernado | Marcado y codificado
| [ Revision de Documento l B8 Corte con disco [ Limpieza mecdnica
; STATUS DE AVANCE
D Rechazado = Avance Programado Liberado = Retrazado D
{ ITEM CANT. DESCRIPCION CODIGO , STATUS
01 01 Plancha de 3/8 “X3000X1500 ) MIT-TKO1-PL-05 100%
02 01 Plancha de 3/8 “X3000X1500 . MIT-TKO1-PL-06 B 100%
03 01 Plancha de 3/8 "X2400X1500 MJT-TKO1-PL-07 100%
/
‘L 7
/ -
7
[ 7
A //
4 |
EBSERVACIONES: J'
4 meuwy
A i ""HENRY TAPIA CAMPOS
g Ingeniero e Prayectos
N _
AN COPPER—1
dg/{ECNIACERO /SUII’ERV[S!ON RESIDENTE
Nombre: Edison Merma K | Nombre: Efrain Ramirez Nombre: /
Fecha: 29/12/2022 Fecha: 29/12/2022 Fecha:
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g y 13

REGISTRO

B R
8 ceto MONTAJE DE ESTRUCTURAS
TECNICAS DEL ACERO SA.C. Cédigo: TA-RE-05.07. Version: 02 Pégina 2de 2
ESQUEMA DE MONTAJE

EJE RE REFERENCIA
_MAN_HOLE

/
/

ANILLO DE REFUERZO TK-01
ﬁ PLANCHA 05
I~ PLANCHA 06
S PLANCHA 07
A I
A»‘% %/ ............................
7 HENRY TAPIA CAMPOS
¥ Ingeniero de|Proyectos
=3 Ingenleria de Panta Cuajone
X giwsgﬁ' EAN PERY
é?}éZNIACERO Sdl'!lVlSlOl\I RESIDENTE SUPERVISIDN SPCC
Nombre: Edison Merma K | Nombre: Efrain Ramirez Nernbre: /
Fecha: 29/12/2022 Fecha: 29/12/2022 Fecha: ’
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ANEXO 25

Welding maps anillo de refuerzo Il

[ ]

-
| )

, (Tanque 2)

Yy

A 4

| DISPOSICION DE TAMQUES EN PLANTA
ooxa

-

|Tanque 1

In
/4\

[_sexrvoa |

Fone]

PLANCHA 02

JA-RTVO4

PLANCHA 03

l J12-JRVO3 l

PLANCHA 04

| swivoa |

| so-k1vos |

| J15-JRV03 l

PLANCHA 05

)

1-IRVO3 I

LR-Rij

=

REFERENCIA EJE -

I J8-RTVOS I

I J11-JRV03 I

| J14-RvO3 ]

R e
CONCENTRADORA CUAIONE
TANIULS OE ENVESCCIMICNIO OF COMCENTRADG =5} o
ALTORTAMINTO INICUOR DT TANQUT —
L 0

e
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ANEXO 26

Protocolos del anillo de refuerzo Il

g REGISTRO
d?euo _INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA
TECNICAS DEL ACERO SAC. Codigo: TA-RE-02.06. l 7Versi6n: 01 [ Pagina 1 de 6

DATOS Y DESIGNACION o REGISTRO N°:

PROYECTO: REPARACION Y CAMBIO DE ESTRUCTURAS INTERNAS DE LOS 03 TANQUES DE ENVEJECIMIENTC DE CU-MO

EQUIPO/ESTRUCTURA  TANQUE 03/ PLANCHA 01 FECHA DE INSPECCION 19-09-22

ELEMENTO / PARTE TK 03 - PL-01 PLANO DE REFERENCIA TEC-5850082-05-007
CONTROLES REALIZADOS

IDENTIFICACION EJECUCION INSPECCION

N solowoe T::; t :::.N:; il PASE PAR::tUAc:J:AL DEFE:::ARA:E]::RAR Recu;isul?:::muo

1 N JRV03 X - WPS-TA-01-2022 Ext . X = = = oK

2 J2 JRVO3 - X WRSTAD1:2022 Ext - X D5 R - oK

3 J3 JRVO3 - X WPS-TA-01-2022 Ext - x - - - oK

4 M4 RVM X - WPSTAR2AZ Ext - X . : - oK

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

Se adjunta esquema o plano.

TIPOS DE DEFECTOS RESULTADO E

q - Eusian i . Crk % i - Y : 2 2 Cordones aceptados
D1: Fisura D2: Fusion incompleta D3 Créter D4: Perfil de Soldadura D5: Tamanio de Soldadura D6: Porosidad D7: Socavacion Cordones a reparar |:|

“Procese de seldedora SHAW - €- 6011 - s
OBSERVACIONES: (;- ‘)uy\’hr) pon sesn deneidades }u&voy\ rep ado, of Jotal de
(e Jw’f‘o) J-Ul—w v“m(?et.imta'd@ ebose acrtouy e peaptsod

I

3 ¥ TAPIA S PG
g1 =z~ [ =
QCTECNIACERO SUPKVISION RESIDENTE SUPERVISION SPCC
Nombre: Edison Merma k. Nombre: Efrain Ramirez Ch. Nombre: ’
Fecha: 20-09-2022 Fecha: 20-09-2022 Fecha: g
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: g TM REGISTRO
T

INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA
Cédigo: TA-RE-02.06. I Version: 01 I Pagina 2 de 6

TECNICAS DEL ACERO S.A.C.

DATOS Y DESIGNACION o REGISTRO No:

REPARACION Y CAMBIO DE ESTRUCTURAS INTERNAS DE LOS 03 TANQUES DE ENVEJECIMIENTO DE CU-MO

PROYECTO:
EQUIPO/ESTRUCTURA  TANQUE 03 /PLANCHA 02 FECHA DE INSPECCION 20-09-22
ELEMENTO/PARTE  TK03-PL-02 PLANO DE REFERENCIA  TEC-5850082-05-007
CONTROLES REALIZADOS
IDENTIFICACION EJECUCION INSPECCION
coooon| eoraupa | TIPODERINTA e i EVALUACION REPARACION RESULTADO
JUNTA: | -SOLOADOR) vope' | FILETE PARCIAL  TOTAL DEFECTO REPARAR RECHAZADO ACEPTADO
1 J5  RV4 . X | WeRTARn Ext - X - - - OK
2 Jp R4 X WESSTA02:2022 Ext - X D3 R - OK
3 J7 RTVO4 X _ WPS-TA02-2022 Ext _ = _ B ; oK
4
8
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
Se adjunta esquema o plano.
TIPOS DE DEFECTOS gfzg;;"xpm [3]

D1: Fisura D2: Fusion incompleta D3: Crater D4: Perfil de Soldadura D5: Tamafio de Scldadura D6 Porosidad D7. Socavacion Cordones  reparar [:‘,

T Pioaso A Solloﬂum SAaw— €-6Gell — & ’-Lc)?'
OBSERVACIONES: I Jordm aon dafactes Jowon o b w e disibicd,
Proa o~ do hogs' b f:rwfeco’n
sl .
%// i % £
QC TECNIACERO sur;(vfsmn RESIDENTE SUPERVISION SPCC
Nombre: Edison Merma k. Nombre: Efrain Remirez Ch. Nombre: ,
Fecha: 20-09-2022 Fecha: 20-09-2022 Fecha:
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g Tdenl REGISTRO
_ INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA

Cédigo: TA-RE-02.06. l Versién: 01 J Pagina 3 de 6

TECNICAS DEL ACERO S.A.C.

DATOS Y DESIGNACION o REGISTRO No:

REPARACION Y CAMBIO DE ESTRUCTURAS INTERNAS DE LOS 03 TANQUES DE ENVEJECIMIENTO DE CU-MO

PROYECTO:
EQUIPO/ESTRUCTURA  TANQUE 03/ PLANCHA 03 FECHA DE INSPECCION 20-09-22
ELEMENTO/PARTE  TK03-PL03 PLANO DEREFERENCIA  TEC-5850082-05-007
CONTROLES REALIZADOS
IDENTIFICACION EJECUCION INSPECCION
conicone  estampa  TIPODEJUNTA — - EVALUACION REPARACION RESULTADO
JUNTA | ‘SOLOADOR| yopE | FILETE PARCIAL  TOTAL DEFECTO REPARAR RECHAZADO ACEPTADO
1 8 RTVO4 } X WPS-TA-02-2022 Ext B % ) . . oK
2 Jg  RIVO4 X WPS-TA 022022 Ext - X - - . oK
3 Jo R4 x - WPS-TA-02-2022 Ext - X - - - oK
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
Se adjunta esquema o plano.
TIPOS DE DEFECTOS SEZE:;;A&PPMS =z

D1: Fisura D2: Fusién incompleta D3: Créter D4: Perfil de Scldadura D5: Tamaiio de Soldadura D6: Porosidad D7: Socavacién Cordones a reparer :]

OBSERVACIONES: Procese & saldadra spaw - sl - € Fone

\ : ' el T
QC TECNIACERO SUPER}I{;ZQ R{Slf)ENTE SUPERV‘SION SPCC
Nombre: Edison Merma k. Nombre? Efrain Ramirez Ch. Nombre: ‘
Fecha: 20-09-2022 Fecha: 20-09-2022 Fecha:
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ANEXO 27

Preparacion superficial, aplicacion y evaluacion de

recubrimiento

S y 1 - REGISTRO

ftceto PREPARACION SUPERFICIAL
TECNICAS DEL ACERO S.AC. Cédigo: TA-RE-02.13. Version: 02 Pagina 1 de 1
| DATOS Y DESIGNACION || OT.: (5] [REGISTRO Ne [ ]

REPARACION Y CAMBIO DE ESTRUCTURAS INTERNAS DE LOS 03 TANQUES DE
ENVEJECIMIENTO DE CU-MO

PROYECTO: |
ESTRUCTURAIEQUIPO: ~TANQVE O3 . (,ﬂ,,,sm HécomA. | FECHA |

[ JOB: | 5850-082
|

3 /n/ o2 |

| CONDICIONES AMBIENTALES 5

Inicio Flnal |
| Hora de preparacion superficial 0% co | ls oo |
~ | || Temp et | 1$° A
‘ Abrasuvo utlllzado : ; D/\ | Temp. Bulbo himedo °C ‘i 16 |asg® |
] Perfil de rugosmad sollcltado (mnls) - | | Humedad relativa % | 75‘/ of ?-?‘f’i
1 R SR e SN S PR S | TR S AN 2 B A
|__Perfil de rugosidad mntre!ads’_(m!!s» e || Temp.superfical®c | 12 |
Temp. Superf ~ Temp. demcio"c gS,fS} 8
—— i el : APROBADOPARAPASARAW
ITEM | CANTIDAD | DESCRIPCION | CODIGO { AREA(M2) | ETAPADEPINTURA |
ot | ol |7peave o3 Tpore!
02 | ol _|7mwaveos Taeroz
03 | _oi  |7pwavees Jepmos
04| ol |7Pworeos Trons4
- |
|
ik I r
J I
! |
| OBSERVACIONES : ,!
‘”P;zoc[m o€ pﬂc/wr/mw S’upfﬂ et {1
‘@s/ﬁoﬂ@ué 03. £€ ruwlye pu édmy/ﬂ/a;u ,
o n S — " i
3 1 AT
YR
f ‘ [ / )O}j "URENRY TARA CAMPOS T
{5 p Ingeniero Pmyetlns
K S ingenigria de Planta Cuaione
lacfcniacero | supeptiioh: resiDente s e
3 7
). Nombre: £p/5 5 0 réepp, Nombre: v \ Nombre:
Fecha: js [/2.] 7022 Fecha: /5/ /ZV'ZOZL Fecha:
I
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E
aﬂi 1 REGISTRO
L eeto APLICACION DE RECUBRIMIENTO
TECNICAS DEL ACERO SAC. Cédigo: TA-RE-02.15. Versién: 02 Pagina 1 de 3
DATOS Y DESIGNACION OT.: REGISTRONe: [ |
PROYECTO: REPARACION Y CAMBIO DE ESTRUCTURAS INTERNAS DE LOS 03 TANQUESDE 008082
ENVEJECIMIENTO DE CU-MO §
ESTRUCTURA/EQUIPO:  7ANQuUe © 3 - Pmipoo TAN QUE ExTEion. | FECHA: 26 -©j-2023 _
CONDICIONES AMBIENTALES SISTEMA DE PINTURA ESPECIFICADO
Inclo Final Producto Color EPS(mils)
Hora de aplicacién 0800 | lloo Base  Sibnpsiteln Gu's 32 miC
Temp. Ambiental °C 0" 12° 1°Capa | S enpartictn | Gres 3 mic
B T 8° q° Acabado | Hpeo7ep wp. Cffe owavd | 7 m{ (s
Humedad relatva % 699 | Fo7 i g 3m(.
Temp. superficial °C 12+ it Area Total Consumo Total Rend. Prctico
Temp. Superf - Temp. derocio°C ([, | 6.3 66,96 H.0 Gol. 17,39 ,,.%90/_
DATOS DE APLICACION DE PINTURA
e Comp. A Comp. B % EPS
Producto capa N° de lote N° de lote SOLVENTE dilucion n;:lﬁ.l)ll Equipo utilizado
Steroswieio | 2 | 29R46#2945 | IP1952 4o5#8¢ | D- (oo | (57 | 6 el | pewrlle, paca
//Dpprof ¥p| . Opoevéi2l bPop4S29t Jaﬁn TiHween 15/ - 2mls | Powils i Brechs
CONSUMO DE PINTURA
—_ APROBADO EN SU
ITEM  CANTIDAD DESCRIPCION CODIGO AREA (M2) APLICACION
Sl NO
(o] i TOWGUE exTepior. Tkog PL 0oF TKO3- Pe-cox 27 pl »
02| | [Jbrave exenig Tke3 PL 009 [ TKO3 - PE€ ~60q | 27 m* »
03 | ToVaye &eTeponTheos PLoio Tk o3 -fe- ol0 | )2,96m* | X
OBSERVACIONES:

o

( R TAPK CANFOS
Ingeniero He Proyectos
/-\ N Ingenieria dg Planta Cuajone
= I PER
[ QacfEcNiaCERO suni%n% RESIDENTE SOPERVISION $PEc
—
Nombre: Edison Merma K.. Nombre: Nombre:
Fecha: 26/0//2023 Fecha: ! Fecha:
7
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REGISTRO
EVALUACION DE RECUBRIMIENTO

a B

TECNICAS DEL ACERO SA.C. Cadigo: TA-RE-02.16. ! Version: 02 | Pagina 1 de 6
DATOS Y DESIGNACION - REGISTRON®: ()
PROYECTO: ~ 'REPARACION Y CAMBIO DE ESTRUCTURAS INTERNAS DE LOS 03 TANQUESDE | . 5850082
ENVEJECIMIENTO DE CU-MO -
ESTRUCTURAIEQUIPO:  7pUQ0€ o3 — FialtDo exrenive (ACoBooo) | FECHA: 2t [o, /2023
ANTECEDENTES
Substrato: ~ Acero A36 INTERIOR O EXTERIOR =
Pintura: WbroTop xp Tipo: | Polwrernno Color:  (Pfe Coripp O,
N°de capaevaluado: 3 Fecha de aplicacion: 26-ci- 2023
Espesor de pintura nominal: 8 mil Elementos evaluados: 8.
INSPECCIONES
CONTROL DE ESPESORES (MILS) —Norma SSPC PA2 ACAREI SRR,
ELEMENTO DEFECTOS BEERTARD
Aree | groT | spor | wor | seor | seor | RNT | PO o DE ¥
(m2) 1 2 3 4 5 (i) (mil) APLICACION
Tko3-0e -Proor 2F m* l",.S 9, % | 10,3 | o0 |1o2 | 9435 | 10,8 |103 = & |~
12,) |n,3 |1o,8 10,3 10,4, 1103 |12y | 1,2 - @9 || &
197 la,s |z |0 10,9 |10y8 |15 |ups| = A |-
o3 -pa-fecog 22m? | [(,0 | 1@ (2,3 1,7 (349 N0 144 UHF - A2 =
M1 19,2 113,3 |13 S| 13,6 | 230 | 19,2 l13,65] = M
129 |i2,8 | 13,3 |12,9 |Bio | 12,8 | 13,3 |i3j0s - b =
T3 -0z -veow 12 96m" 19,2 19,5 13,9 14,1 o 13,9 145 44 = v M e
/3, 8114, |19, 3 49,9 [1y,2 | 185 | 148 |14s| — | R
9,3 18,1 119,8 11,1 4,5 | 190 150 (6 & |-
LEYENDA DE DEFECTOS

Chorreadura: CH - Velado: VE - Poros: PO - Pinholes: Pl - Cascara de Naranja: CN - Contaminacién de Polvo: CP

OBSERVACIONES:
( \ “ENRY TAPIA CAMPOS
Ingenierg de Proyectos
trgeTTeTTE Pt Cuaron®
QC TECNIACERO SUPER IBIBINT! N ISION SpeC:
Nombre: Edison Merma K. Nombre: \ Nombre:
Fecha: 2%/o) /2023 Fecha: 27 /a,/"/ 2023, Fecha: I
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ANEXO 28

Acompanamiento prueba de giro

Tecni PROYECTO: "Reparacidn Y Cambio De Estructuras Internas De Los 03 Tanques || REGISTRO =
04““ De Envejecimiento De Concentrado De Cu-Mo " N BTN EEABER
Tecnicas del Acero S.4.C.
LCOD: TA-RE-104 ] LREV: @ AREA: [ CONCENTRADORA j] { woa: ( JoE: ()
[PROTOCOLO DE PRUEBA DE GIRO
IDENTIFICACION
PROYECTO: Reparacion y Cambio de Estructuras Tanques IFECHA: 2, /az/gafzg
CONTRATISTA: Tecnicas del Acero SAC CLIENTE: Southern Peri Copper Coporporation
CODIGO: Tkp2- Pe-o02 ELEMENTO: Tanque 02
ITEM| ELEMENTO #»-CARACTERISTICA si NO NA NOTA
Material libre de abollzduras y deterioros /
1 alabes presenta balanceo en & giro de funcionamiento -~
Continuidad de giro de funcionamiento P s
Material libre de abaliaduras y deterioros iz
2 eje 1 presenta balanceo en el giro de funcicnamiento 2
Continuidad de giro de funcionamiento b
Material libre de abolladuras y deterioros —
3 eje2 presenta balances en el giro de funcionamiento P
Continuidad de giro de funcionamiento P
Material libre do abolladuras y deterioros /
4 tabilizader | presenta bal en el giro de funcionamiento B
Continuidad de giro de funcionamiento i
5
6
7
8
9
OBSERVACIONES
QC TECNIAGERO ING. RESIDENTE SUPERVI$OR SPCC
NOMBRE: Jovsor /1Epnp X NOMBRE: Dpr7el penes o NOMBRE: /
FECHA 25 /o2y 26, FECHA 25/02/ 2023~ FECHA " VENRY ThHIA CAWEGS
\ Ingeniefe ae Proyectos
/ 'ngz!:uvna © Planta Cuajone
ey TﬂE"RN CEFT,ER
erva O\ (KX FIRMA: FIRMA: T enned

/ /
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ANEXO 29

Ensayo de adherencia de pintura en los tanques

% T REGISTRO

o écnd

%i d ceto ENSAYO DE ADHERENCIA DE RECUBRIMIENTOS
——

TECNICAS DEL ACERO S.A.C. Codigo: TA-RE-02.20. [ Versién: 02 ! Pagina 1 de 2
DATOS Y DESIGNACION || OT.: s REGISTRONO : [ ||
Proyecto “Reparacion Y Cambio De Estructuras Internas De

Los 03 Tanques De Envejecimiento De Concentrado Fecha =
, De Cu-Mo ” 25/0¢/2023
Estructura ThHNRue o — Tkoi— Pooj
TIPO DE BNSAY® REAUZADO
Ensayo Adherencia 'PORCORTE Tipo AF]  TipoB [] PORTRACCION  []
| Equipode Prueba = N°SERE | —
Norma de Referencia ps7r - OD3359 -0 £67F
Adhesivo CINTP DD HEs/uN | Tiempo de Curado T pias,
SISTEHA bE RECVBRINMIENTO EYALADO e e
Sistoma de Recubrimionto ) o7y HoRLTOP AP e (O
Preparacion de Superficie Arena O Escoria O Granalla I
GradodeLimpiezasSPC | SP1 [ | s,z [J s,3 M sps [ spe [ | spi0o [J
BRERGS E
: Espesorde Resultado. " PORTRACCION
Elomento |~ PeliculaSeca | (porcorte) | noge | presion | UBICACION % Falla % Falla % Falla
Dolly (Psi) Adhesién Cohesion Pagamanto
—~ TP-oo0l 9,5 mils. = - - PG i - = =

RESULTADO ACF{?‘\DO: b | BEGYAZADO: h

N L) |
act surthusief resibnre

|
Nombre: Edison Merma K. Nombre: dcniei Perez C.

fecha: 25 /0 2] 2523 Fecha: 25 /072 /20 23
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g REGISTRO
*a. z"“ SEGUIMIENTO FOTOGRAFICO
1l eero ‘
TECNICAS DEL ACERO S.AC. Cédlgo: TA-RE-03.05. l Version: 01 l Pégina 1de4d

_ELEMENTOSACONTROLAR | OT:( s ] ReaistRone: [ )

PROYECTO “Reparacion Y Cambio De Estructuras Internas De Los 03 | ELEMENTO/PARTE Tanque 01
Tanques De Envejecimiento De Concentrado De Cu-Mo ”
OPERACION/TAREA TANQUE TKO01 - PRUEBA DE ADEHERENCIA FECHA: 20/02/2023

' GRAFICO

Proess e poctenesicio
CaPcenTRO DOL A
Awdve ot

FB- ol

L

Puitas ve pocvenens

bntewntororn

Rwidve o1

- o

el ~

| acfeenmickro surervisON REIDENTE sup spce

7 7 POS
Nombre: Edison Merma K. Nombre: Doy(el PerezC. NomelBler i o Prayecos
Fecha: 25-02-2023 Fecha: 25-02-2023 Fecha: & sojmen copren
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£ REGISTRO
.a.J ‘%Mc SEGUIMIENTO FOTOGRAFICO

TECNICAS DEL ACERO S.A.C.

Cédigo: TA-RE-03.05. I Versién: 01 l Pagina 2 de 4

»

“Prices pé PotHereve s
Concenpooea
TAvave ol

Fo- o)

o
~d | 0D | ]
| acjecnikcizo \supeefisiof ResiDENTE | supeRvIioNSPeC

4 s ; : HENRY
Nombxe: Edison Merma K. Nombre: ﬁumel P\erez G Nomgl‘ajeniem e Proyectos
dd Pianta Cuajone i

Fecha: 25-02-2023 Fecha: 25-02-2023 Fechc%ﬁmf%'f'

214



ANEXO 30

Resultados finales de los tanques
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ANEXO 31

Medicion de espesor de pintura deflectores
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ANEXO 32

Inspeccion por liquido penetrante
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ANEXO 33

Medicion de espesor de pintura en el exterior del

tanque
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ANEXO 34

Rotulado de tanque
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