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RESUMEN

El presente trabajo se realizd entre los meses de agosto y noviembre del afio 2021,
en los talleres de una empresa metalmecanica, ubicado en el distrito de Puente

Piedra, provincia de Lima.

Dentro de los proyectos asignados para la puesta en marcha del “Central
Processing Facility - Etapa 2 (CPF2) del lote 95, ubicado en Iquitos, se solicitd la
construccién de 2 Tanques de almacenamiento de Lodo Sintético, utilizando el
codigo de fabricacion API 12F: Especificacion para tanques soldados en taller para
el almacenamiento de liquidos de produccion.

Para poder dar inicio a las fabricaciones, el cliente solicitd se indique de qué forma
se llevaran a cabo los controles de aseguramiento de la calidad para poder
garantizar que los trabajos de fabricacion se realicen siguiendo buenas practicas
de manufactura.

Asi, se elabor6 el “Plan de Inspeccion y Ensayo”, basado en el cddigo de
fabricacion APl 12F. En este documento se detalld los procedimientos, controles y
formatos donde se registrara las inspecciones, pruebas y Ensayos No Destructivos
que se aplicaran en cada uno de los procesos constructivos. Con el cumplimiento
de todo lo descrito en el documento mencionado, se conseguira garantizar la
calidad del producto final para que este pueda cumplir su funcion sin ningun

inconveniente cuando entre en operacion.



INTRODUCCION

El presente trabajo “Elaboracién y cumplimiento del Plan de Calidad, Plan de
Inspeccion y Ensayo en la Fabricacion de dos Tanques de 500 bl. para la Planta
de Lodo Sintético del Lote 95, construidos segun el Cddigo APl 12F” busca
solucionar y/o prevenir los diferentes problemas que se puedan generar en el
proceso de fabricacion y que pueden tener como consecuencia un producto final
de baja confiabilidad. Para ello se generara un Plan de Calidad y un Plan de
Inspeccion y Ensayo; en estos documentos se especificara como se llevara a cabo
la gestion de calidad en el proyecto y que tipo de control se debera realizar en cada
una de las etapas constructivas. Asimismo, implementando los controles descritos,
se buscara detectar desviaciones en el momento oportuno y evitar que estas
puedan causar problemas mayores a futuro. Para ello se debera analizar cada uno
de los procesos, tales como la recepcion de los materiales, el habilitado de los
componentes, los trabajos de soldadura y los de proteccion superficial. En cada
uno de estos procesos se debe identificar las posibles desviaciones para poder

asignar un control adecuado.

En el Plan de Inspeccion y Ensayo también se especificara las competencias que
debera tener el personal que se encargara de las inspecciones, asi como también
las del personal operativo. También se enumerara la documentacion que sera
necesaria para liberar cada uno de los sub procesos y poder pasar a la siguiente
etapa constructiva. Para esto se estableceran hitos de inspeccion en los cuales se
verificara que estén completos tanto los trabajos operativos, asi como también la
documentacion que respalde que se realizd los controles debidos, caso contrario

se debera detener los trabajos hasta que se cumplan todos los requerimientos.

El presente trabajo constara de 3 capitulos: En el Capitulo | “Aspectos Generales”,
se describira inicialmente el contexto en el cual se desarrolld el proyecto y
seguidamente se plantearan los objetivos del mismo. En el Capitulo Il “Marco
Tedrico”, se presentara primeramente los antecedentes, que son trabajos
desarrollados previamente en otras instituciones y que sirvieron de apoyo para la
elaboracion del presente proyecto; posteriormente, se describira conceptualmente
los temas que se tocaran en el desarrollo del proyecto para que este sea de facil

entendimiento. Finalmente, en el Capitulo Il “Desarrollo del Trabajo Profesional”,
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se describira la problematica del proyecto y se describira detalladamente Ila
solucién planteada con el fin de obtener los resultados esperados, los cuales seran

presentados posteriormente.

Cabe mencionar que los 2 tanques mandados a construir son los primeros de un
conjunto de aproximadamente 15 tanques que se tiene pensado construir a corto
plazo para diferentes locaciones dentro del Lote 95. Por el ello el presente trabajo
servira también como cimiento para el desarrollo de los futuros proyectos de

construccién de tanques bajo el mismo codigo (APl 12F).

Finalmente, podemos decir que el fin del presente trabajo es demostrar que,
cumpliendo con lo descrito en la solucion planteada, el producto final (los tanques)
seran productos de calidad y trabajaran de forma eficiente y segura una vez sean

instalados y puestos en operacion en el Lote 95.
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1.1.

1.2

CAPITULO I. Aspectos Generales

Contexto

El proyecto se llevd a cabo en los Talleres de la empresa de la empresa
encargada de la construccién de los tanques, ubicado en el distrito de Puente
Piedra, provincia de Lima. La empresa en mencion se dedica a la fabricacion y
montaje de construcciones soldadas (Tanques, Tuberias, Estructuras, etc) para
empresas del sector mineria, petroleo y gas. En este caso en particular, se
adjudicé el proyecto de “Construccion de 2 Tanques para Planta de Lodo
Sintético”; estos tanques una vez terminada la fabricacion en taller, seran
transportados a su lugar de Operacion que sera el Lote 95, ubicado en Iquitos,

Peru.

Delimitacion Temporal y Espacial del Trabajo

1.2.1 Delimitacion Temporal
El presente trabajo se desarrolla entre los meses de agosto a noviembre del
2021, periodo en el que se realiza la fabricaciéon de los 2 tanques encargado

por la empresa operadora del Lote 95, ubicado en lquitos.

1.2.2 Delimitacion Espacial
El trabajo se desarrolld dentro de las instalaciones de la empresa encargada
de la construccion de los 2 tanques, ubicada en el distrito de Puente Piedra,

provincia de Lima, Peru.

1.3. Objetivos

- O1. Objetivo 1
Elaborar un Plan de Calidad para el proyecto de Fabricacion de dos tanques
para la planta de lodo sintético en el lote 95, construidos segun el codigo api
12F.

- 02. Objetivo 2
Elaborar un Plan de Inspeccion y Ensayo para el proyecto de Fabricacion de
dos tanques para la planta de lodo sintético en el lote 95, construidos segun

el cédigo api 12F.



- O3. Objetivo 3
Realizar el control de calidad en base al Plan de Inspeccién y Ensayo, en cada
uno de los procesos constructivos de la fabricacién de los dos tanques para
la planta de lodo sintético en el lote 95, construidos segun el cédigo api 12F.
- O4. Objetivo 4
Realizar Ensayos No Destructivos a las soldaduras, tales como Inspeccién
Visual, Liquidos Penetrantes y Ultrasonido Industrial, y corroborar a través de
los resultados de estos la no presencia de defectos en las uniones soldadas.
- O5. Objetivo 5
Realizar las pruebas de operacion necesarias para corroborar la no presencia
de fugas a través de los cordones de soldadura y los materiales empleados;
tales como prueba de Hermeticidad en los refuerzos de las boquillas, prueba
de Caja de Vacio en el fondo del tanque y prueba de estanqueidad al cuerpo
del tanque.
- 06. Objetivo 6
Establecer los lineamientos para un modelo de gestion y de Control y
Aseguramiento de calidad para los futuros proyectos en cuanto a

Construcciéon de Tanques segun el Cédigo APl 12F.



CAPITULO II. Marco Teérico

2.1. Antecedentes:

- Cruz y Gonzales (2019), en su tesis titulada “Determinacion de las causas de

falla mediante la metodologia causa — raiz para cordones de soldadura de un
tanque API 650 en la Corporacion Solivan S.A.C — Lima” para optar por el
titulo de Ingeniero Mecanico Electricista en la Universidad Sefior de Sipan de
Pimentel, Peru, recomiendan que: “En casos de que la fabricacion sea al aire
libre como en este proyecto, se recomienda el uso de biombos y mantas
ignifugas con la finalidad de evitar las condiciones adversas del medio
ambiente (viento, humedad, polvo, etc)?”.
Para el caso del presente proyecto, parte de las fabricaciones también se
desarrollaran al aire libre, por lo que se tendra en cuenta lo recomendado por
los autores del trabajo mencionado en el parrafo anterior. Esto con el fin de
evitar la aparicion de defectos en los cordones de soldadura en las diferentes
partes del tanque.

- Concha (2019), en su tesis titulada “Disefio, Fabricacion y Montaje de Tanque
de Aimacenamiento de Diesel de 200, 000 galones de capacidad, basado en
la Norma APl 650, para la Unidad Minera Toquepala, Departamento de
Tacna”, para optar por el titulo de Ingeniero Mecanico Electricista en la
Universidad Nacional Pedro Ruiz Gallo de Lambayeque, Peru, recomienda lo
siguiente: “Para la interpretacion de los resultados de las inspecciones de las
pruebas, es recomendable que las realice personal calificado con experiencia
en este tipo de trabajos, para que no existan fallas?2”.

Teniendo en cuenta lo recomendado en el trabajo en mencion, se buscara
que tanto el personal operativo como el personal que realice las inspecciones
tenga conocimiento en la fabricacion de tanques; de esta manera
esperaremos tener resultados satisfactorios en los trabajos de habilitado

armado y soldeo de los componentes de los tanques.

' GonzalesE. y CruzW. (2019). “Determinacién delas causas de falla mediante la metodologia causa — raiz para cordones
de soldadura de un tanque API 650 en la Comoracion Solivan S.A.C — Lima” (Tesis para optar por el titulo de Ingeniero
Mecanico Electricista). Universidad Sefior de Sipan, Pimentel, Peru. Recuperado de:
https://repositorio.uss.edu.pe/handle/20.500.12802/5589

2 Concha, F.A. (2018). Disefio, “Fabricacién y Montaje de Tanque de Almacenamiento de Diesel de 200, 000 galones de

capacidad, basado en la Norma API 650, para la Unidad Minera Toquepala, Departamento de Tacna™ (Tesispara optar por
el titulo de Ingeniero Mecanico Electricista). Universidad Nacional Pedro Ruiz Gallo, Lambayeque, Perd. Recuperadode:
https://repositorio.unprg.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12893/2112/BC-TES-TMP-981.pdf?sequence=1&isAllowed=y



-Angel (2018), en su tesis titulada “Mejoramiento del procedimiento de

construccién de tanques de acero para reducir los costos de construccion en
la empresa S. Lagos”, para optar por el titulo de Ingeniero Mecanico en la
Universidad Nacional del Centro del Peru de Huancayo, Peru, concluye que:
“El mejoramiento de los procesos constructivos de un tanque de acero influye
directamente en la reduccion de costos constructivos generados a la empresa
del mismo modo una reduccion de los tiempos en la programacion de
actividades?”.
Partiendo de esta idea, en el presente trabajo se buscara implementar nuevos
metodos constructivos que permitan optimizar los recursos economicos y
tiempos en el desarrollo del proyecto; todo esto sin dejar de lado la calidad de
los trabajos, ya que esto conllevaria a realizar re trabajos vy, por lo tanto, el
uso de mas recursos de lo proyectado. Esto sera posible con un trabajo
conjunto y coordinado entre todo el personal participe del proyecto.

- Cortez (2016), en su tesis titulada “Elaboracion de un sistema de gestion de
calidad con procedimientos estandarizados en la fabricacion de tanques
transportables de almacenamiento de crudo con una capacidad de 500 bbl.
para la empresa Saurus Ecuador”, para optar por el titulo de Ingeniero
Mecanico en la Escuela Politécnica Nacional de Quito, Ecuador, concluye
que: “Es indispensable mantener un seguimiento en el transcurso de todo el
proyecto de fabricacion. Inspeccionado y verificando cada proceso
manteniendo criterios que respalden dicha aprobacion o rechazo del
producto. Registrando cada etapa realizada en la fabricacion, que ayudara
notablemente a reducir los tiempos de entrega, ya que todos los dias se podra
identificar el estado del equipo y de esta forma se podra prevenir posibles
eventualidades que resulte un costo adicional a corto o largo plazo una vez

finalizado el trabajo.

Mediante este documento la empresa Saurus podra implementar el sistema

de gestion de calidad para la fabricacion de tanques elaborados bajo los

3 Angel, M. (2018). “Mejoramiento del procedimiento de construcciéon de tanques de acero para reducirlos costos de
construccion en la enpresa S. Lagos” (Tesispara optar por el titulode Ingeniero Mecanico). Universidad Nacional del Cento
del Perd, Huancayo, Peri. Recuperado de: https://repositorio.uncp.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12894
/4493/Angel%20R..pdf? sequence=1&isAllowed=y
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mismos requerimientos del cliente, debido a que las pruebas de inspeccion

pueden cambiar dependiendo del mismo#4.”

De lo sefalado por el autor de la tesis, coincido en que es importante realizar
un seguimiento a cada una de las etapas de fabricacion para poder llevar un
adecuado control de calidad. De esta forma, si se presentara algun hallazgo,
sera facil identificar en que proceso se origind y cual fue la causa de este para
hacer un andlisis causa-raiz e implementar las acciones correctivas y

preventivas para evitar que vuelva a suceder.

- Guerrero (2013), en su tesis titulada “Estimacion de Costos en Proyectos
Metalmecanicos, y su Aplicacion al Area Petrolera”, para optar por el titulo de
Ingeniero Mecanico en la Escuela Politécnica Nacional de Quito, Ecuador, en
base al numeral 3.6 “Normas aplicadas a tanques de almacenamiento” ,del
“Capitulo 1: Generalidades” de su trabajo, recomienda lo siguiente: “Se
recomienda que las empresas dedicadas a proyectos metalmecanicos
adquieran todos los estandares, normas y cddigos para el desarrollo
adecuado de los productos que construyan, con el fin de ser mas competitivos
tanto con empresas nacionales como con las internacionales que ahora estan
laborando en el pais®”

Considerando lo recomendado, se realizé las gestiones necesarias para la
obtencion de las versiones actualizadas de los cédigos y normas aplicables al
proyecto de fabricacion de los tanques.

- Cabezas y Nufiez (2011), en su tesis titulada “Disefio y simulacion de un
tanque de techo fijo para almacenar petroleo de 3000 BLS de capacidad en
la plataforma del pozo Sacha 192, ubicada en la provincia de Orellana”, para
optar por el titulo de Ingeniero Mecanico en la Universidad Politécnica
Salesiana con sede en Quito, Ecuador, concluyen que: “Los elementos que

garantizan una funcionalidad permanente y rentable son los accesorios del

4 Cortez, B. (2016). “Elaboracion de un sistema de gestion de calidad con procedimientos estandarizados en la fabricacion de tanques
transportables de almacenamiento de crudo con una capacidad de 500 bbl. para la enpresa Saurus Ecuador” (Tesis para optar por el tituo
de Ingeniero Mecanico). Escuela Politécnica Nacional, Quito, Ecuador. Recuperado de: https://bibdigital.epn.edu.ec/bitstream/ 15000
/16716/1/CD-7314.pdf )

® Guerrero, P. (2013). “Estimacion de Costos en Proyectos Metalmecanicos, y su Aplicacion al Area Petrolera” (Tesis para optar por el tituo
de Ingeniero Mecanico). Escuela Politécnica Nacional, Quito, Ecuador. Recuperado de: hitps//bibdigital.epn.edu.ec/bitstream/15000/7 170/1
/CD-5 359.pdf
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tanque, tales como manholes, bridas, cuello de ganso, placas de refuerzo,
manholes de techo®”.

Teniendo en cuenta esta conclusion, basada en la experiencia de los autores,
en el presente trabajo se realizé un control exhaustivo en los elementos de
conexiéon de los tanques, realizando las pruebas necesarias para garantizar

una correcta funcionalidad de estos.

2.2. Bases teoricas:

2.2.1 Tanques de Almacenamiento
Dentro de las industrias del petréleo, gas y sus derivados se requiere
recipientes en los cuales almacenar los diferentes productos obtenidos en
los diferentes procesos de las industrias mencionadas. Sin embargo, estos
productos no pueden ser almacenados en cualquier recipiente, dado que
muchos de estos requieren ser almacenados bajo ciertas condiciones de
presion y temperatura; asimismo muchos de estos productos tienen
propiedades corrosivas que no cualquier material podria soportar. Es por
esto que diversas instituciones como la American Petroleum Institute (API)
de Estados Unidos o la Asociacion Espafola de Normalizacion vy
Certificacion (AENOR) de Espana presentan periédicamente Codigos de
fabricaciéon que sirven de apoyo para la fabricacion de tanques de
almacenamiento que, basado en diversos estudios, puedan almacenar los
productos de las industrias del Gas y Petrdleo en las condiciones que estos

requieran sin ver comprometido su funcionamiento y tiempo de vida util.

En el Perd, como se muestra en la Figura 1, contamos con numerosos lotes
de extraccién de hidrocarburos, por lo que la demanda de tanques de
almacenamiento de los derivados de estos hidrocarburos es alta; cabe
mencionar que los tanques no solo son necesarios en las plantas de
extraccion, sino también en las refinerias y plantas de fraccionamiento y
distribucion de hidrocarburos. Dentro de estas plantas sera comun encontrar
campos exclusivos para el almacenamiento de hidrocarburos y sus

derivados, en los cuales predominan la presencia de tanques de

6 Cabezas R. y NufiezW. (2011). “Disefio y simulacién de un tanque de techo fijo para almacenar petroleo de 3000 BLS de capacidad en la
plataforma del pozo Sacha 192, ubicada en la provincia de Orellana” (Tesis para optar por el titulo de Ingeniero Mecanico). Universidad
Politécnica Salesiana, Quito, Ecuador. Recuperado de: http:/dspace.ups.edu.ec/handle/123456789/1251
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almacenamiento de gran tamano y diferentes formas como muestra las

Figura 2y 3.
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Figura 1: Mapa de Lotes de Explotacién de Hidrocarburos en el Perd.
Nota: En el mapa se aprecia la ubicacién de los diferentes lotes de explotacion de hidrocarburos y plantas

relacionadas a esta actividad en el Peri. Tomado de Estadistica Anual de Hidrocarburos 2020 (p.91), Peru
Petro, 2020.
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Figura 2: Campo de Tanques de Almacenamiento.

Nota: la imagen muestra un conjunto de Tanques dentro de la Refineria de Talara, Perd. Tomado de:
https.//fenergiminas.com/petroperu-genera-millones-de-soles-en-impuestos-para-el-estado-gerente-general-

de-petrolera-estatal-afirma-que-son-autosuficientes/

Figura 3: Tanques de Almacenamiento de Gas.

Nota: La imagen muestra 2 tanques esféricos para almacenamiento de Gas dentro de la Planta de Gas
Malvinas en Cusco, Peru. Elaboracién Propia



2.2.2 Componentes de los Tanques de Almacenamiento
Los tanques de almacenamiento se componen de diferentes elementos
como se aprecia en la figura 1, cada uno de estos cumplen diferentes

funciones indispensables para el correcto funcionamiento de estos.

VENTEO
MAN HOLE —\ f

TECGHO

BARANDAS

%

BOQUILLAS %

DE CONEXION

ESCALERA CUERPO

FONDO

!

CLEAN OUT ﬁ :e BOQUILLA DEL

SUMIDERO
£

Figura 4. Componentes de un Tanque de Almacenamiento.

Nota: En la figura se aprecia los principales componentes de un tanque de almacenamiento. Adecuado
de: http://www.j2mech.com/wp-content/uploads/2019/11/Diseno_de_tanques_API_650_Webinar.pdf
Fondo

Es la parte inferior del tanque, sobre este elemento va montado el cuerpo.
En algunos casos esta parte esta fabricada de planchas con un espesor
mayor a las planchas del cuerpo y techo. El fondo es elemento que soporta
la mayor presion y la que muchas veces esta expuesta también a la

corrosion. La forma de los fondos puede ser plana o conica hacia abajo.

Techo

Es la parte superior del tanque, puede ser fija o0 movil segun el disefio y
producto que almacene, esta parte del tanque por lo general no esta
expuesta a mayores presiones. Puede ser de forma coénica, tipo domo o

plana.

Cuerpo

Es el tanque en si, esta compuesto por varias filas anillos que le daran forma
al tanque. El cuerpo es la parte mas visible del tanque, por lo que en el deben
ir colocados las sefales de seguridad y la informacion necesaria para no

poner en peligro la operacion del tanque.



Boquillas de Conexion

Son los elementos que serviran para que el tanque se pueda conectar con
otros equipos al exterior de este, como sistemas de bombeo, drenajes o con
otros tanques. Generalmente estan compuestos por un niple y por una brida,
la cual servira para poner conectar el tanque con las lineas de tuberias que

comunicaran al tanque con otros equipos.

Entrada de Hombre (Man Hole)

Este elemento sirve, como su nombre lo dice, para que el personal de
mantenimiento o inspeccion pueda entrar al interior del tanque vy realizar sus
tareas, por lo general esta ubicado en el techo del tanque, aunque en

algunos casos se ubica también en el cuerpo.

Salida de Limpieza (Clean Out)

Es el elemento del tanque por el que se retirara el exceso o resto de producto
que quede al interior para poder realizar trabajos de mantenimiento o
inspeccion. Este elemento se ubica en la parte inferior del cuerpo del tanque

para facilitar el retiro de los restos de producto en el fondo de este.

Sumidero
Son elementos que sirven para retirar el agua mezclada con el producto, se
ubican en el fondo y tienen un pequeno spool que los conecta con el exterior

del tanque que es por donde se succionara su contenido.

Escaleras y Barandas

Estos elementos sirven para poner tener acceso a las partes altas del tanque
y desplazarse sobre el con un minimo riego de sufrir caidas al vacio. Pueden
ser Escaleras helicoidales en los tanques de gran tamafo o escaleras de

pasos en los tanques de tamanos pequefios.
Skid
Este elemento es unico de los tanques transportables montados en taller. Va

adherido al cuerpo del tanque, pero su funcion es basicamente la de dar

facilidades para el transporte de este de un lugar a otro.
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2.2.3 Clasificacion de Tanques de Almacenamiento:
Existen diversos tipos de tanques, los cuales podemos clasificar de acuerdo

a diversos criterios:

Por su disposicion con relacioén al terreno
e Bajo Tierra
Este tipo de tanques es muy utilizado en las estaciones distribuidoras de
combustibles, sin embargo, también se utiliza en plantas de extracciéon y
refinerias, aunque con menor frecuencia. Como su nombre lo indica, se
localizan por debajo del nivel del suelo y pueden estar cubiertos en su
totalidad o abiertos a la atmosfera. Debido a la ubicacion de estos
tanques, existe un riesgo muy alto de contaminacion del suelo en caso de
alguna fuga de su contenido; es debido a esto que generalmente se
ubican dentro de cubetos o fosas cubiertas con geomembranas o algun
otro material como se muestra en la Figura 4, de esta forma se busca
evitar que, en caso de alguna fuga del contenido, este pueda tener

contacto directo con el suelo.

Figura 5: Tanques Bajo Tierra.

Nota: La figura muestra 2 Tanques Skimmer ubicados bajo tierra, dentro de Fosa protegida con

geomembrana en Planta de Gas Malvinas en Cusco, Peru. Elaboracion Propia
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e Sobre Tierra
Generalmente son tanques de dimensiones medianas o grandes. Como
nos indica su nombre, estos tanques se ubican sobre la superficie como
se muestra en la Figura 5. Debido al tamafio de estos tanques y al peso
(incluido su contenido) que estos tendran, el terreno donde se ubique
debe estar compactado con maquinaria pesada y pasar diversas pruebas
de calidad verificando que tenga un grado de compactacion adecuado

para garantizar su estabilidad.

Figura 6: Tanques Sobre Tierra.

Nota: La imagen muestra dos tanques de almacenamiento dentro del Lote 95 en Iquitos, Peru.

Elaboracion Propia

Por su presion de Operacion

e Atmosféricos

La principal caracteristica de estos tanques es, que como indica en su
nombre, operan a presion atmosférica. En algunos casos estos tanques
estan abiertos a la atmdsfera, es decir, no tienen techo como se muestra
en la Figura 6; esto se da cuando el contenido de estos tanques no
generara vapores organicos que puedan ser dafinos al hombre o al medio

ambiente.
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Figura 7: Tanques Atmosféricos.

Nota: la imagen muestra 2 tanques cuyo contenido esta abierto ala atmosfera. Elaboracién Propia.

¢ Baja Presion

En este tipo de tanques, el sistema de venteo se encuentra cerrado a la
atmosfera, debido a que se necesita presiones internas producto del gas
o vapor del fluido hasta un maximo de 2.5 psi. Estos tanques se usan
mayormente para almacenamiento de liquidos que no requieren
requisitos especiales para su operacion. La gran mayoria de estos
tanques son de forma cilindrica vertical y pueden tener techos conicos o
tipo domo como se aprecia en las Figuras 7 y 8 respectivamente. A su
vez, estos techos pueden ser soportados o auto soportados. El codigo de
fabricacién usado para la fabricacion de este tipo de tanques es el API
650.
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Figura 8: Tanques de Almacenamiento con techo conico.

Tomado de: “Calculo de Estanques para el almacenamiento de Agua, Andalisis comparativo de las
normas APl 650 y AWWA D-100"7 (p.19), por LA. Gémez, 2007.

Figura 9: Tanques de Almacenamiento con techo tipo
Domo.

Tomado de https://w ww.plaremesa.net/tanques-de-techo-flotante/

7 Gomez |. (2007). “Calculo de Estanques para el dmacenamento de Agua, Andlisi conparativo de las normas APl 650 y AWWA D-1000
(Tesis para optar por el titulo de Ingeniero de Ejecucion en Mecanica). Universidad de Talca, Curicd, Chile. Recuperado de:
https:/Mmww.sistemamid.com/panel/uploads/biblioteca/2014-07-15_11-26-20107080.pdf
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e Media Presion
Este tipo de Tanques almacena productos altamente volatiles que no
pueden ser almacenados en Tanques de baja presion. Este tipo de
tanques almacena productos hasta con una presion de 15 psi, y pueden
ser refrigerados o no refrigerados. Elcodigo de fabricacién adecuado para
este tipo de tanques es el API 620.

e Alta Presion
Estos tanques almacenas productos fraccionarios a presiones mayores a
los 15 psi como el GLP u otros gases como el propano o butano. Este tipo
de tanques son mayormente de forma esférica o cilindrica como se
muestra en la Figura 9. El disefio y fabricacién de estos tanques es de
acuerdo a la Seccién VIl del Codigo ASME.

Figura 10: Tanques de Almacenamiento de Alta Presion.

Haboracion Propia
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Por su tipo de Techo
e Tanques de Techo Fijo
Estos techos se caracterizan principalmente porque su techo se
encuentra fijado al cuerpo del tanque, descansando sobre soportes como
se muestra en la figura 10. La forma de los techos de este tipo de tanques
es mayormente coénica o tipo domo; se utilizan mayormente para

almacenar productos de baja volatilidad y que no sean inflamables como

agua o diésel.

Figura 11: Tanque de Techo Fijo.

Extraido de: https.//www.tech-inservice.com/files/videos_cursos/archivos/ 2 2 2018 _S47 WB

001_Introduccin_Tanques.pdf

e Tanques de Techo Flotante
La caracteristica principal de este tipo de tanques es que poseen un techo
que tiene la capacidad de expandirse o contraerse de acuerdo a las
condiciones internas del tanque como se puede ver en la figura 11. Los
techos de estos tanques descansan sobre soportes que le permiten
cambiar de altura cuando los gases al interior de este se expanden o
contraen; estos soportes tienen en la parte inferior una especie de topes

que no permiten que el techo toque el fondo cuando el tanque esta vacio.

16



Figura 12: Tanque de Techo Flotante.

Tomado de: http://w w w.f3fgroup.com/w p-content/uploads/2015/12/Instalaciones-almacenami

ento.pdf

Por su lugar de montaje

e Tanques montados en Taller
Son tanques de dimensiones pequefas, los cuales debido principalmente
a esta caracteristica son fabricados y montados en su totalidad en taller
como se puede apreciar en la figura 12. Estos pueden ser tanques
atmosféricos o de baja, media o alta presion. Como se menciond
anteriormente, estos tanques son montados en taller y enviados asi al
lugar donde operaran para reducir los tiempos de instalacion y puedan
entrar rapidamente en operacion. A estos tanques también se les conoce
como tanques transportables ya que estos poseen un skit en su base
como se muestra en la figura 13, este componente da la facilidad de

transportar el tanque del taller a Obra o de un sitio de operacion a otro.
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Figura 13: Montaje de Tanques en taller.

Elaboracién Propia

Figura 14: Transporte de Tanques Fabricados en Taller.

Elaboracién Propia
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e Tanques Montados en Obra
Estos tanques se diferencian principalmente de los anteriores por su gran
tamano; es debido a este que los componentes de estos son fabricados
en taller, como se muestra en la figura 14, y enviados a Obra para ser
montados ahi. La forma de estos tanques puede es generalmente
cilindrica vertical o esférica y operan mayormente en las plantas de
extraccion y refinerias de hidrocarburos y productos derivados de estos

por lo que pueden ser atmosféricos y de alta, media o alta presion.

Figura 15: Habilitado de Planchas de Fondo y para Anillo Anular.

Nota: La Figura muestra un lote de planchas habilitadas para el anillo anular y fondo de un Tanque

que sera montado en Obra. Haboraciéon Propia
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2.2.4 Coadigos de Fabricacion para Tanques de Almacenamiento
Alrededor del mundo existen diversas entidades encargadas de estandarizar
los procesos de fabricacion y montaje de diversos equipos, tales como
tanques de almacenamiento y recipientes a presion o calderos. Estos
estandares se dan a raiz de la ocurrencia de diversos sucesos catastroficos
(los mas comunes: explosion de calderos) que costaron pérdidas humanas
y cuantiosas pérdidas econdmicas. En muchos de estos casos se
investigaron las causas de estos accidentes y se observo que la mayoria era
por deficiencias en los materiales utilizados o un proceso de fabricacion
inadecuado. A raiz de estos accidentes las autoridades optan por legislar los
procesos de fabricacion de estos equipos, teniendo como base los
estandares elaborados por los comités o entidades formados por personal
especializado en la fabricacion y montaje de estos.

En el caso en particular de los tanques de almacenamiento de hidrocarburos,
la entidad que emite los estandares de fabricacion y montaje en América es
el American Petroleum Institute (API), fundada en 1919 y con sede en
Estados Unidos. Los estandares emitidos por esta entidad se actualizan
periddicamente y sirven como guia para la realizacion de un correcto
procedimiento de fabricacion de Tanques de Almacenamiento de
Hidrocarburos. Asimismo, esta entidad también certifica a Inspectores,
mediante evaluaciones periddicas para que estos puedan fiscalizar la

correcta aplicacion de los cédigos de fabricacion e inspeccion.

En los siguientes parrafos describiremos brevemente los cdédigos de
fabricacién de Tanques de Almacenamiento emitidos por el APIl. Veremos
que cada uno cuenta con una aplicacion especfifica y los criterios que abarca

cada uno de ellos.

APl 650

Este cadigo dicta los requisitos de disefio, fabricacién, soldadura, inspeccién
y montaje para tanques de almacenamiento de petroleo. La norma API 650
se utiliza ampliamente para el disefio de tanques que trabajaran con
presiones internas de hasta 2,5 PSI| y que almacenan productos como

petroleo crudo, gasolina, productos quimicos y agua producida.
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APl 620

Este cdodigo regula el disefio y la construccion de grandes tanques de
almacenamiento soldados de media presion. Los tanques fabricados con
este cddigo funcionan a 250°F o menos y con una presion de funcionamiento
interna de hasta 15 PSI. Los tanques disefiados con el codigo API 620 se
utilizan generalmente para el almacenamiento de gas natural licuado (GNL),
asi como para otros productos quimicos que requieren presiones internas

de diseno superiores a las permitidas por la norma API 650.

API 12B

Este cdodigo regula los requisitos de material, disefio, fabricacion y pruebas
para tanques de almacenamiento de acero verticales, cilindricos, sobre el
suelo, cerrados y abiertos, atornillados con presiones internas

aproximadamente atmosféricas en varios tamafnos y capacidades de entre
100 y 10000 barriles.

Esta especificacion esta disenada para proporcionar a la industria de
produccion de petroleo tanques para una seguridad adecuada y una
economia razonable para su uso en el almacenamiento de petrdleo crudo y
otros liquidos comunmente manipulados y almacenados por el segmento de

produccion de la industria.

APl 12D

Este cddigo regula los requisitos de material, disefio, fabricacion y pruebas
para tanques de almacenamiento de acero soldados verticales, cilindricos,
sobre el suelo, cerrados y con presiones internas aproximadamente
atmosféricas en varios tamafos y capacidades entre los 500 y 10000

barriles.

Este codigo esta disefiado para proporcionar a la industria del petréleo
tanques de seguridad adecuada y economia razonable para su uso en el
almacenamiento de petroleo crudo y otros liquidos comunmente

manipulados y almacenados por el segmento de produccién de la industria.
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APl 12F

Este cddigo cubre los requisitos de materiales, disefio, fabricacion y pruebas
para tanques de almacenamiento de acero soldados verticales, cilindricos,
sobre el suelo, con tapa cerrada y soldados con presiones internas
aproximadamente atmosféricas en varios tamanos y capacidades entre 90 y
750 barriles.

Esta especificacion esta disefada para proporcionar a la industria de
petroleo tanques para una seguridad adecuada y una economia razonable
para su uso en el almacenamiento de petréleo crudo y otros liquidos
comunmente manipulados y almacenados por el segmento de produccion

de la industria.

En el apartado 2.2.5 se detallara a fondo sobre este codigo, dado que es en
el que esta basado el presente trabajo de ingenieria.

APl 12P

Este codigo rige los requisitos de material, disefio, fabricacion y pruebas
para tanques de plastico reforzado con fibra de vidrio (FRP). Solo estan
cubiertos los tanques cilindricos verticales fabricados en el taller. Los
tanques cubiertos por esta especificacion estan disefiados para servicio
sobre el suelo y a presion atmosférica en varios tamanos y capacidades
entre 90 y 1500 barriles. Los tanques de fondo conico sin soporte estan fuera

del alcance de esta especificacion.

Los disefios estandar se basan en una presion de trabajo maxima igual a la
altura hidrostatica del fluido almacenado mas 6 pulgadas de columna de

agua (0,217 psig) y 2 pulgadas de vacio de columna de agua.

2.2.5 Coadigo de Fabricacion API 12F
En este apartado profundizaremos acerca del Cédigo APl 12F; veremos el
alcance de este cddigo, asi como los diversos requerimientos de fabricacion

e inspeccion para construir tanques con en este cadigo.

Nota: El cddigo completo se puede ver en el Anexo 1.
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Alcance

Dentro de su alcance, el Codigo APl 12F nos indica literalmente lo siguiente:

1.1.1 Esta especificacion cubre los requisitos de material, disefio, fabricacién
y pruebas para los nuevos tanques de almacenamiento de acero soldados
verticales, cilindricos, sobre el suelo, fabricados en taller en los tamarios y
capacidades estandar, y para presiones internas aproximadamente

atmosféricas, que se indican en la Tabla 1.

1.1.2 Esta especificacion esta disefiada para proporcionar a la industria de
produccién de petréleo tanques de seguridad adecuada y economia
razonable para su uso en el almacenamiento de petréleo crudo y otros
liguidos comunmente manipulados y almacenados por el segmento de
produccién de la industria. Esta especificacion es para la conveniencia de

los compradores y fabricantes al realizar pedidos y fabricar tanques.

1.1.3 Solo los tanques construidos segun los requisitos establecidos en esta
especificacion pueden identificarse como tanques 12F. Los tanques
construidos con dimensiones distintas a las enumeradas en la Tabla 1 estan

fuera del alcance de esta especificacion.

1.1.4 Esta especificacion tiene requisitos dados en dos sistemas alternativos
de unidades. El fabricante debe cumplir con las unidades USC (USC). La

unidad S| equivalente se proporciona por conveniencia.?”

Materiales

Respecto a los materiales para los diferentes componentes del tanque el
Cadigo indica lo contenido en la Tabla 1:

8 American Petroleum Institute (2019) API SPECIFICATION 12F, THIRTEENTH EDITION,
JANUARY 2019; p.1.
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MATERIAL

ESPECIFICACIONES PERMITIDAS

PLACAS O PLANCHAS

* ASTM A36/A36M.
* ASTM A516/A516M, Grade 70.
* ASTM A573/A573M, Grade 70.

ESTRUCTURAS

* ASTM A36/A36M.

TUBERIAS

* API5LGr.A oGr.B.

* ASTM A53/A53M.

* ASTM A106/A106M.

* ASTM A333/A33M Gr.6

BRIDAS

* ASTM A105/A105M
* ASTM A350/A350M Gr. LF2.
* ASTM A181/A181M

PERNOS O
ESPARRAGOS(*) Y
TUERCAS

A menos que se indique lo contrario,
deberdn tener acabado negroy
cumplir con:

* ASTM A307 Gr.A o Gr.B.

* ASTM F3125/F3125M, GRADO
A325.

Tabla 1: Materiales permitidos segun APl 12F.

(*) Cuando se indique que deben ser galvanizados, los pernos y tuercas deben ser recubiertos con
zinc de acuerdo a ASTM F2329/F2329M.

Con referencia a la soldadura, el Codigo APl 12F, el codigo nos permite

utilizar soldadura

por arco eléctrico con procesos

semiautomaticos o automaticos, tales como:

-  GMAW (Gas Metal Arc Welding).

- GTAW (Gas Tungsten Arc Welding).
- SMAW (Shielded Metal Arc Welding).
- FCAW (Flux Cored Arc Welding).

- SAW (Submerged Arc Welding).

Diseno

manuales,

Respecto al disefio del tanque a fabricar, el cédigo APl 12F nos da como

referencia la siguiente Tabla, mostrada en la Figura 16, en la cual se indica

las dimensiones y demas parametros recomendados en base a la capacidad

nominal de los tanques.
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Table 1—Tank Dimensions (see Figure 1)

‘SBOURIS|D) SSAUNDILY 1O} NOY/OY INLSY O) 1ajay
‘Salel Moy 1aybiy Joj 9218 UCIDBUUCD BY) SSEADU O) SQISSILLGd 51 )| ‘Suogipucd Bune.ado paloadxa |ENDE UC PISEQ B215 JUSA MBIARI DINOYS JSSEYIING MOy
sef jo y9s 000'00Z ) D00'081L Buwoy ‘aaeA loueD Weagsdn ue jo 2.nje) 2y uo paseq si Buiais aizzo W20 0| jo Anssaud Buneiado [RWUOU © LM HUR) © JOj 9215 NWIUIL PIPUILIICIRY |

‘| PE ] W SSIMISI0 PROUSD SSBUN b S| 8215 UODSUUOD WNWILIY .

‘uopuco j@sdn Jo Asusbiawa ue ui je sjesado Aew yue) auy) Jey) wnnoeA/@INssasd WnUEp
jasdn o AsusBiaws ue u) ydeoxa anjea siyy Buipasoxa wWaoy wnnoea 1o ainssaid yue) Juasaid o} JUSIIYNS aq Jsnilu Juswdinba uonoaiold ainssaid-seno Asewiid jo uBsaq |

SSaUY2IL
JEUILIOU 9 [ O paonpal 8q Aew #sin0o |@ys ay) Jo Jepulewad 8y yibuans Juol |9yYs-0l-WOoRog SOUBYUS O) SSBUNIIY] |EUILLOU L 40 WINWIUNL B @ (|ByS (@Sin02 ||8ys WORoqg 10) @sinoo 181y 8y ,
(u
o, F uWoF " F o, ¥ o, ¥ - 5825 ||g)
E=UETETT-TS
" g ] 4 4 Pl F T4 962 wiL QLE WL wil Sl ¥ oL aL 0 951 000k
Zl 2 9 14 v v L'\ 9T L QUE Wb/ wilL Sl |4 oL oL |4 9'GL 0osL
4 8 ] ¥ L4 rlL L'El 26l vl aue Wwil vil gl vz oL ol al 951 00s
cl b 9 14 ¥ rl L'¢e 9w aue ale vl Sl |4 oL aL 4 Zl oos
oL g ] ¥ ¥ " L'l 961 aLe alie il sl ¥Z ok al oz zl 00F
o] g 9 14 ¥ vl L'Th 9 auE ke vk Sl |4 oL aL St Zh ooe
oL 8 ) 14 ¥ kL L2l 9'rL aue ale wil Sl ¥z oL aL Gl L o5z
oL g 14 € € Pl LT 9%l oLe ale " Sl [ 74 oL =13 Sl 0l (114
oL 8 ¥ E € Pl L'l 89'6 SLE ale vl Sl 14 (V% ak ol Zk ooz
oL g 4 E B v L8 9L aue auLe vl Sl |4 oL aL 4 3 9'6 oSt
8 8 tr £ € vl L's a'tL aLe alig il Sl vz oL ol # 9'8 00l
g g 4 E € vl LL 96 9UE =] vk Sl |4 oL aL o] 8 (A 0
WaA ymey  *INA
o e h”w BINO 9| 3 a 2 wnnde  ssald WNnoep  ssald @ v
JEwen
whieH  apiIsIng
u uy wy u'y ul ul ut ‘un "bs sad “z0 ‘ul “bs sad ‘2o H Wy ‘99
Bnj
yoddng uopssuues
UOIIBAUUDD  REMMIBAA (L] PITLLE Y
Bpno o ‘BIiuBiH  sssuyayL  SSauNdIUL  SSAUNIUL jainssalg Ayoedes
(IOII2BULO]) JO ITIG WNWUK JO UD|JEDCT UONIEICT O UCHEIDT] ooy naus 100|4 wnwixew ,aunssaud ubisag suo|suawig leujwon

Figura 16: Tablade referencia para las dimensiones de Tanques Fabricados con APl 12F

Tomado de: APl SPECIFICATION 12F, THRTEENTH EDITION, JANUARY 2019, p.9.
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Asimismo, el cédigo nos da como referencia de la tabla anterior la imagen
presentada en la Figura 17.
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Figure 1—Tank Dimensions (see Tabla 1)

Figura 17: Imagen Referencial de las Dimensiones de los Tanques fabricados con APl 12F.

Tomado de: APl SPECIFICATION 12F, THRTEENTH EDITION, JANUARY 2019, p.10.
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Con respecto a la elaboracion de los procedimientos de soldadura, asi como
a la calificacién de los soldadores que participaran en la construcciéon de

tanque, API 12F indica textualmente lo siguiente:

“Los procedimientos de soldadura y los soldadores deben ser calificados por
el fabricante de acuerdo con la Secciéon IX del Cédigo de Recipientes a
Presién y Calderas de ASME. Los procedimientos de soldadura para
ensamblajes de escalera y plataforma, pasamanos, escaleras y otros
ensamblajes miscelaneos, pero no sus accesorios al tanque, deben cumplir
con AWS D1.1, AWS D1.6 o la Seccién IX del Cdodigo de Calderas y

Recipientes a Presion de ASME., incluido el uso de WPS estandar.”

Del mismo modo, respecto a la proteccion superficial, el codigo indica

textualmente:

7.4 Pintura exterior

Si el comprador lo especifica, los tanques deben limpiarse de 6xido, grasa,
escamas y salpicaduras de soldadura, y deben cubrirse con una imprimacién
para metales comercial de buena calidad u otro revestimiento protector,

segun lo especifique el comprador.
7.5 Revestimiento interno

Cuando se requiera recubrimiento interno, se recomiendan los
procedimientos y métodos descritos en la Practica recomendada APl 652 o
NACE SP0178-2007 como requisito minimo. La aplicacion del revestimiento,
incluida la preparacion de la superficie, se realizara de acuerdo con las
especificaciones del fabricante del revestimiento. Se pueden utilizar otros
revestimientos y métodos mediante acuerdo entre el comprador y el

fabricante.”10

® American Petroleum Institute (2019) API SPECIFICATION 12F, THIRTEENTH EDITION,
JANUARY 2019; p.15.
0 American Petroleum Institute (2019) API SPECIFICATION 12F, THIRTEENTH EDITION,
JANUARY 2019; p.16.
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2.2.6 Etapas Constructivas en Ila Fabricacion de Tanques de

Almacenamiento API 12F

Elaboracion y aprobacion de documentos para la fabricacion.
Previo al inicio de los trabajos operativos, la empresa que se encargara de
la fabricacién de los tanques, debe presentar documentacion describiendo
como se realizara la gestion, los controles y los trabajos para obtener un
producto de buena calidad; estos documentos deberan contar con la
aprobacion del Cliente o Usuario Final para su aplicacién en los trabajos de
fabricacion de los tanques. A continuacion, enumeraremos los documentos

que se deben presentar y una descripcion de cada uno de ellos:

- Plan de Calidad: Es el documento en el cual se describira la forma en
que se desarrollara y conducira la gestion de la calidad en todo el
desarrollo del proyecto; en él se describira la politica de calidad de la
empresa, la mision, vision y los responsables del manejo y gestion del
sistema de calidad.

- Plan de Inspeccién y Ensayo: En este documento se enumerara cada
una de las etapas que incluira el proceso constructivo de los tanques vy los
controles que se realizaran en cada una de estas para garantizar que se
estan desarrollando de forma correcta.

- Procedimientos Constructivos: Estos documentos se elaboraran para
cada una de las etapas del proceso constructivo de los tanques. En él se
describira detalladamente como se desarrollaran los trabajos, asi como al
personal que estara involucrado en estos y las herramientas y/o
materiales que se usaran para llevarlos a cabo de forma correcta.

- Formatos de Inspeccion: Son los documentos en los cuales se colocara
los datos, la informacién y los resultados obtenidos en las inspecciones
realizadas por el personal del area de Calidad en cada una de las etapas
del proceso constructivo.

- Planos de Fabricacion y Montaje: Son los documentos en los cuales se
detalla graficamente como se construiran los tanques. Estos son emitidos
por el area de Ingenieria u Oficina Técnica y revisados y aprobados por

el Cliente o Usuario Final. Estos deben contener informacioén clara, dado
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que seran entregados al personal operativo para que ellos realicen en

base a estos los trabajos de fabricacién de los tanques.

Especificacion de Procedimientos de Soldadura: Conocido también
como WPS (siglas en ingles de Welding Procedure Specification) es el
documento en el cual se indica detalladamente los parametros y las
variables con las cuales se realizaran los trabajos de soldadura. Este
documento es de caracter mandatorio y debera ser cumplido en su
totalidad.

Calificacion de Procedimiento de Soldadura: Llamado también PQR

(Siglas en ingles de Procedure Qualification Records), es el documento
que avala al WPS; este documento es el registro de un trabajo de
soldadura realizado con un determinado WPS, posteriormente al soldeo
la pieza soldada es sometida a diversas pruebas para determinar la
confiabilidad del WPS. Si los resultados de las pruebas son satisfactorios,

el WPS puede ser utilizado en produccion.

Registro de Calificacion de Soldadores: Tambien llamado WPQR
(siglas en ingles de Welder Qualification Record), es el documento en el
que se plasma los resultados de las pruebas a las que es sometida la
probeta soldada de determinado soldador. Todos los soldadores que
participen en el proyecto deberan estar calificados de acuerdo al WPS

que se usara en él.

Certificados de Calibracion de Equipos de Mediciony Ensayo: Todos
los equipos que se usen para realizar mediciones o0 ensayos deberan
estar debidamente calibrados de acuerdo a un Plan de Calibracion emitido
por el area de Calidad de la empresa encargada de la fabricacion. Para
tal fin, los equipos deben ser enviados periédicamente a una entidad
autorizada para realizar calibraciones y esta debera revisar los equipos,
calibrarlos y, de estar todo conforme, se emitiran los certificados de

calibracion correspondientes a cada equipo.

Recepcion de Materiales
En esta etapa se lleva a cabo la entrega por parte de los proveedores de

los materiales ala empresa encargada de la fabricacion.
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El area de Ingenieria u Oficina Técnica, emite los planos de fabricaciéon y
el detalle del metrado de los materiales a utilizarse; posteriormente esta
informacién es enviada al area de Logistica para que proceda a emitir las
Ordenes de Compra y emitirlas a los proveedores para que estos
abastezcan del material solicitado a la empresa para poder

manufacturarlos.

Los materiales que llegan al taller, deberan contar con la aprobacién del
area de Calidad, quienes contrastaran que lo enviado por los proveedores
cumple con lo solicitado y con las especificaciones técnicas minimas

requeridas.

Habilitado de Piezas
En esta etapa, después de haber recepcionado los materiales y verificar
que estos se encuentran en buenas condiciones, se procede a
manufacturarlos para obtener las piezas que se utilizaran en la
construccién de los tanques. Dentro de los procesos de manufactura por
los que pasan los materiales tenemos el rolado de planchas y perfiles vy, el
corte de tuberias, planchas y perfiles. Una vez habilitadas las piezas, estas
deben ser marcadas de acuerdo a lo indicado en los planos para una facil

identificacion durante el proceso de armado.

Armado y Soldeo de Fondo y Techo
El fondo y techo de los tanques seran de forma circulares y, estaran
compuestas por 1 0 2 piezas. En el caso de que este compuesto por una
sola pieza, esta deber estar habilitada de acuerdo a las medidas indicadas
en los Planos de Fabricacién; para el caso que este conformado por 2
piezas estas seran soldadas de acuerdo al WPS seleccionado para esta
parte del tanque, una vez soldadas las piezas se verificara que la pieza
resultante cumpla con el radio y/o didmetro indicado en los Planos de

Fabricacion.

Armado y Soldeo de Skid
Para el caso de los Tanques fabricados utilizando el cédigo API 12F, estos
contaran con un Skid o “Cama” que facilite su transporte y evite que el

cuerpo del tanque sufra dafios durante sutraslado. El Skid esta compuesto
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por perfiles y planchas de acero, cuyas piezas seran habilitadas y

posteriormente soldadas utilizando un WPS calificado.

Armado y Soldeo de anillos
Se conoce como anillos a las piezas que conforman el cuerpo del tanque,
estos son habilitados a partir del corte y rolado de planchas de acero de
acuerdo a lo indicado en los Planos de Fabricacion. Una vez habilitadas las
piezas, estas se colocan en la posicion en la que se ubicaran y se apuntalan
para facilitar el proceso de soldeo de estas, esto se conoce como armado.
Una vez armados los anillos se proceden a soldar, primero verticalmente
para formar los anillos y posteriormente horizontalmente para unir los

anillos y formar el cuerpo cilindrico del tanque.

Armado y soldeo de Accesorios
El tanque, aparte del techo, fondo y cuerpo, estd conformado también por
diferentes accesorios que cumplen funciones muy importantes en el
funcionamiento de este. Dentro de estos accesorios podemos mencionar
algunos como las boquillas de conexién, Clean Out (Salida de Limpieza),
Man Hole (Entrada de Hombre), Sumidero, spool de llenado, spool de
venteo, entre otras. Estos componentes, en sumayoria estan conformados
por una o mas piezas las cuales deben ser armadas y unidas mediante
soldadura antes de ubicarlas en el cuerpo, fondo o techo del tanque. Cada
uno de estos accesorios tendra una codificacion especifica, la cual debe

estar marcada en el accesorio para su facil identificacion.

Armado y Soldeo de Accesorios en el Cuerpoy Techo del Tanque
Una vez que tenemos armados y soldados los accesorios, se procede a
ubicarlos en el techo, fondo o cuerpo del tanque. Para esto, se debera
revisar los Planos de fabricacion y ubicarlos a la altura y grado de giro
indicados en estos. Una vez ubicados los accesorios, estos seran unidos

mediante soldadura para que queden fijados en su ubicacion final.

Proteccion Superficial
Esta etapa se refiere a la aplicacion de Pintura sobre los tanques ya

armados. Este proceso se llevara a cabo utilizando productos de calidad y
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siguiendo las recomendaciones de los fabricantes de las pinturas para la

preparacion y aplicaciéon correcta de estas en la superficie del tanque.

2.2.7 Soldadura en Tanques de Almacenamiento API 12F
La soldadura es el proceso mas importante en la fabricacion de Tanques
de almacenamiento API 12F; es a través de esta que las diferentes piezas
se uniran para formar posteriormente un solo elemento, el cual sera el

Tanque.

Como se menciond en 2.2.5, el cédigo APl 12F nos permite utilizar los

siguientes procesos de soldadura:

- GMAW (Gas Metal Arc Welding).

- GTAW (Gas Tungsten Arc Welding).
- SMAW (Shielded Metal Arc Welding).
- FCAW (Flux Cored Arc Welding).

- SAW (Submerged Arc Welding).

En los siguientes parrafos detallaremos cada uno de los procesos
mencionados con el fin de conocerlo a profundidad y poder, mas adelante,

seleccionar el adecuado para nuestro trabajo.

GMAW (Gas Metal Arc Welding)'"

Este proceso de soldadura se establece un arco eléctrico entre un alambre
que es alimentado de manera continua y la pieza a soldar. La proteccion
del arco, se efectua a través de un gas que puede ser inerte (Argén o Helio)
proceso MIG: Metal Inert Gas; o activo (CO2 o Mezcla Ar-CO2) proceso
MAG: Metal Active Gas. La AWS identifica a este proceso como GMAW:
Gas Metal Arc Welding.

Como se aprecia en la Figura 18, este proceso necesita mas elementos

para poder soldar que los necesarios en otros procesos:

» Una fuente de corriente continua y tensién constante.

" Proceso de Soldadura — GMAW (s.f) Centro de Conocimiento ESAB. Recuperado de
https://'www.esab.com.ar/ar/sp/education/blog/proceso_soldadura_gmaw.cfm (28/10/2021)
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e Un devanador que alimente de manera continua el alambre macizo, que
consta de un mecanismo de traccion compuesto de uno o dos pares de
rodillos.

eUna torcha, que esta compuesta de un tubo de contacto donde el
alambre recibe la corriente de soldadura proveniente de la fuente; una
tobera de metal que direcciona el gas que protege la soldadura, un linner
que esta dentro de la torcha por donde pasa el alambre.

e Un tubo de gas y un regulador correspondiente

Este proceso puede ser utiizado de 2 maneras: semiautomatica (el
soldador hace avanzar la torcha manualmente) y automatizada (el avance
se hace mecanicamente). Permite soldar todos los metales ferrosos y no

ferrosos.

Tiene 3 maneras de trasferir el alambre a la pieza, a saber:

e Corto-Circuito: El metal se transfiere a la pieza cuando se produce el
contacto entre el alambre y la pieza, se produce una pileta liquida
pequena que se enfria rapidamente y puede soldar espesores finos en
toda posicion. Se produce en voltajes y corrientes bajas lo que ocasiona
un bajo aporte de calor.

e Globular: El tamafio de la gota que se transfiere a la pieza es mayor
que el diametro del alambre, se utiliza con gas de proteccion CO2, sirve
solamente para trabajar en posicidén plana. Se utilizan valores mas altos
de tension y corriente que para corto-circuito, por lo que genera una
mayor penetracion, pero ala vez mayores salpicaduras.

« Spray: La transferencia de las gotas se hace a muy altas velocidad y en
tamafnos muy pequefios, se transfieren entre 100 y 300 gotas de metal
por segundos. El alambre no llega a tocar la pieza y la pileta liquida es
de baja viscosidad, alta fluidez, lo que ocasiona que no se pueda soldar
en todas las posiciones. Solamente se puede alcanzar con gas Ar o
mezclas de Ar-CO2, con parametros de tensién y corriente muy
elevadas.
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Tipos de Gases:

« CO2: El anhidrido carbdnico o diéxido de carbono es el de mayor
utilizacion y mas econdémico. Genera buena penetracion, aumenta la
viscosidad del bafio, el arco es menos estable con numerosas
proyecciones. Se utiliza para aceros al carbono y poco aleados.

e Ar: El argon es un gas inerte, monoatomico, no toxico, no respirable, no
inflamable y es parte del aire (0,934%), no tiene accion sobre la pileta
liquida, favorece el encendido del arco y su estabilidad.

o Ar 80% CO2 20%: Estamezcla de gases se utiliza en aceros al carbono
y poco aleados, mejora el inicio del arco y lo hace mas estable.

» O2: El oxigeno es un gas biatdbmico, que se utiliza en mezclas binarias
o ternarias de gases. Estabiliza el arco, mejora el mojado y disminuye
las salpicaduras, eleva la temperatura del bafio de fusion favoreciendo
la transferencia spray.

Ventajas:

« Velocidades de soldadura mayores a SMAW y GTAW.

e Mayor tasa de deposicion horaria

e Se requiere minima limpieza luego de soldar

» Puede utilizarse para soldar cualquier metal ferroso y no ferroso.

« En transferencia corto-circuito se puede soldar en toda posicion.

e Se pueden realizar soldaduras de grandes longitudes sin que tengan
empalmes entre los cordones, evitando imperfecciones.

Limitaciones:

« El equipo para GMAW es mas complejo, mas costoso y menos portable
que SMAW.

e El arco debe ser protegido de las corrientes de aire, por lo que su
aplicacién al aire libre es limitada.

« Es dificil de utilizar en juntas de dificil llegada.”
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El Agua para la pistola Gas protector desde el cilindro
El Agua desde la pistola Contacta para control de soldadura
EI Switch del circuito de la pistala El Cable de poder

El Gaz de proteceidn hacia la pistala Entrada primaria de energia

Figura 18: Maquina para Soldadura GMAW.

Nota: la imagen muestra los elementos que componen el sistema de soldadura GMAW. Extraido de:
https://docplayer.es/25575462-Capitulo- 1- 1-fundame ntos-del-proceso-de-soldadura-gmaw-la-soldadura-

gmaw-gas-metal-arc-welding-tambien-conocida-como.html

GTAW (Gas Tungsten Arc Welding)12

El proceso de soldadura TIG (tungsten inert gas), identificado por la AWS
como Gas Tungsten Arc Welding-GTAW, es un proceso de soldadura por
arco eléctrico, que se establece entre un electrodo de tungsteno vy la pieza
a soldar, bajo la proteccion de un gas inerte que evita el contacto del aire
con el bafio de fusion y con el electrodo, que se encuentran a alta

temperatura.

El electrodo de tungsteno esta sujeto a una torcha que le transmite la

corriente eléctrica e inyecta el gas de proteccion; puede estar refrigerada y

2 Proceso de Soldadura TIG (GTAW) (s.f) Centro de Conocimiento ESAB. Recuperado de
https.//www.westarco.conm/westarco/sp/education/blog/proceso-de-soldadura-tig.cfm (28/10/2021)
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es alimentada por una fuente de poder que puede ser de corriente continua
o alterna. El metal de aporte, cuando es necesario, se agrega directamente

a la pileta liquida.
Ventajas:

e Permite soldar en toda posicion y todos los metales, a saber, aceros
aleados, aluminio, magnesio, cobre, niquel y otros metales especiales,

tales como el titanio y el circonio; es imprescindible para espesores finos.

eDebido a que el electrodo de tungsteno y el material de aporte son
independientes, permite anadir soélo la cantidad adecuada, evitando
generar soldaduras con sobreespesores innecesarios, con muy buen

aspecto.

eGenera un decapado de la capa de Oxido que recubre los metales,
refractaria en el caso del aluminio, mientras que el gas inerte evita la
regeneracion de la misma, lo que produce una soldadura limpia, sin

escoria.

eNo transfiere material a través del arco, por lo que no se producen

salpicaduras.
¢ Permite al soldador ver bien la pileta liquida, conlo que podra manejarla.

e Mantiene el arco aun con muy bajas corrientes, se puede soldar una
amplia gama de espesores y hasta 4 mm de espesor sin preparacion de

bordes.

e Permite controlar la penetracion, por lo que se usa para la pasada de
raiz de finos y grandes espesores, luego se puede completar la junta

con cualquier otro proceso.

e Aporta energia concentrada, con minimas deformaciones y la zona

afectadas al calor.

e Permite obtener soldaduras con la misma composicion quimica y

propiedades mecanicas que el metal base, cuando no hay material de

aporte.
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Limitaciones:

e Velocidades de deposicidbn son menores que aquéllas obtenidas con

otros procesos de soldadura por arco eléctrico con consumible.

¢ Se requiere mayor habilidad del soldador que con electrodo revestido y
MIG-MAG.

e Presenta baja tolerancia a los contaminantes de los consumibles o el

metal base.”
- CONDUCTOR
; DE CORRIENTE
DIRECCION DE SOLDADURA
ENTRADA
DE GAS DE_
BOGUILLA PROTECCHGN
DE GAS
ELECTRODO DE
TUNGSTEND
| NO CONSUMIBLE
1
1]
METAL DE 2 o Ay —— PROTECCION CON GAS
APORTE My s n
"‘I L3
.-.(.-' ”
ARCO  SOLDADURA
DE METAL
SOLIDIFICADA

Figura 19: Esquema de Soldadura GTAW.

Nota: La Figura muestra el esquema general del proceso de soldadura GTAW o TIG. Extraido de:
http://weldermex.blogspot.com/2013/06/soldadura-gtaw-o-tig-primer-analisis.html

SMAW (Shielded Metal Arc Welding).

“El sistema de soldadura Arco Manual, se define como el proceso en que
se unen dos metales mediante una fusion localizada, producida por un arco
eléctrico entre un electrodo metalico y el metal base que se desea unir,
este esquema se puede apreciar claramente en la Figura 20.

La soldadura al arco se conoce desde fines del siglo pasado. En esa época
se utilizaba una varilla metalica descubierta que servia de metal de aporte.
Pronto se descubrié que el oxigeno y el nitrogeno de la atmosfera eran
causantes de fragilidad y poros en el metal soldado, por lo que al nucleo

metdlico se le agregd un revestimiento que al quemarse se gasificaba,
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actuando como atmodsfera protectora, a la vez que contribuia a mejorar

notablemente otros aspectos del proceso.

El electrodo, como se observa en la Figura 21, consiste en un nucleo o
varilla metalica, rodeado por una capa de revestimiento donde el nucleo es
transferido hacia el metal base a través de una zona eléctrica generada por

la corriente de soldadura.

El revestimiento del electrodo, que determina las caracteristicas metalicas
y quimicas de la union, esta constituido por un conjunto de componentes

minerales y organicos que cumplen las siguientes funciones:

» Producir gases protectores para evitar la contaminacién atmosférica y
gases ionizantes para dirigir y mantener el arco

e Producir escoria para proteger el metal ya depositado hasta su
solidificacion

» Suministrar materiales desoxidantes, elementos de aleacion y hierro en

polvo

El factor principal que hace de este proceso de soldadura un método tan
util es su simplicidad y, por lo tanto, su bajo precio. A pesar de la gran
variedad de procesos de soldadura disponibles, la soldadura con electrodo
revestido no ha sido desplazada del mercado. La sencillez hace de ella un
procedimiento practico; todo lo que necesita un soldador para trabajar es
una fuente de alimentacién, cables, un porta electrodo y electrodos. El
soldador no tiene que estar junto a la fuente y no hay necesidad de utilizar
gases comprimidos como proteccion. El procedimiento es excelente para

trabajos, reparacion, fabricacion y construccion.

Ademas, la soldadura SMAW es muy versatil. Su campo de aplicaciones
es enorme: casi todos los trabajos de pequefia y mediana soldadura de
taller se efectuan con electrodo revestido; se puede soldar metal de casi

cualquier espesor y se pueden hacer uniones de cualquier tipo.

Sin embargo, el procedimiento de soldadura con electrodo revestido no se
presta para su automatizacion o semi-automatizaciéon; su aplicacion es

esencialmente manual. La longitud de los electrodos es relativamente
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corta: de 230 a 700 mm. Por lo tanto, es un proceso principalmente para
soldadura a pequefia escala. El soldador tiene que interrumpir el trabajo a
intervalos regulares para cambiar el electrodo y debe limpiar el punto de
inicio antes de empezar a usar electrodo nuevo. Sin embargo, aun con todo
este tiempo muerto y de preparacién, un soldador eficiente puede ser muy

productivo.”13

Gas de proteccién proveniente

del revestimiento del electrodo Direccién de avance

—

Escoria proveniente del

Nucl
revestimiento del electrodo S

Revestimiento

Deposito de
soldadura Gotas de metal fundido

junto al arco electrico

Metal base

Figura 20: Esquema basico de Proceso de Soldadura SMAW.

Nota: La figura muestra como ocurre la fusién del material de aporte (Electrodo Revestido) con el
material base, producido por el calor generado por el arco eléctrico. Extraido de:

http://soldadurayestructuras.com/2184409 Procesos-de-soldadura-y-corte.html

Clasificacion

o / /

Nucleo
Extramo poria Fundente  Recubrimiento Extremo
electrodo Eundente encendido
arco

Figura 21: Composicion de un Electrodo Revestido.

Nota: Extraido de: https://mww.esab.com.ar/ar/sp/education/blog/proceso-soldadura-smaw.cfm

3 Proceso de Soldadura — Arco Manual con Electrodo Revestido (SMAW) (s .f) Centro de

Conocimiento ESAB. Recuperado de:

https.//www.westarco.com/westarco/sp/education/blog/proceso-de-soldadura-arco-manual-con-

electrodo-revestido.cfm (28/10/2021)
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En la soldadura de electrodos revestidos el amperaje queda fijado por el

diametro del electrodo y tipo de revestimiento, el voltaje por la longitud del

arco.
Las funciones que cumple el revestimiento son las siguientes:

Proteccion del metal fundido a través de la generacion de gas, de la
escoria, provee desoxidantes, provee elementos de aleacion, facilita el
inicio del arco y su estabilidad, determina la forma del cordén y su
penetracion, establece la posicion de soldadura, transmite mayor o menor

calor y determina la viscosidad y fusién de la escoria.
Tipos de electrodos:

e Celulésicos

« Rutilicos

« Basicos / Bajo Hidrogeno
e Para combatir el desgaste
« Aceros inoxidables

« Fundicion de Hierro

« Bronce

o Cobre

e Aluminio

e Corte

Ventajas:

 Bajo nivel de inversion.

» Proceso simple, flexible y portable.

e Acceso a juntas en lugares dificiles de llegada.
e Uso en exteriores, al aire libre.

» Capacidad de soldar la mayoria de los metales ferrosos y no ferrosos.

Limitaciones:

e La productividad, las velocidades de deposicion con electrodo revestido

son menores que aquéllas obtenidas el proceso de soldadura Mig-Mag.
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« El rendimiento del electrodo revestido (60%) es menor que el alambre

macizo del proceso Mig-Mag (95%).”14

Equipo de soldadura SMAW
El equipo de soldadura SMAW es reconocido por su simplicidad y facilidad
de uso, y consta de los siguientes componentes:

e Fuente de alimentacion: puede ser de corriente continua o corriente
alterna, dependiendo de cudl sea el tipo de electrodo y de la posicién de
la pieza de trabajo. En caso de que sea corriente continua, se puede
hacer con conexion al terminal negativo o con conexion al terminal
positivo.

« Porta electrodo: este se conecta al cable de soldadura y tiene la funcion
de conducir la corriente de soldadura hasta el electrodo. Estan
disponibles en una variedad de tamafios y se clasifican de acuerdo a su
capacidad para transportar la corriente.

o Cable del porta electrodo y cable de tierra: se trata de partes
importantes del circuito de soldadura, los cuales deben ser bastante
flexibles y contar con aislamiento que sea resistente al calor. Cuanto
mas largo sea el cable, mayor debe ser también el diametro del mismo,
con motivo de reducir la resistencia y la caida de voltaje.

e Tenaza de tierra: se utilizan para hacer la conexion entre el cable de
tierra y la pieza de trabajo. Debe ser capaz de transportar la corriente de
soldadura sin que haya riesgo de sobrecalentamiento debido a la

resistencia eléctrica.”’®

“ Proceso de Soldadura SMAW (s.f) Centro de Conocimiento ESAB. Recuperado de
https://www.esab.com.ar/ar/sp/education/blog/proceso-soldadura-smaw.cfm (28/10/2021)

5 ;Qué es la soldadura SMAW? (25 de junio del 2020) Prosoldes Blog. Recuperado de
https://prosoldes.com/que-es-la-soldadura-smaw/ (28/10/2021)
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Cable ded
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Figura 22: Esquema de una maquina de Soldar SMAW.

Nota: Extraido de: http://w ebdelprofesor.ula.ve/arquitectura/lvergara/Autogena.htm

FCAW (Flux Cored Arc Welding).

FCAW es un proceso de soldadura de arco eléctrico que utiliza el arco

formado entre un electrodo alimentado continuamente, que es el metal de

aporte, y el charco de soldadura.

El proceso emplea gas (que proviene de ciertos componentes del fundente
que esta contenido dentro del alambre tubular) para proteger el metal
liguido cuando el arco esta encendido; con o sin proteccién adicional
proveniente de un gas suministrado externamente, y sin la aplicacion de
presion. Durante el enfriamiento y solidificaciéon Del metal de soldadura

depositado la proteccion se hace con escoria.

En FCAW la Fuente de poder es una que suministra corriente continua y
generalmente es de voltaje constante, en las aplicaciones de unidon se
emplea polaridad positiva (el alambre-electrodo esta conectado al borne

positivo de la fuente).

« El propdsito de la unidad de alimentacion es traccionar (halar) y controlar
la salida del alambre continuamente hacia el arco a una velocidad

contante establecida previamente.
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e La Pistola contiene la Boquilla de Contacto que es la que energiza el
alambre electrodo. Las pistolas pueden ser enfriadas con aire o con
agua (generalmente cuando la corriente de soldadura excede 500

amperios)

Cuando se utiliza gas de proteccion suministrado externamente, se emplea
un Cilindro que lo contiene y el Sistema deberia tener un Flujbmetro [mide
el volumen de gas que fluye al arco por unidad de tiempo- medido en pie3/h
(CFH: Cubic Feet per Hour-Pies Cubicos por Hora) o L/min (Litros por
Minuto)] y el Regulador de Presion [equipo mecanico que reduce la presion
del cilindro a una presién de trabajo deseada, mediada en psi (Ib/in2-libras

por pulgada cuadrada)

El Electrodo es un Alambre Tubular que consiste en un fleje metalico
conformado mecanicamente hasta formar una especie de "pitillo" (de varios
diametros desde 0.8 mm hasta 2.8 mm) el cual se rellena con una mezcla
controlada y formulada de metal pulverizado, ferroaleaciones, fundentes y
materiales formadores de escoria. EI Alambre viene enrollado en una

Bobina o Carrete de diversas presentaciones.

FCAW tiene dos modalidades que dependen formulacion que se haga del

alambre tubular:

Cuando los alambres tubulares se formulan y especifican con gas de
proteccion (el cual puede ser 100% COZ2 o una mezcla de Argén y CO2)
suministrado externamente, el proceso se designa FCAW-G, la Figura 23

muestra graficamente este caso.

Cuando los alambres tubulares se formulan y especifican SIN gas de
proteccion suministrado externamente, como se muestra en la Figura 24,
el proceso se designa FCAW-S (S: Self). Se les suele llamar alambres

autoprotegidos.”16

' Proceso de Soldadura FACW — Alambre Tubular Relleno de Fundente (s.f) Centro de
Conocimiento ESAB. Recuperado de https.//imww.esab.com.ar/ar/sp/education/blog/proceso-
soldadura-fcaw-alamb re-tubular-relleno-de-fundente-definiciones-del-proceso.cfm
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Figura 23: FCAW-G (Con proteccién gaseosa).
Extraido de: hitps.//www.esab.com.ar/ar/sp/education/blog/proceso-soldadura-fcaw-alambre-tubular-

Nota:
relleno-de-fundente-definiciones-del-proceso.cfm
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Figura 24: FCAW-s (Sin proteccién gaseosa).

Extraido de: hitps.//www.esab.com.ar/ar/sp/education/blog/proceso-soldadura-fcaw-alambre-tubular-

Nota:
relleno-de-fundente-definiciones-del-proceso.cfm
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SAW (Submerged Arc Welding).

De los métodos de soldadura que emplean electrodo continuo, el proceso
de arco sumergido, desarrollado simultaneamente en EEUU y Rusia a
mediados de la década del 30, es uno de los mas difundidos

universalmente.

Es un proceso automatico, en el cual un alambre desnudo es alimentado
hacia la pieza. Este proceso se caracteriza porque el arco se mantiene
sumergido en una masa de fundente, provisto desde una tolva, que se
desplaza delante del electrodo. De esta manera el arco resulta invisible, lo
que constituye una ventaja pues evita el empleo de elementos de
proteccion contra la radiacion infrarrojo y ultravioleta, que son

imprescindibles en otros casos.

Las corrientes en este proceso varian, van desde los 200 hasta los 2000 A
y los espesores que es posible soldar varian entre los 5 mm y hasta mas
de 40 mm. Usualmente se utiliza corriente continua con electrodo positivo,
cuando se trata de intensidades inferiores a los 1000 amperes,
reservandose el uso de corriente alterna para intensidades mayores, a fin

de evitar el fendomeno conocido como soplo magnético.

El proceso se caracteriza por sus elevados regimenes de deposicion y es
normalmente empleado cuando se trata de soldar grandes espesores de

acero al carbono o de baja aleacion.

Principales Ventajas:

 Este proceso permite obtener depdsitos de propiedades comparables o
superiores del metal base

« Rendimiento 100%

e Soldaduras 100% radiograficas

 Soldaduras homogéneas

 Soldaduras de buen aspecto y penetracion uniforme

» No se requieren protecciones especiales

45



Aplicaciones:

El sistema de soldadura automatica por Arco Sumergido, permite la
maxima velocidad de deposicion de metal, entre los sistemas utilizados en
la industria, para producciéon de piezas de mediano y alto espesor (desde
5 mm. aprox.) que puedan ser posicionadas para soldar en posicién plana
u horizontal: vigas y perfiles estructurales, estanques, cilindros de gas,
bases de maquinas, fabricacibn de barcos, etc. También puede ser
aplicado con grandes ventajas en relleno de ejes, ruedas de FF.CC. y

polines.”?

2.2.8 Ensayos No Destructivos y Pruebas aplicables en la Construccion

de Tanques API 12F

Para garantizar la no presencia de defectos en la fabricacion de los
tanques, se les realizara diversas pruebas que nos permitan detectar
defectos en casolo haya, esto nos permitira corregirlos y poder seguir con
los procesos con la seguridad que los procesos predecesores estan
conformes.

Para poder detectar los defectos en los cordones de soldadura y material
base adyacentes a estos se realizaran una serie de pruebas denominadas
Ensayos No Destructivos. Los ensayos no destructivos son aquellos
ensayos que no alteran la forma ni las propiedades de un objeto. No
producen ningun tipo de dafo en él o el dafo es practicamente
imperceptible. Este tipo de ensayos sirven para estudiar propiedades
fisicas, quimicas o mecanicas de algunos materiales.

Con la realizacién de estos ensayos podremos detectar discontinuidades
internas y abiertas a la superficie en los elementos a ensayar. Dentro de

estos ensayos podemos nombrar los siguientes:

' Proceso de Soldadura Arco Sumergido (SAW) (s.f) Centro de Conocimiento ESAB. Recuperado

de:

https.//imw. westarco.com/westarco/sp/education/blog/proceso-soldadura-arco-sumergido-

saw.cfm
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Inspeccion Visual

El ensayo de inspeccién visual es un método de ensayo no destructivo que
permite la deteccion de discontinuidades que afectan a la superficie
visualmente accesible de los objetos.

La inspeccion visual es el método no destructivo por excelencia, siendo su
alcance de aplicacion extremadamente extenso:

Identificar materiales respecto a su especificacion y composicion quimica.
Deteccion de imperfecciones y defectos producidos durante un proceso
productivo.

La inspeccion visual no solo es importante como método de ensayo en si
mismo, sino que es esencial como ensayo previo y preliminar en la ejecucion
de cualquier otro. Ya que debe realizarse siempre, incluso cuando esté
prevista la ejecucion de otro tipo de ensayos.

Bien ejecutado reduce la necesidad de END posteriores.

Para poder realizar eficazmente el ensayo visual, es tan importante saber
realizar técnicamente la observacion visual, como saber interpretar los
resultados observados. Los conocimientos de materiales, procesos de
fabricacién y utiidades de uso de los componentes ensayados son
esenciales.

Segun los instrumentos que se utilicen como ayuda a la vision, y la distancia
(o el acceso) que se tenga entre el inspector y el objeto de estudio, la
Inspeccién Visual se puede dividir en dos grupos:

INSPECCION VISUAL DIRECTA. La inspeccion se hace a una distancia
corta del objeto, aprovechando al maximo la capacidad visual natural del
inspector. Se usan lentes de aumento, microscopios, lAmparas o linternas, y
con frecuencia se emplean instrumentos de medicion como calibres, pies de
rey, micrometros, reglas y galgas.

INSPECCION VISUAL REMOTA. La inspeccién visual remota se utiliza en
aquellos casos en que no se tiene acceso directo a los componentes a
inspeccionar, o en aquellos componentes en los cuales, por su disefio, es
muy dificil tener acceso a sus cavidades internas. Para la inspeccion visual
remota es requerido el empleo de instrumentos tales como endoscopios

rigidos (baroscopios), endoscopios flexibles, videoscépios y fibroscopios
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con los cuales se puede llegar a la mayoria de las cavidades internas y

lugares inaccesibles para el inspector8.”

- Tintes Penetrantes

El ensayo por liquidos penetrantes estda basado en un sistema que
comprende un penetrante, un método de eliminacion del exceso de
penetrante y un revelador, que proporciona indicaciones visibles de las
discontinuidades abiertas a la superficie en materiales no porosos.”1°

El proceso de aplicacion de liquidos penetrantes es muy simple, aunque
debe ser siempre realizado por un inspector experto para garantizar un
resultado optimo de acuerdo a un procedimiento previamente elaborado. Los
ensayos no destructivos por liquidos penetrantes consisten en la aplicacion
de un liquido sobre la superficie de la pieza a inspeccionar. Este liquido, de
gran poder humectante, penetrard en aquellas imperfecciones que se
encuentren en la superficie de la pieza gracias al efecto de la capilaridad. El
liguido sobrante, por su parte, sera retirado de la superficie mediante un
sistema de limpieza especial. Y, por ultimo, con ayuda de un revelador, se
extraera el liquido de las imperfecciones para devolver a la pieza a su estado
original y determinar asi la localizacion exacta de las mismas.

De acuerdo a las caracteristicas de la pieza a inspeccionar, a la sensibilidad
que se desea aplicar a la inspeccidn, y a otros aspectos de la inspeccion,
existen diversos métodos para la realizacion del ensayo. Por ejemplo, el
ensayo por liquidos penetrantes fluorescentes con luz ultravioleta, muy
aplicado en el sector aeronautico, tiene mas sensibilidad que el ensayo

realizado con luz blanca.

'8 Inspeccion Visual (VT) Recuperado de: https://ipend.es/ensayos-no-destructivos/inspeccion-
visual-vt

9 Liquidos Penetrantes (PT) Recuperado de: https://ipend.es/ensayos-no-destructivos/liquidos-
penetrantes-pt
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Ventajas

v’ Este tipo de ensayos es muy econdémico, ya que no requiere de una
gran maquinaria para su correcta realizacién y la obtencion de
resultados optimos.

v' Es un END muy sencillo de realizar y esto permite que se pueda
desarrollar en casi cualquier lugar, debido a que no precisa unas
condiciones especificas para llevarse a cabo.

v' Las inspecciones mediante liquidos penetrantes destacan por la
rapidez del proceso y por la posibilidad de dar resultados inmediatos:
en el mismo momento en que se realiza, se puede realizar el primer
diagnostico.

v' Es perfectamente valido para inspeccionar numerosos materiales,
incluso para el andlisis de materiales que no sean ferrosos o

metalicos. El Unico requisito es que sean materiales no porosos.
Desventajas

v Este tipo de Ensayos No Destructivos no se pueden realizar en
materiales que sean porosos. La propia porosidad del material puede
confundir los resultados del ensayo y ofrecer resultados erréneos.

v Estos ensayos solo son validos para analizar la superficie de los
objetos a ser estudiados. Esto significa que no podrian emplearse
para detectas defectos no superficiales situados en el interior de la
pieza.

v Si la superficie de la pieza no se encuentra en perfectas condiciones
de limpieza, el resultado del ensayo puede presentar errores. De ahi
que sea fundamental realizar una limpieza exhaustiva al material a

analizar antes de comenzar la inspeccién.20”

2 END por liquidos penetrantes para la localizacion de imperfecciones en materiales no porosos.
SCI Control & Inspection. Recuperado de: https://scisa.es/inspeccion-liquidos-penetrantes/
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- Ultrasonido
Los ensayos no destructivos ultrasonido se utilizan para identificar
discontinuidades en una pieza. Es un tipo de ensayo que se suele utilizar
mucho en la inspeccién de la soldadura.
Los ensayos de ultrasonidos se basan en el estudio de la reflexiéon de las
ondas acusticas. Se envian unas ondas acusticas y se observa cémo es su
comportamiento y su reflexion. Gracias a esta reflexion se puede identificar
si existen o no discontinuidades e identificar el punto exacto donde se
encuentran.
Ensayo de ultrasonido convencional
Es el método mas clasico que lleva afos empleandose en la inspeccion
industrial. Este tipo de ensayo se caracteriza por funcionar a través de un
transductor de mano o palpador. Estos palpadores se colocan sobre la
superficie del objeto a estudiar. Una vez colocados envian el haz de onda a
la superficie para estudiar la zona.
Ensayo de ultrasonido avanzado
Estos son los ensayos no destructivos ultrasonido mas modernos y
avanzados. Son ensayos mas automatizados que han evolucionado gracias
a la dedicacion que se ha puesto para la investigacion del campo. Ofrecen
grandes ventajas ya que realizan un analisis mucho mas rapido y preciso,
permitiendo identificar de una forma mas exacta los defectos o
discontinuidades.
Estos ensayos de ultrasonido avanzados funcionan mediante técnicas de

pulso-eco, phased array y TOFD21.”

- Prueba Neumatica
Esta prueba se realiza para comprobar la no presencia de fugas en las
placas de refuerzo colocadas alrededor de las boquillas y en sus cordones
de soldadura. Consiste en inyectar aire a través de un agujero en la placa

de refuerzo hasta llegar a una determinada presion; posteriormente se vierte

2 Ensayo No Destructivo de Ultrasonido: Conoce su uso. SCI Control & Inspection. Recuperado de:
https://scisa.es/ensayos-no-destructivos-ultrasonido/

50



una solucion jabonosa sobre toda la placa de refuerzo. En caso existiera
alguna Fuga la presion del aire hara que se formen burbujas en la zona de
fuga, esto sera una indicacion, la cual se debera marcar para proceder con
Su reparacion y posteriormente volver a realizar la prueba hasta que esta de

resultados conformes.

Prueba de Vacio

La prueba de vacio es similar a la prueba neumatica, se realiza
generalmente a las juntas de soldadura del fondo del tanque, ya que, al
realizar la prueba de estanqueidad, seradificil ver si hay alguna fuga por esa
zona. Consiste en verter una solucién jabonosa a lo largo de los cordones
de soldadura del fondo del tanque, posteriormente se coloca sobre el area
una caja de vacio. Esta caja estar conectada a una bomba de succién de
aire y a un vacudmetro, el cual medira la presion de vacio aplicada. El
procedimiento consiste en colocar la caja de vacio sobre el area con agua
jabonosa a inspeccionar hasta generar en ella una hermeticidad,
posteriormente, con ayuda de la bomba, se empezara a succionar aire hasta
llegar ala presion de vacio requerida. Si en alguna zona se empieza a formar
burbujas, sera indicacion de que en esa zona esta pasando el aire a través
del fondo en ese punto. Esto se tendra que reparar y re inspeccionar la juntas
hasta que la prueba de un resultado conforme.

Prueba Hidrostatica de Estanqueidad.

Esta es la prueba Final antes de la liberacion Final del Tanque, consiste en
llenar de agua el tanque hasta una altura cercana al tope del tanque y dejarla
reposar dentro del tanque por un periodo de tiempo, generalmente de 24
horas. En el transcurso de las 24 horas se ira verificando detalladamente la
totalidad del tanque para detectar alguna fuga que pudiera existir. De ser el
caso, la zona de fuga se marcara y se procedera con su reparacion para
volver a realizar la prueba, hasta que esta de un resultado conforme y se

pueda liberar el tanque para su puesta en operacion.
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2.2.9 Gestion de Calidad en proyectos metalmecanicos

Calidad
La definicion de Calidad es muy explicita, ya que cada persona puede tener
un concepto diferente de esta. Sin embargo, una de las concepciones mas
comunes de Calidad es que es la capacidad que posee un objeto para
satisfacer determinada necesidad.
Dentro de este concepto, buscaremos relacionar la Calidad a los sistemas
productivos y buscar su aplicacion en torno a estos. La calidad en este
sentido seria “Buscar la satisfaccién de determinada necesidad a través de
la produccion de determinado producto y/o servicio”.
Para tal concepto, primero se debe conocer el fin con el que se desarrollara
determinado producto (la funcién que este cumplird) y, conociendo bien este
punto, desarrollar un producto que sea capaz de cubrir las necesidades para
la cual se disefd.
Podriamos decir entonces que: un producto de calidad es uno que cumple
eficientemente la funcion para la cual fue disefiado. Entonces la calidad
aplicada a un sistema productivo se vera reflejado en el producto final; si el
producto final cumple eficientemente su funcién, este es un producto de
calidad.
Sistema de Gestion de Calidad
Para poder generar un producto de Calidad, el sistema productivo que da
origen a este debe también ser un sistema de Calidad, vale decir, tiene que
cumplir determinados requisitos que avalen que los procesos se llevan a
cabo de forma correcta y que aplicando estos se podra obtener productos
de Calidad.
ISO 9001 nos brinda los requisitos y la informacion necesaria para poder
implementar un Sistema de Gestion de Calidad. Dentro de la informacion,
ISO 9001 nos muestra los siguientes principios de la Calidad:

- Enfoque al Cliente

- Liderazgo

- Compromiso de las personas.

- Enfoque a Procesos
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- Mejora

- Toma de decisiones basado en la evidencia

- Gestion de las relaciones
De los principios mencionados, nos enfocaremos ahora en el Enfoque a
Procesos. Si deseamos obtener un producto de Calidad, debemos prestar
una atencién detallada a cada uno de las etapas del proceso productivo.
Cada Etapa debe dirigirse en base a un unico objetivo: Un producto de
Calidad.
ISO 9001 no dice: La aplicacion del enfoque a procesos en un sistema de
gestion de la Calidad permite:

- La comprension y la coherencia en el cumplimiento de los requisitos;

- La consideracion de los procesos en términos de Valor agregado;

- El logro del desempefio eficaz del proceso.

- La mejora de los procesos con base en la evaluacion de los datos y la

informacion.

La figura 25 muestra la composicién de los procesos y la interaccion de sus
elementos. Los puntos de control del seguimiento y la medicion, que son
necesarios para el control, son especfificos para cada proceso y variaran

dependiendo de los riesgos relacionados.

r— —~—~—~—"1 r———-—1
|Punto de iniciel  |Punto final |
————— —1
|
I
. - Receptores de
Fuentes de entradas Entradas Actividades P )
las salidas

| | I I 1 1
|FROCESOS | MATERLA, I MATERLA, I I PROCESOS I
IPRECEDENTES | ENERGLA, | ENERGIA, | | POSTERIORES |
|I‘fr' ejemplo, en I | INFORMACION I INFORMATION I | por ejemplo, en |
|proveedores | por ejempla, en | | par ejemplo, en | : clientes [internos o :
|[I.'.t|:r:nc-:i o :xtrrnmi],I la forma de I la forma de I | externos), en otras |
|en clientes, en otras | materiales, | producto, | | partes interesadas I
| partes interesadas I recirsos, | servicio, | | pertinentes |
|_|.|:-l':inL'ul{‘s ] reqguisitos Jl decisitn JI L _!

Fasibles contreles y punto de

control para hacer el seguimiento
del desempefio y medirlo

Figura 25: Representacion esquematica de los elementos de un Proceso.
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Dentro del sistema de Gestion de Calidad se define 4 etapas ciclicas (Ciclo
P-H-V-A) que se muestran en la figura 26, las cuales son esenciales para

poder tener un control de los procesos:

- Planificar
- Hacer
- Verificar
- Actuar
= 7 Sistema de Gestién de la Calidad (4) "‘\.\7
— \
Organizacion
¥ su contexto Abovo
4) =
C“-. Operacion

(8)
B - < x
-—a Satisfaccidn
del cliente

a
Evaluacién 7 A
del

desempefio
b

(9]

Requisitos
del cliente E:

VS
AR\

L::%Rcsulta dos
¥ del SGC
A
1

N
Productos

¥ servicios

2 Actuar Verificar
ey
- -1

e
(Vg
Necesidades v
EX}'JE[.T;JTIVF-]S
de las partes |
interesadas \ ,
pertinentes . Ve

Figura 26: Representacién de la Norma ISO 9001 con el ciclo P-H-V-A.

Nota: Los numeros entre paréntesis hacen referencia a los capitulos de la Norma ISO 9001
en la que se trata los conceptos.

La Norma ISO 9001 define el Ciclo P-H-V-A como sigue:

- Planificar: establecer los objetivos del sistema y sus procesos, y los
recursos necesarios para generar Yy proporcionar resultados de
acuerdo con los requisitos del cliente y las politicas de la organizacion,
e identificar y abordar los riesgos y las oportunidades;

- Hacer: implementar lo planificado;

- Verificar: realizar el seguimiento y (cuando sea aplicable) la medicion
de los procesos y los productos y servicios resultantes respecto a las
politicas, los objetivos, los requisitos y las actividades planificadas, e

informar sobre los resultados;
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- Actuar: tomar acciones para mejorar el desempeno, cuando sea

necesario.

La norma ISO 9001 en su Edicién 2015 nos muestra los requisitos para
implementar un Sistema de Gestidon de calidad. Los requisitos se basan
basicamente en la ejecucion del ciclo P-H-V-a en cada uno de los procesos.
Cada proceso debe ser atendido detalladamente y ejecutarlo en base a
buenas practicas establecidas en los diferentes Cdédigos o Estandares de

manufactura.

2.3. Definicion de términos basicos:

Tanque de Almacenamiento

Equipo que cumplira la funcion de almacenar en su interior un fluido (Liquido o
Gas), este equipo debera cumplir ciertas caracteristicas que le permitan almacenar
correctamente el fluido.

Presién de Operacioén

Presion a la cual operara el tanque de almacenamiento durante su puesta en
funcionamiento.

Cddigo de Fabricaciéon

Estandar donde se indica las buenas practicas a seguir en la construccion y
mantenimiento de diferentes equipos.

Procedimiento de Soldadura

Documento en el cual se describe los parametros y variables a utilizar en los
trabajos de soldadura. Los soldadores deberan estar calificados en base e este
documento.

Geomembrana

Producto geosintético que cumple la funcion de no permitir el contacto directo entre
dos superficies, impermeabilizando una de estas.

Bridas

Accesorios que permiten la conexion entre dos elementos a través de pernos o
esparragos

Cliente

Es el usuario final del equipo construido.
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Ensayo Destructivo

Ensayo que busca determinar la resistencia o propiedades de ciertos elementos,
se aplica en la calificacion de procedimientos de soldadura y de soldadores.
Ensayo No Destructivo

Prueba que permite la identificacion de defectos o discontinuidades en
determinados elementos sin la necesidad de causar dafios a estos.

Torque

Fuerza que se ejerce sobre las uniones empernadas para garantizar un correcto

apriete entre los elementos a unir.
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CAPITULO Illl: DESARROLLO DEL TRABAJO PROFESIONAL

La empresa a la que se asigno la fabricacion de los tanques es una empresa cuyo
campo de accion es el desarrollo de proyectos para el sector mineria y de petroleo
y gas. Recientemente la empresa se le encargo la fabricacion y montaje de 4
tanques para el Central Processing Facilty — Etapas 1y 2 (CPF1 y CPF2),
proyectos que se desarrollaron de forma eficiente y segura, ademas de cumplir con
todos los requisitos y exigencias de calidad dispuestas en los codigos de
fabricacién, en este caso API 650.

Dada la reciente experiencia en la fabricacion y montaje de Tanques de
almacenamiento, se le asigno a la empresa un nuevo proyecto, que consiste en la
construccion de 2 tanques de almacenamiento de 500 bl. Empleando el codigo de
fabricacién API 12F. Estos dos tanques son los 2 primeros de un conjunto de
aproximadamente 15 tanques que se construiran a corto plazo para diferentes
locaciones dentro del Lote 95, para ello se busca implementar los cimientos que

sirvan de base para la construccion de los siguientes tanques.

En el presente capitulo trataremos acerca de la gestion de la calidad y su aplicacion
practica durante el desarrollo del proyecto. Para ello se elaborara primeramente un
Plan de Calidad, en el cual se describira la forma en que se gestionara la calidad
durante la duracién del proyecto. Posteriormente, analizaremos los procedimientos
constructivos de las diferentes etapas de fabricacion (Estos documentos se
encuentran ya aprobados para su ejecucion), y se establecera los controles
necesarios para cada una de ellas, de esta forma se podra detectar defectos (En
caso los hubiese) y corregirlos antes de pasar a una siguiente etapa constructiva;
el resumen de este analisis se plasmara en el Plan de Inspeccion y Ensayos. Por
ultimo, se revisaran los resultados de la puesta en practica del Plan de Calidad y
del Plan de Inspeccion y Ensayos planteados, estos resultados nos indicaran si se

logré construir un producto de calidad.
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3.1.

3.2.

Determinacion y analisis del problema:

Con las propuestas que se dara (implementacion de Plan de Calidad, de
Procedimientos constructivos y de inspeccion, Plan de Inspeccion y Ensayo)
se buscara, primeramente, detectar los defectos de fabricacion que pueda
haber en el momento oportuno y eliminarlos antes de pasar a la siguiente etapa
constructiva; de esta manera al realizar las pruebas finales (Prueba Neumatica,
Prueba de caja de Vacio y Prueba de Estanqueidad) los defectos deberan ser
minimos o incluso nulos. Todos los registros de inspeccion que se realicen a lo
largo del proceso constructivo serviran para garantizar al final de los trabajos

que el producto final entregado es un producto de calidad vy fiable.

Modelo de Solucién Propuesto

Para garantizar al Cliente que la fabricacién de los tanques se llevara a cabo
siguiendo los requisitos de Calidad, plantearemos un modelo de gestion a
través del Plan de Calidad, Procedimientos Constructivos y un plan de
seguimiento a las actividades a través del planteamiento de un Plan de
Inspeccion y Ensayo; todos estos documentos deberan contar con la
aprobacion y/o validacion del Cliente para ser validos. En el Anexo 2
encontraremos las caratulas de los Planes y Procedimientos con la firma de
validacién del Cliente. Con todos estos documentos se buscara llevar el control
de calidad total del proyecto y brindar al cliente un producto de alta

confiabilidad.

3.2.1 Elaboracion de Plan de Calidad

PLAN DE CALIDAD

OBJETIVO

El presente Plan de Calidad define como la empresa encargada de la construccion

de los Tanques establecera el proceso y la secuencia de actividades ligadas a la

calidad, con base en la normativa ISO 9001:2015, y que sean aplicables a la

ejecucion de actividades que constituyen el proyecto “CONSTRUCCION DE
TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO” como parte de su Portafolio

de Inversiones para la distribucion de combustible.
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El contenido de este documento, asi como lo indicado en el documento “Plan de
Inspeccion y Ensayo” del proyecto, acerca de los controles a aplicar durante las
diferentes etapas de los procesos aplicables al proyecto “CONSTRUCCION DE
TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO” permitiran dar la confiabilidad
al Cliente, que los trabajos ejecutados por la empresa encargada de la
construccion, son acordes con los requisitos de la calidad aplicables a la ejecucion

del presente proyecto.

AMBITO DE APLICACION
El presente Plan de Calidad es aplicable a los trabajos requeridos en el proyecto
“CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO” a
fabricarse en el Taller de la empresa encargada de la construccién de los
Tanques, ubicada en el distrito de Puente Piedra, Lima.

RESPONSABILIDAD DE IMPLEMENTACION
Gerente de Proyecto:

v" Responsable del cumplimiento de todas las obligaciones contraidas en
el contrato, hasta el cierre satisfactorio del mismo.

v' Asegurar que se disponga y se asignen los recursos humanos calificados
segun el organigrama del Proyecto, asi como que se disponga y asigne
los recursos necesarios para asegurar la calidad del Proyecto.

v' Mantener comunicacién con el personal de Calidad del proyecto y
monitorear el cumplimiento de las obligaciones contractuales en materia
de Calidad.

Supervisor de Calidad:

v Administrar el Plan de Calidad del Proyecto.

v' Responsable de verificar que se efectle las actividades operativas
establecidas en el Plan de Calidad.

v" Monitorear y/o coordinar la ejecucion de las inspecciones y ensayos a
realizar durante el proyecto, segun se detalla en el Plan de Inspeccion y
Ensayo aprobado por el cliente.

v Delegar y asignar funciones a los Inspectores de Calidad y monitorear el

cumplimiento de las mismas.
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Coordinar y realizar seguimiento de las No Conformidades hasta el cierre
de las mismas.

Organizar la elaboracién final del Dossier de Calidad del Proyecto.
Ejecutar, monitorear y/o coordinar la ejecucion de las inspecciones y
ensayos de su especialidad, segun se detalla en el Plan de Inspeccién y
Ensayo aprobado por el cliente.

Elaborar y/o completar los datos de los registros de calidad aplicables y
compilarlos en el dossier de Calidad del proyecto.

Emitir No Conformidades vy realizar el seguimiento hasta el cierre de las

mismas.

Supervisor de Mecanico:

v
v

<

Supervisar la aplicacion del plan de trabajo.

Participar en la identificacion, evaluacion y control de los peligros vy
aspectos ambientales significativos.

Dar las facilidades para la capacitacién del personal.

Hacer cumplir los procedimientos de trabajo en la ejecucion del proyecto.

Coordinar las inspecciones con el responsable del control de calidad.

Supervisor de Seguridad:

v

Elaborar, analizar, mejorar y auditar el Plan de Seguridad y Salud
Ocupacional y su documentacién anexa.

Controlar y asegurar el cumplimiento del Plan de Seguridad y Salud
Ocupacional, coordinando para este fin con el Gerente del Proyecto.
Ser parte activa en la capacitacion sobre la politica de SSOMA al
personal nuevo que ingresa al Proyecto y al personal que necesite un
refuerzo del mismo.

Liderar las reuniones y las charlas de 5 minutos referentes a la Seguridad
y Salud Ocupacional.

Asesorar en el desarrollo de los Analisis de Riesgos y elaboracion de los
ATS al area operativa.

Detener cualquier trabajo del servicio, en caso se detecte una condiciéon
0 acto sub-estandar, y asegurar la eliminacion de esta condicién para el

reinicio de los trabajos.
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Supervisar en campo el cumplimiento cabal de los procedimientos,
normas e instructivos de seguridad.

Asegurar el cumplimiento en la disponibilidad y calidad de los equipos de
proteccion personal.

Reportar de inmediato al Gerente del Proyecto todos los incidentes o
accidentes que pudieran suscitarse.

Realizar inspecciones generales a los frentes de trabajo del proyecto
para verificar que los trabajos se estén realizando cumpliendo los
procedimientos, normas e instructivos de SSOMA.

Programar capacitaciones al personal sobre temas de Seguridad y Salud

Ocupacional.

REFERENCIAS

v
v
v

v
v

Planos de Fabricacion (Anexo 1).

Especificaciones técnicas del proyecto.

API SPECIFICATION 12F — Specification for Shop-Welded Tanks for Storage
of Production liquids

API 650 — Welded Tanks for Oil Storage

ASME Section IX — Welding, Brazing, and Fusing qualifications

TERMINOLOGIAS

No aplica.

DESARROLLO

RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION
La Gerencia General de la empresa encargada de la fabricacién de los tanques ha

establecido una Mision, Visién y Politica Integrada QHSE (Calidad, Seguridad, Salud

Ocupacional y Medio Ambiente), la cual se muestra en la figura 27. Esta politica servira

para desarrollar y mantener un Sistema Integrado de Gestion y lograr los beneficios de

todas las partes interesadas. La Gerencia General de la empresa encargada de la

construccion de los tanques, a través de la Gerencia de Operaciones ha designado al

Gerente de Proyecto, quién tendra la responsabilidad general del proyecto. En

consecuencia, dicha persona tiene plena responsabilidad y compromiso con la

implementacion del Plan de Calidad para el presente proyecto.
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MISION, VISION Y POLITICA INTEGRADA

MISION

Prestar servicios de su especialidad con los mas altos niveles de calidad,
seguridad, cumplimiento y rentabilidad, para la plena satisfaccion de sus
clientes y el cumplimiento de su responsabilidad social y empresarial.
VISION

Ser empresa lider en Ingenieria, Construcciéon y Montaje, con crecimiento
en el Peru, basado en exigentes criterios de calidad e innovacion,

garantizando a sus clientes un servicio de excelencia.

| Céclige HIC OO0 S0P
| POLITIC A DEL SIG it 2 .

Facha BraTNE

HT Ingenieda & Consultoria S5.A.C. a5 una empresa dedicoda o lo prestockon de servicios de
Corgultona, ngenlafa, Construccion, Gerenciamiento y Supanvsion de Proyectos y su Porfafolio en
hos Seciores de Enargio, Petrdkeo, Gon vy Minefia: sus servicios abarcan desde la elaborockan de
r-:_;e-en'&li". conceplugl, batica v dalale, s como B comsirucoidn, ::_.[_5-_:f'-,::'3'r'_':r1 y acompofiamisndo
an gl pre comilonads, comisonass, puesla &n mansha v hand ower dis planfos.

Con & chielive de logor un Sstema nfegodo de Geslién compelifive, balo ;s nomos
Infemocionales de peiliSn de colldod, medio omblente. eguicad v solud en &l frabajo.
HT Ingeniera & Consultoria §.A.C. se compromate a:

«  Cumplr con os requisiios legales ¥ ofros suscritod aplicobies; ferentas a lo calldad, madio
amibianta, taguridad ¥ salud an al frabaja aplicobées a
HT ingenlena & Consullora S.A.C. [5G0 9001, (50 14001, OHIAS 18001, Ley 29783,

# Meporor confinuamente el Sklama iIntegnodo de Gesfidn v G U desempefio, (50 9001,
B 14001, OHSAS 18001, Lay Z7783

«  Brindor s servicos con ofieniocidn a lg iolisfacckdn da las neceskdades v expecialivas de
lexs clienies de HT Ingenleria L Consultarda 5.A_C. [I50 001)

» Velor por o seguidod y 1o prevencion de dofcs y deferoncs de lo salud de s rabajodones,
provesdores, visllanies y ool lerceros que s encuaninen bojo &l conired de HT ingenderia L
Consulloria S.A.C. [OHSAS 18001, Ley 20783

=  Promover o consulla y participockin de los frobajodores en fodos os elemenios del Selema
Infegrado de Geshidn, [OHSAS 18001, Ley 297RY)

« Proteger el medo amblente, pravenir s confaminacidn v olros compromisos especificos
perfinentas al conlexio de 1o oganlmocidn, 130 14001 )

= Infegror fodo: los Sstermcs de Gesion de HT ingenleric & Consuloria S.ALC.
(Lo 27753

Esta polfico proporciona un marco de ralerancia para el aslablecimiento de objefvos del SIG.

Uma, 01 de julic de 2018

vy 4
ek
JIMMY ), O FERA
GERENTE GEMERAL
HT Inge & Comulboria 5.A.C.
F

Figura 27: Politica del SIG de la empresa encargada de la Construccion de los Tanques.
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CONTROL DE DOCUMENTOS Y DATOS

La empresa encargada de la construccion de los tanques ha establecido el
documento “Instructivo de Codificacién de Informacion Documentada” en el cual
se define los controles necesarios para aprobar los documentos a desarrollar, su
revision y actualizacion, cuando sea necesario, asi como para llevar a cabo su re-
aprobacion. El Gerente de Proyecto seguira los lineamientos de este
procedimiento a fin de asegurar que la distribucién de los documentos es
controlada, que son legibles, recuperables y trazables, asi como también evitar el
uso no intencionado de documentos obsoletos.

La documentacion acopiada durante el proyecto conforma el archivo de datos del
proyecto, y debera ser mantenida, en medios fisicos o electrénicos, asi como
permitir su acceso y recuperacion, al menos durante 3 aios después de la entrega
del proyecto.

CONTROLDE LOS REGISTROS

Toda la documentacion generada como parte de la implementacion del presente
Plan de Calidad del proyecto constituira una evidencia o registro del cumplimiento
de los requisitos del cliente. Los responsables de cada area del proyecto se
aseguraran que los documentos que manejan sean identificados, almacenados y
protegidos, los registros de control de calidad de la construccién se compilaran en
el Dossier de Calidad del proyecto.

Los registros de control de calidad seran generados teniendo como referencia
nominal planos de construccién en ultima revision aprobados por el cliente o Red

Line aprobados por la supervision de construccion del Cliente.

GESTION DE LOS RECURSOS

La empresa encargada de la construccion de los tanques ha previsto la asignacién
de todos los recursos necesarios para la correcta y completa ejecucion de los
trabajos del proyecto, con la finalidad de lograr los requisitos de calidad
especificados por El Cliente.

La empresa encargada de la construccion de los tanques se asegura que todo el
personal sea competente, con base en la educacion, formacion, habilidad vy
experiencia adecuada a las funciones que desempefaran en el proyecto. El

personal de La empresa encargada de la construccion de los tanques, obreros y
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empleados, cuenta con el perfil requerido para el desempefio de las funciones que
les seran asignadas.

En cuanto a los recursos materiales para la ejecucion, los equipos a emplear en
el proyecto son requeridos al area de Mantenimiento, los cuales se aseguran que,
tanto los equipos empleados en la planta de produccion se encuentran operativos

y con su mantenimiento periddico programado al dia.

REVISION DE LOS REQUISITOS DEL CLIENTE

La relacion entre El Cliente y La empresa encargada de la construccion de los
tanques, es plasmada formalmente en el contrato emitido por El Cliente, por la
ejecucion de los trabajos del proyecto, el cual es acompafado de especificaciones
Técnicas y otros documentos que definen el alcance del proyecto y los requisitos
de calidad para los trabajos del proyecto.

Como resultado de la revision de los requisitos de Calidad del proyecto, se ha
elaborado el documento “Plan de Inspeccion de Ensayo” especifico para el
proyecto, donde se resumen los controles y criterios de aceptacion aplicables
durante las fases del proyecto. Este Plan de Inspeccion y Ensayo Incluira los
requisitos legales y reglamentarios que fueran aplicables al proyecto el cual sera

emitido para aprobacion del cliente.

COMUNICACION CON EL CLIENTE

La empresa encargada de la construccion de los tanques, mantendra una
comunicacién permanente con El Cliente durante toda la ejecucién del proyecto,
siguiendo los mecanismos formales establecidos en el contrato. Esta
comunicacion puede ser relativa al avance del proyecto, consultas técnicas,
modificaciones del contrato o alcance del proyecto, resultados de pruebas, asi
como la retroalimentacion del cliente, incluyendo sus quejas y tratamiento de las
mismas.

La comunicacién con El Cliente podra realizarse por canales formales e
informales, toda comunicacion formal sera realizada a través del Gerente de

Proyecto y/o el Responsable de Oficina Técnica.
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DISENO

La empresa encargada de la construccion de los tanques realizara el disefio de
los entregables del proyecto que estan bajo su responsabilidad, para lo cual se
apoya en la ingenieria basica, hojas de datos, criterios de disefio, normas vy
estandares aplicables.

El responsable de Oficina Técnica del proyecto, realizara una revisién de los
planos antes de autorizar al responsable de control de documentos la distribucion

y entrega a las areas encargadas de fabricacion y/o construccion.

PLANIFICACION Y DESARROLLO DEL PROYECTO

La empresa encargada de la construccion de los tanques realizara la planificacion
del proyecto, la misma que estara relacionada a la consecucion de los objetivos
de alcance, tiempo y costo, asi como de calidad, seguridad, salud ocupacional y
medio ambiente, segun los lineamientos establecidos en su Manual QHSE.

Se establecerd un cronograma inicial y una estructura de descomposicion del
trabajo como linea base para determinar los recursos necesarios y su gestion en
el tiempo.

De considerarlo necesario, el Gerente de Proyecto solicitara la emision de
procedimientos, planes o instrucciones especfficas para el proyecto, los mismos
que seguiran los lineamientos del documento “Procedimiento de Control de

Documentos y Registros” del Sistema Integrado de Gestion.

COMPRAS

La empresa encargada de la construccion de los tanques a través de su area
Logistica realiza el proceso de compra de materiales e insumos requeridos por el
proyecto, asegurando el cumplimiento de los requisitos de compra especificados
y de acuerdo a lo establecido en el proyecto.

Todos los pedidos de compras deberan ser ingresados al sistema informatico de
requisiciones y seguir los niveles de aprobaciéon correspondientes para que el area

Logistica pueda emitir las Ordenes de Compra o Servicios, oportunamente.

SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PROYECTO
La empresa encargada de la construccion de los tanques ha dispuesto a la través

de la Gerencia de Operaciones que en cada proyecto se efectuen actividades de
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seguimiento y control, mediante la emision de un reporte semanal que incluya los
indicadores de avance, con base en indicadores respecto a una programacion
inicial o linea base, donde se plasmaran también los ajustes necesarios para
mantener el control de las operaciones del proyecto, asi como la retroalimentacion
a las diversas areas operativas de la organizacién, respecto a su participacion e
involucramiento en las actividades que se les solicita desde los proyectos.

Asimismo, mediante el cumplimiento de las inspecciones y ensayos indicados en
el documento “Plan de Inspeccion y Ensayo” del proyecto, se mantendra el control
de las actividades de inspeccion y ensayo realizadas a lo largo del desarrollo del

proyecto.

IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD

La empresa encargada de la construccion de los tanques ha previsto un sistema
de control de materiales y elementos que seran incorporados al proyecto bajo la
premisa de demostrar el uso de materiales aprobados y liberados. Se seguiran los
lineamientos del documento “Identificacion y Trazabilidad” y se registrara cada
elemento o parte del producto final mediante una marca individual indicada en el
plano y asociandola a la documentacion de calidad recibida con el material, de tal
manera que pueda hacerse rastreable hasta su origen. Asimismo, para la Gestion
de Procura se incorporaran procedimientos para mantener la trazabilidad del

material y equipos adquiridos para el proyecto.

BIENES DEL CLIENTE

La empresa encargada de la construccion de los tanques cuida los bienes del
cliente mientras estén bajo el control de la empresa o estén siendo utilizados por
la misma. Se identifica, verifica, protege y mantiene los bienes del cliente
suministrados para su utilizacion o incorporacion dentro del producto. Cualquier
bien del cliente que se pierda, deteriore o que de algun otro modo se estime que

es inadecuado para su uso, se registra y comunica al cliente.

PRESERVACION DELOS ENTREGABLES DEL PROYECTO
La empresa encargada de la construccion de los tanques preservara los
entregables del proyecto durante las fases de procesamiento hasta el despacho

al destino previsto para mantener la conformidad con los requisitos. Esto incluye
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la identificacién, manipulacion, embalaje, almacenamiento y protecciéon de todos
los componentes o sus partes hasta que sean entregados al cliente, segun los

requerimientos contractuales.

CONTROL DE INSTRUMENTOS DE MEDICION

La empresa encargada de la construccion de los tanques de acuerdo a lo indicado
y través del Supervisor de Calidad del proyecto se asegurara que los equipos
utilizados para el control e inspeccion, medicion y/o verificacion estén en
condiciones de uso y con calibracion vigente.

El Supervisor de Calidad, revisara la vigencia de los informes y certificados de
calibracion antes de proceder a las mediciones definitivas. Asimismo, se debera
asegurar las condiciones ambientales adecuadas para el almacenaje de equipos
e instrumentos, que por su precision lo requieran. Sélo se utilizaran equipos que
se encuentren dentro del periodo de calibracién vigente.

La empresa encargada de la construccién de los tanques mantendra un programa
de calibracién de todos sus equipos e instrumentos, para garantizar una medicion

eficiente, manteniendo en todo momento la trazabilidad de calibracion.

CONTROL DEL PRODUCTO NO CONFORME

La empresa encargada de la construccion de los tanques controlara todos
aquellos elementos que no cumplan con los requisitos especificados, los cuales,
dependiendo de su situacién, seran identificados y separados temporal o
definitivamente basandose en la disposicion que emita el jefe de calidad del
proyecto.

La disposicién de los elementos no conformes podra ser:

ELIMINACION: Cuando un producto no conforme es retirado y desechado para
su uso en el proyecto.

RECLASIFICACION: Cuando el producto no conforme no cumple con los
atributos requeridos para el uso previsto, pero puede ser utilizado en otro
entregable con algunos cambios.

REPARACION: Cuando se toman acciones, reparar el producto y devolverle las

condiciones que lo hacen adecuado para el uso previsto.
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ACEPTACION: Cuando se acepta el producto en la condicion en la que se
encuentra, mediante una concesion por parte del cliente, la cual es documentada

y sustentada técnicamente.

ACCIONES CORRECTIVAS / PREVENTIVAS

La empresa encargada de la construccién de los tanques, definira y ejecutara las
acciones a seguir en caso de observarse un producto No Conforme, esto podra
incluir acciones correctivas o acciones preventivas para evitar su ocurrencia y/o
recurrencia a lo largo del desarrollo del proyecto.

LAS ACCCIONES CORRECTIVAS, apuntan a dar una solucién inmediata a una
desviacion encontrada y pueden derivar en una oportunidad de mejora para

identificar las causas de la desviacion y evitar su recurrencia.
LAS ACCIONES PREVENTIVAS, son derivadas de la observacion de practicas

y/o procedimientos que son potencialmente generadores de desviaciones o0 no
conformidades.

El supervisor de calidad identificara la necesidad de generar reportes de
oportunidad de mejora, segun lo considere necesario, como resultado del analisis

de las acciones correctivas y/o preventivas generadas en el proyecto.

AUDITORIAS INTERNAS

La empresa encargada de la construccion de los tanques, realiza periddicamente,
auditorias internas para verificar que el Sistema Integrado de Gestion
implementado es conforme con los requisitos de las normas de referencias vy lo
establecidos por la organizacion.

El personal que realiza las Auditorias internas del proyecto es seleccionado del
equipo de auditores internos de la empresa encargada de la construccion de los
tanques.

3.2.2 Elaboracion de Procedimientos Constructivos
a) Procedimiento de Recepcion de Materiales

OBJETIVO

Este procedimiento tiene por objeto establecer los pasos a seguir para la

inspeccion en la recepcion de materiales suministrados correspondientes al
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proyecto: “CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO
SINTETICO”

ALCANCE

Este procedimiento aplica a todo trabajo de recepcion de materiales que
corresponde al proyecto: “CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE

LODO SINTETICO”
REFERENCIAS

e Plan de Calidad del Proyecto.

¢ Normas, Estandar y Cédigos indicados en las Especificaciones Técnicas

e DS-043-2007-EM Reglamento de Seguridad paras las actividades de
Hidrocarburos.

e Ley N° 29783, Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo.

e Ley N° 30222, Ley que modifica la Ley 29783. Ley de Seguridad y Salud
en el Trabajo.

e DS-005-2012-TR Reglamento de la ley N- 29783. Ley de Seguridad y
Salud en el Trabajo.

e Planos aprobados por la supervision (cliente), adjuntos en el Anexo 1.

e Certificados de calidad de los Materiales

e Certificados de Calibracion de equipos a utilizar.

e Data Sheet y hojas de datos de los equipos suministrados.

e Packing listy guias de remision de los materiales y equipos recepcionados.

DEFINICIONES

e Materia prima y/o insumo: Son aquellos materiales usados en el proceso
de fabricacién y montaje.

e Orden de compra: Documento mediante el cual la empresa encargada de
la construccién de los tanques ha realizado la compra de materiales a un

proveedor.
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e Guia de remision: Documento en el cual se indica las caracteristicas y

cantidades de los materiales despachados por el proveedor a cada terminal

correspondiente.

e Certificados de calidad: Documento que evidencia ensayos a los que han

sido sometidos los materiales por el fabricante; asi como los resultados de

los mismos, haciendo mencion a las normas bajo las cuales se han

ejecutado dichos ensayos, asi como aquellas bajo las cuales se evaluan

esos resultados

RESPONSABILIDADES

Residente de Obra

>
>

Cumplir y hacer cumplir el presente procedimiento.

Cumplir con los cdédigos, normas y reglamentos que son aplicables al
servicio, en cuanto a seguridad y proteccion ambiental, asi como las
normas administrativas.

Coordinar con el Encargado de Seguridad el abastecimiento de equipos
de proteccion personal, las necesidades en el area de trabajo para
ejecutarlo conservando la seguridad y salud del colaborador.

Planear y supervisar las medidas de seguridad del personal y de terceras

personas en la obra y asi como de los usuarios.

Ingeniero de Control de Calidad

>

Realizar el seguimiento de la distribucién y cumplimiento del presente
procedimiento como parte del Plan de Calidad aplicado a la Obra.
Verificar que se efectien las validaciones apropiadas de los
procedimientos.

Verificar el registro de las mediciones realizadas para la conformidad o no
conformidad de estas mediciones.

Realizar el seguimiento de los procedimientos y mediciones.

Supervisor de Seguridad y Medio Ambiente

>

Asegurarse que todo el personal cumpla con todos los controles de

ingreso establecidos por el cliente.
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» \Verificar que el personal cuente con el entrenamiento y capacitacion
requerida para el trabajo y reconozca los riesgos propios del area de
trabajo.

» Verificar que todo el personal cuente con los equipos de proteccion
personal especfificos y en buen estado.

» Asegurarse que todo el personal tenga acceso a la informacion y a la

capacitacion necesaria para realizar sus actividades involucradas.

Oficina Técnica
» Proveer especificaciones, planos y la documentaciéon complementaria de

los materiales a recibir

Personal de Logistica

» Recepcionar los pedidos y documentos de los materiales.

» Coordinar con los suministradores de materiales, equipos instrumentos y
demas accesorios. Para que los materiales lleguen con sus respectivos
certificados de calidad, y en el tiempo establecido dentro del alcance de
proyecto.

» Canalizar soluciones ante las observaciones encontradas.

Jefe de Almacén en Obra
» Mantener el debido cuidado de los equipos y materiales antes descritos y
llevar a cabo un control de materiales de acuerdo al registro de control de
equipos y materiales de almacén.
» Informa al area de logistica las No Conformidades, para el reclamo

correspondiente.

Trabajadores
» Seguir el presente procedimiento bajo los estandares del cliente.
Asimismo, deben informar al Supervisor de Calidad, cualquier tipo de

anomalia que pueda afectar el desarrollo
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EQUIPOS, HERRAMIENTAS Y MATERIALES
Equipos

>
>
>
>

Camion Grua (debera contar con certificado de operatividad vigente).
Camién Plataforma.
Extintor 12 kg PQS

Botiquin de primeros auxilios

Herramientas

>

vV V V V

Escaleras.

Wincha y Cinta métrica.
Calibrador o pie de rey.
Marcador Metdlico de Colores

Elementos de lzaje como estribos, cancamos, grilletes, eslingas y sogas.

Materiales

>
>
>
>

Plastico y stretch film.
Maderas y tablones.
Caballetes y/o bases estructurales.

Senfalizaciones, mallas, cachacos y elementes de seguridad.

Equipos de Proteccion Personal

>

YV V V V VY

Cascos

Lentes de seguridad.

Respiradores media cara con filtro para vapores (En caso aplique)
Tapones auditivos.

Zapatos punta de acero.

Guantes de badana.

PROCEDIMIENTO

Actividades previas

>

>

Se verificara que el personal tenga conocimiento de los procedimientos
antes de iniciar las actividades.

El supervisor de campo, identificaran los peligros y evaluaran los riesgos
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asociados a las actividades que se desarrollaran. Luego se procedera a
la generacion de los permisos de trabajo para la ejecucion de las tareas
requeridas en el presente documento.

» Se verificara el correcto uso de los implementos de seguridad,
herramientas y elementos de izaje, los cuales deben estar de acuerdo a
las maniobras y capacidades.

» El personal involucrado en los trabajos debera hacer uso de sus equipos
de proteccion personal (guantes, botas de seguridad, lentes, casco, etc.).

» Las areas de trabajo deberan estar debidamente senalizada vy libres de
cuerpos y elementos extrafos que pudieran interferir con el desarrollo de

las actividades, el orden y la limpieza seran mantenidos en todo momento.

Verificacion antes de la descarga del Material

» El encargado del almacén, con los datos recibidos, es el responsable de
gestionar los medios adecuados de mano de obra y gruas para la
descarga del material y la asignacion del lugar de almacenamiento, de
acuerdo a la secuencia de montaje establecido.

» Antes de la llegada de cualquier suministro, se debe disponer las guias
de remision y el Packing List de los materiales, los cuales indicaran los
detalles del N° de bultos, tamafo, peso, volumen, asi como si se trata de
envio total o parcial de una orden de compra o suministro.

» El Aimacenero informara al Ingeniero de Calidad la llegada de material o
equipos, quien debe verificar con una previa inspeccion la llegada del

suministro y sus certificados correspondientes, antes de ser descargados.

Recepcion, inspeccion descarga manual y/o con equipos de izaje

» El encargado del almacén con los datos recibidos es el responsable de
gestionar los medios adecuados de mano de obra y gruas para la
descarga del material y la asignacion del lugar de almacenamiento, de
acuerdo a la secuencia de montaje establecido.

» Una vez verificada la documentacion previa se realizara la descarga de
material, sera de forma manual aquellos elementos sueltos y que no
sobrepasen los 25 kg, aquellos elementos de gran dimension se iniciara

la descarga con camion grua de acuerdo a su evaluacion.
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Todos los materiales descargados no tendran contacto con el suelo, salvo
que lleguen con parihuelas de madera o con tacos de madera
enzunchados, los materiales sueltos se colocaran en maderas para evitar
que se danen.

Después de la descarga, el encargado del almacén realizara una
inspeccion visual de los distintos bultos del envio, desembalando si fuese
el caso, chequeando contra el Packing list y actualizando los registros en
el sistema de almacén.

El Ingeniero de Calidad inspeccionara y recepcionara los materiales y
equipos en el area designada para tal fin.

Antes de proceder a la inspeccion fisica, el Supervisor de Calidad
coordinara con el Ingeniero Residente sobre la prioridad de uso de los
materiales y equipos que vayan a ser requeridos para los trabajos.
Definido qué material requiere inspeccion, se procedera a la inspeccion
fisica del suministro, verificando marcas, placas de identificacion y toda
informacién impresa y verificable en el material o equipos, y en la
documentacién que lo acompana antes de ser usada.

Todo material que ingrese debera ser inspeccionado en base a codigos,
estandares, planos, certificaciones, Packing List, data Sheet, etc.

El Ingeniero de Calidad, verificara el estado del material suministrado. El
material recibido debe encontrarse en buenas condiciones y debe ser
posible de identificar con la documentacién acompafnada que sustenta su
conformidad.

El Supervisor de calidad verifica mediante la orden de compra y la guia
de remision, si el material adquirido corresponde con las especificaciones
técnicas

El inspector de calidad verifica que el certificado de calidad corresponda
al material y que este contenga los requerimientos de acuerdo a las
normas aplicables

El inspector de calidad procede a inspeccionar las caracteristicas de
producto y la normativa de acuerdo al mismo.

Terminada la inspeccioén, y de ser satisfactoria, el Inspector de Calidad
dara el visto bueno. De encontrarse algun motivo de rechazo, el Ingeniero

de Calidad informara inmediatamente al Ingeniero Residente, para que a
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su vez coordine las acciones a tomar en forma conjunta con la

Supervision.

Almacenamiento y Control

» De acuerdo al tipo de material o equipos, el almacenaje sera en el
almaceén, o a la intemperie, o0 en lo que disponga la Supervision y siempre
con las medidas adecuadas para evitar su deterioro o posible dafo.

» Los elementos fabricados y componentes grandes (planchas, estructuras,
tuberias) seran almacenados cerca de las areas de trabajo o en todo caso
donde sugiera la Supervision, se llevara un control adecuado y una
secuencia de trabajo.

» Los materiales descargados no tendran contacto con el suelo, salvo que
lleguen con parihuelas de madera o con tacos de madera enzunchados,
los materiales sueltos se colocaran en tacos para evitar contacto con la
superficie y puedan ser dafiados.

» La pintura y elementos quimicos seran almacenados a 20 metros alejados
del area de almacén y de las zonas con potencial que pueda generar
ignicion, estaran sefalizadas y con sus MSDS vy fichas técnicas del
producto almacenado.

» Para el control de la salida y/o devolucion de los materiales se encargara

el almacenero mediante guias de remision o guias de salida.
CONTROL DE CALIDAD

El procedimiento de recepcion de materiales y equipos, es aceptado cuando se

realiza conforme al presente documento y debidamente registrado, para esto:

e Monitorear la aplicacion del presente procedimiento.

e Los materiales y consumibles seran registrados en el Registro de Recepcion
de Materiales.

e Los materiales y equipos suministrados por un proveedor o el cliente seran
inspeccionados en base a codigos, estandares, planos, especificaciones
suministradas por el cliente, etc. y seran registrado en el Registro de

Recepcion de Materiales que se muestra en la Figura 28.
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CONSIDERACIONES DE SEGURIDAD, SALUD OCUPACIONAL Y MEDIO
AMBIENTE

e Cumplimiento de protocolo de transporte y descarga de materiales.

e Operadores y equipos de izaje contar con toda la documentacién requerida,
certificaciones, equipos, elementos y aparejos de izaje certificados e
inspeccionados antes de uso para el aseguramiento del buen estado y
operatividad.

e Segregar residuos generados en los contenedores correspondientes y

realizar orden y limpieza del area de trabajo.

REGISTROS
e Registro de Recepcion de Materiales.

2 Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIALES
)" Revwision: 0
Y
21013-HTIC-004-QA-RG-001 paging: 1 de 1

$.0: 315210208 ‘ PROYECTO: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO | CLIENTE: PETROTAL
Registro N°:
Certificado d ColadalLote/N: Inspeccién Fecha d
item Descripcion Cant. | Unidad Proveedor Guia de remision ertificado de oladall.ote/Nro B Fechade Observaciones
Calidad Produccién Ok 0BS inspeccién

[COMENTARIOS:

IAPROBACION FINAL

CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: Nombre: Nombre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha! Fecha:

Figura 28: Registro de Recepcién de Materiales.
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b) Procedimiento de Transporte, Carga y Descarga

OBJETIVO
Establecer las medidas de seguridad necesarias para la carga, transporte,

descarga de equipos y facilidades, para el proyecto “CONSTRUCCION DE
TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO”, con la finalidad de
realizar el transporte de los equipos de manera segura y evitar que el personal
involucrado, equipo y material a transportar sufra lesiones o dafios durante la

carga, descarga de materiales y equipos.

ALCANCE
Este documento debe de ser cumplido en todas nuestras operaciones en donde
se desarrollen los trabajos de Transporte terrestre de carga, descarga de

materiales y equipos.

Aplica a toda la operacion de la empresa encargada de la construccion de los

tanques y sus Contratistas, en donde se realiza esta actividad.

DEFINICIONES
e Licencia de Conducir: Documento otorgado por la Autoridad competente a
una persona autorizandola para conducir un tipo de vehiculo.
e Manejo Defensivo: Un conjunto de habilidades de manejo que son de
aplicacion proactiva por un conductor que tenga un comportamiento seguro
durante cualquier viaje con el solo objetivo de prevenir cualquier incidente o
accidente del vehiculo en ruta.
o Area de Maniobra: Espacio que cubre la pluma en su trayectoria desde el
punto de enganche hasta el punto de colocacion de la misma.
¢ Rigger: Personal que realiza maniobras de izaje de forma segura y eficiente,
encargado de preparar de forma adecuada la carga y guiar al operador de la
maquinaria.
e Servicio de Transporte Terrestre: Es la movilizacion de cualquier material,
que incluye las actividades de carga, transporte y descarga; a excepciéon de los
radiactivos y explosivos que tienen que cumplir con otras regulaciones y
cuidados.
e Vehiculos Livianos: Cualquier vehiculo motor que pese menos de 5

toneladas y que tenga 5 pasajeros o mas. Se consideran a los vehiculos de
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categoria M1, M2 y N1, del Reglamento Nacional de Vehiculos DS 058-2003-
MTC. Ejemplo: Camionetas cabina simple o doble, camioneta rural (microbus),
etc.

e Vehiculos Pesados: Cualquier vehiculo motor con peso mayor a 5 toneladas,
el cual esta especificamente disefiado para llevar cargamento o un remolque.
Se consideran a los vehiculos de categoria N2, N3 y remolques (categoria O)
del Reglamento Nacional de Vehiculos DS 058-2003-MTC Ejemplo: Camiones,
remolques, trailers, etc.

e Carga: Se entiende como carga a cualquier objeto susceptible a ser movido,
también son considerados como cargas los materiales que se manipulan, es

decir que se pueden mover por medio mecanico y humano.

REFERENCIA
e Especificaciones Técnicas del Proyecto.
e Ley N° 27181: “Ley General de Transporte y Transito Terrestre”
e Ley N? 28256: Ley que regula el Transporte Terrestre de Materiales vy
Residuos Peligrosos.
e Ley 29783 - Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo.
e DS 043-2007 EM - Reglamento de Seguridad para Actividades de
Hidrocarburos.
e DS 032-2004 EM — Reglamento de Actividades de Exploraciéon y Explotacion
de Hidrocarburos.
e DS 005-2012 TR — Reglamento de la Ley de Seguridad y Salud en el
Trabajo.
e DS 058-2010-MTC — Reglamento Nacional de Vehiculos.
e DS 016-2009-MTC — Reglamento Nacional de Transito
e Norma ANSI B.30 (Inspeccién de eslingas de todo tipo y accesorios)
e Norma ISO 4309 (Cables de gruas)
e Norma USA EM385-1-1 Sec. 14.B.12 “Manejo, Almacenamiento vy

disposicion final de materiales”
e Norma ISO 4309 (Cables de gruas)
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RESPONSABILIDADES

Este documento tiene que ser cumplido a todo nivel jerarquico de la empresa,

para su cumplimiento y desarrollo segun lo estipulado.

+ Gerente del proyecto

¢ Planificar las actividades para la realizacion de los trabajos.

e Responsable de que las actividades se lleven a cabo cumpliendo con las
normas y reglamentos vigentes, tanto en calidad como en seguridad y medio
ambiente.

e Dirigir y organizar los recursos para cumplir con las actividades planificadas.
e Efectuar las coordinaciones requeridas para que se realicen las actividades
cumpliendo con lo previsto.

e Brindar los recursos necesarios para la implementacion del presente
procedimiento.

e Garantizar que el contenido de este procedimiento sea difundido entre todo

el personal involucrado.

“ RESIDENTE DE OBRA

e Planificar el desarrollo de las actividades y tareas que se ejecutaran.

e Responsable de las actividades y tareas, se ejecuten cumpliendo con las
normas y reglamentaciones vigentes.

¢ Dirigir y organizar los recursos para ejecutar las actividades vy tareas.

e Garantizar que las actividades se realicen bajo las normas vy
reglamentaciones establecidas y vigentes, tanto en calidad como en seguridad
y medio ambiente.

e Dirigir de manera eficiente la ejecucion de las actividades para no superar
los plazos establecidos.

e Gestionar con el Supervisor Responsable del Servicio los recursos,
facilidades y otros para que las actividades se desarrollen segun lo descrito en
el presente procedimiento.

e Efectuar las coordinaciones requeridas para la ejecucion de las actividades

cumpliendo con lo previsto.
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e Comunicar las interferencias o modificaciones que existan en el area de
trabajo.

e Seraresponsable de manejar, distribuir y archivar los certificados, protocolos
y documentos que se utilizaran para el Control de Calidad del proyecto,
asociado a esta tarea.

¢ Distribuira y controlara los documentos asociados al Procedimiento.

e Debe mantener, almacenar, controlar y distribuir los registros de calidad de
la actividad.

e Debe verificar el cumplimiento de planos y especificaciones, normas

asociadas y el cumplimiento del procedimiento.

< SUPERVISOR DE SEGURIDAD

e Asesorar, supervisar y auditar durante la elaboracién del procedimiento de

trabajo.

e Asegurarse que el personal que ejecutara este trabajo haya sido instruido

de acuerdo al Procedimiento y que esté informado de los riesgos asociados y

las medidas de control.

e Verificar que las condiciones bajo las cuales se desarrolla este

procedimiento sean las adecuadas.

e Coordinar en conjunto con el Gerente del proyecto y el Residente de Obra

las capacitaciones re instrucciones y las charlas que sean necesarias para el

personal que esté involucrado en las tareas.

e Llenar el Registro de Liberacion de Fabricacion en Taller que se muestra en
la Figura 29.

% CAPATAZ

¢ Planificar junto con el Residente de Obra, el desarrollo de las actividades y

tareas que se ejecutaran en los trabajos.

e Responsable que se ejecuten los trabajos cumpliendo con las normas y

reglamentaciones vigentes, tanto en calidad como en seguridad y medio

ambiente.

e Responsable que la ejecucion se realice de manera eficaz para no superar

los plazos establecidos.
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e Gestionar con el Residente de Obra los recursos, facilidades y otros para

que la actividad se desarrolle segun lo descrito en el presente procedimiento.

<+ RESPONSABLE Y/O OPERADOR DEL VEHICULO

e Cumplimiento de lo dispuesto en este procedimiento, asi como normas y
reglamentaciones vigentes, tanto en calidad como en seguridad y medio
ambiente.

e Utilizar todos los equipos de proteccion personal.

e Ejecutar de forma correcta, con seguridad y calidad los trabajos
encomendados.

e Sera responsable del uso adecuado de la maquinaria que tiene a su cargo.
e Evitara cualquier situacion que pueda poner en riesgo suintegridad fisica, la
de sus companeros, equipos e instalaciones, dando aviso al Supervisor de

Seguridad acerca de esta.

+ RIGGER

e Sefalizar e indicar los movimientos de la maquinaria para evitar accidentes
y/o dafios a terceros.

e Utilizar todos los equipos de proteccién personal, ejecutar de forma correcta,
con seguridad y calidad los trabajos encomendados.

e Cumplimiento de lo dispuesto en este procedimiento, asi como normas y
reglamentaciones vigentes, tanto en calidad como en seguridad y medio
ambiente.

e Evitara cualquier situacion que pueda poner en riesgo suintegridad fisica, la
de sus companieros, equipos e instalaciones, dando aviso al Supervisor HSE

acerca de esta.

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
El servicio terrestre de carga comprende carga, transporte, acopio y descarga

y se describe en el flujpgrama detallado en el punto 8.
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e La flota que permite brindar el servicio comprende los siguientes
componentes:

¢ Maquinaria.

e Equipos.

e Partes y repuestos de equipos 0 maquinarias.

De igual forma para asegurar un adecuado servicio nuestras unidades cuentan
con un mantenimiento preventivo, el cual es responsabilidad del area de
Mantenimiento de cada base. Esta programacion debera ser administrada de

tal manera que no se interrumpa el servicio brindado al cliente.

El personal debera contar con EPPS respectivos para la realizacion de dicha

actividad.

Todas las cargas tienen que estar correctamente distribuidas, asi mismotienen
que estar aseguradas con eslingas, cadena, etc. con la finalidad de evitar

cualquier incidente.

Las unidades mdviles tienen que mantener la velocidad maxima de 15 km/h y
seran dirigidas hacia la obra o area asignadas por un vigia utilizando paleta de
“‘PARE” y “SIGA”.

Los vigias tendran que mantener una distancia prudente de las unidades y ser

visibles al conductor.

Todas las unidades moviles cuentan con su respectivo botiquin de primeros

auxilios y su kit anti derrame.

“ RECURSOS

e Camion Tracto Plataforma.
e Gruas

e Camion Hidrogrua.

e Eslingas.

e Fajas.

e Mordazas.

e Cuerdas Guia

e Girilletes
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e Estrobos

e Gancho

e Cadenas

o Cables

e Gomas de caucho
e Maderas

e Barras de Unas

e Escalera metdlica

e Herramental manual

< SENALES MANIOBRA DE IZAJE

e Las sefales para izaje de cargas con gruas y camioén grua, son importantes
para prevenir accidentes y realizar la maniobra de manera eficiente, para lo
cual los involucrados deben saber usar y reconocer las sefiales para seguir los
movimientos que realizara el operador de la Grua.

e El operador de la grua y el vigia o rigger deben trabajar coordinadamente y
tener una buena comunicacion en las operaciones de levantamiento o izaje de
cargas con gruas y camion grua, con la seguridad necesaria para evitar
accidentes laborales.

e En una maniobra de levantamiento o izaje de cargas el responsable de la
operacion sera el operador de la grua, por estarazon el rigger o sefialador debe
ser una persona capacitada y competente que colabore de manera eficaz para
que el operador realice los movimientos adecuados.

e Siel operador de la grua visualiza que las sefiales son incorrectas o que hay

dos personas dirigiéndole, es mejor que pare y coordine bien quién lo apoyara.

<+ CONDICIONES DE SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE

Para lograr un adecuado desarrollo de las actividades y que estas se hagan sin
poner en riesgo la seguridad, salud y a la vez compatibles con el cuidado
ambiental, se tendra en cuenta las siguientes medidas de seguridad y

recomendaciones generales:
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e El| area de trabajo debera estar todo el tiempo limpia.

e La basura debera estar dispuesta en los lugares destinados para tal fin.

e Se tomaran todas las precauciones para evitar el derrame de combustible o
aceite.

e Los vehiculos (Camion-Plataforma), tendran trapos absorbentes para
usarlos inmediatamente en caso de derrames y seran segregados de forma
adecuada y reemplazados después de su uso.

e Los trabajadores usaran las instalaciones sanitarias instaladas en el sitio de
trabajo.

e La persona encargada de cada actividad instruira a los nuevos trabajadores
de los posibles riesgos de las operaciones descriptas en este procedimiento.

e Los vehiculos de transporte de materiales seran operados unicamente por
personal calificado y deben contar con revisiones técnicas mecanicas.

e Los choferes de los vehiculos de transporte deberan contar con licencia de
Conducir y certificacion que acredite su experiencia, los cuales seran
registrados y habilitados, segun los procedimientos del cliente.

e Los materiales de Izaje y atrinque deberan ser certificados, contar con la
marca del color del mes e inspeccionados visualmente antes de ser usados.

e EI Camion-plataforma debera estar estacionado, con Brake, motor apagado
y con cuias anti-rodadura colocadas y sefnalizado con los conos de seguridad.
e El area de carga y descarga debera ser sefalizada y restringida solo a
personal autorizado.

e Se debera utilizar escaleras, arnés y linea de vida cuando se trate de cargas
de mas de 1.8 metros de altura.

e Cuando se trate de materiales peligrosos, se debera contar con las MSDS
del producto y seguir las recomendaciones de seguridad que se establezcan.
e Los camiones no excederan los 15 km/h en transito al interior de las
instalaciones.

e El conductor reportara inmediatamente cualquier acto o condicion sub
estandar al Supervisor HSE.

e Se prohibe el transporte de personal sobre las cargas o el tracto camion.
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e Los operadores de los equipos de izaje y los encargados de seguridad
verificaran diariamente el estado del cable de acero de la grua, eslingas, fajas
de nylon, cadenas, mangueras hidraulicas, etc.

e Bajo ninguna circunstancia el personal permanecera o caminara bajo cargas
suspendidas.

e El personal a cargo de la maniobra preparara el ART e instruira a su personal

sobre los posibles riesgos de las actividades descriptas en este procedimiento.

< ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL

e Casco de seguridad.

e Zapatos de seguridad (Punta de acero)

e Guantes antideslizantes 6 de cuero.

e Anteojos de seguridad.

e Mascaras contra polvo (solo en areas con polvo).
e Proteccién auditiva (de ser necesario).

e Camisa manga larga y chaleco refractivo

< ELEMENTOS DE PROTECCION COLECTIVA

e Barreras provisionales ubicadas en las areas de trabajo para demarcar las
zonas que por efecto del desarrollo de las actividades presenten mayores
riesgos:

e Malla de sefalizacion.

e Conos de sefializacion.

e Cinta de senalizacion.

e Letreros con senales de seguridad.

e Botiquin de primeros auxilios, camilla y collarin.

<+ ESCOLTA
Para el transporte de carga que implique riesgos podra asignarse uno 0 mas

vehiculos escolta, de acuerdo a las siguientes condiciones:

e Transporte de carga extra pesada o sobredimensionada.
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e Convoy de dos o mas vehiculos.
e A exigencia de la empresa cliente.

e Silaruta es considerada como peligrosa o de alto riesgo.

< RECEPCION DE TRANSPORTE DE CARGA

e Se inspeccionard la carga registrando: Remitente, destinatario, peso,
volumen.

e Se dara la charla pre-trabajo, donde el Residente de Obra designara las
tareas y las posiciones del personal.

e Se coordinara los movimientos de Grua para el izaje y descarga.

¢ El Residente de Obraindicara la posicion donde se debe de colocar el tracto-
plataforma.

e El Rigger dara las indicaciones con sefiales al operador de la Grua, para
efectuar la maniobra, o dara las instrucciones al operador del montacargas para
que coloque la carga en la plataforma del camion tractor.

e La carga se colocara en la plataforma de forma que no comprometa la
estabilidad del vehiculo.

e Una vez estabilizada la carga sobre la plataforma sera atrincada con ayuda

de fajas o cadenas.

< TRANSPORTE DE CARGA

e La unidad destinada para realizar el transporte de la carga es establecida
por el Residente de Obra, de acuerdo al tipo y peso.

e La carga durante el transporte tendra que ser inspeccionada en algunos
tramos, para verificar que los seguros o amarres no hayan cedido o soltado y
que la carga sigue en las mismas condiciones de inicio.

e Eltransporte de la carga se hara respetando las normas de transito del lugar.
e Solo personal autorizado podran viajar en el vehiculo.

e Cuando se trate de carga ancha se debera contar con una escolta.

e Las cargas que excedan la longitud de la plataforma debera contar con una
bandera de sefalizacion donde indique que es carga ancha.

e Todos los camiones deberan estar libres de suciedad y/o escombros que

puedan danar las planchas, tuberias y estructuras metalicas.
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“ PRECAUSIONES DURANTE LAS OPERACIONES DE TRANSPORTE
Los Supervisores, Operadores, Conductores y Ayudantes de la empresa
encargada de la construccion de los tanques, deberan adoptar las siguientes

precauciones:

e Verifique que el vehiculo se encuentra en buenas condiciones de
funcionamiento, utilizando para ello el Check List de Pre Uso o Reporte de
Averias/Bitacora del vehiculo: Check List Inspeccién Pre — Uso de Unidades y
Equipos Moviles.

e Verificar que el personal que ira dentro del vehiculo se coloque el cinturén
de seguridad antes de iniciar la marcha.

e Verificar que en los vehiculos no se transporte o se ponga en contacto la
magquinaria o equipos con ningun tipo de material combustible o elementos que
pudieran ocasionar un incidente.

e El Responsable y/o Operador del vehiculo debe cumplir con las normas y
procedimientos referidos a funciones del personal, los pasos a seguir, el
itinerario, velocidades maximas, uso de luces dependiendo de las diferentes
rutas involucradas en la actividad, centros poblados, puentes, vias de agua,
zonas de neblina, zonas de derrumbes, pendientes y curvas peligrosas.

e En caso de un incidente, toda operacion o movimiento del vehiculo debe ser
detenido. El conductor debe reportar inmediatamente el incidente al Supervisor
HSE.

e El Supervisor HSE debe reportar cualquier incidente al Supervisor

Responsable del Servicio, el cual reportara al cliente.

+ DESCARGA DEL MATERIAL EN EL PUNTO INDICADO

Una vez llegada a la zona de trabajo, un representante del cliente corroborara
el lugar para descargar la carga, una vez asegurado el punto, el Residente de

Obra indicara a las personas pertinentes la ejecucion de la descarga.

e Se coordinara con el destinatario la ubicacién para la descarga.

e El Residente de Obra realizara la inspeccion del area a descargar.
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e Verificacion del estado de consolidacion del terreno.

e El Supervisor de Seguridad indicara al chofer del tracto plataforma el lugar
donde se debera estacionar.

e El Residente de Obra coordinara con el capataz y, éste a su vez con el
operador de la maquinaria (grua, montacargas o cargador frontal) la forma en
que se descargara el tracto plataforma.

e Extender totalmente las patas estabilizadoras (en caso de no ser posible,
utilizar la Tabla de Carga indicada para la configuracion usada).

e Elevar sobre piso firme, despegando las ruedas del piso

e Se colocaran plataformas adicionales o tacos bajo las patas de una
superficie equivalente a tres veces la superficie de la base de la pata.

e Nivelar la grua.

e El capataz distribuira las tareas y las ubicaciones de los operadores de
carga.

e Los operadores de carga retiraran las fajas y el material de atrinque,
teniendo cuidado de no desestabilizar la carga.

e La descarga se efectuarda con ayuda de grua, montacargas o cargador
frontal.

e La carga se colocara en el lugar indicado sobre listones de madera de
preferencia.

e Cuando sea necesario la carga sera protegida contra las inclemencias del
clima, con cubiertas plasticas.

% PRECAUSIONES DURANTE LA DESCARGA
Los Supervisores, operadores, conductores y ayudantes de la empresa
encargada de la construccion de los tanques, deberan adoptar las siguientes

precauciones:

e Ellugar de descarga debera estar debidamente delimitado, asi como contar
con los conos y carteles de seguridad necesarios.

e Estacione el vehiculo en el punto de descarga indicado de modo que cause
la minima interferencia a las actividades que se realizan en el lugar. Debe tratar

de que quede con la direccion orientada hacia la salida. Una vez estacionado
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el vehiculo debe apagar el motor, quedar con la caja de cambios enganchada
y accionar el freno de mano.

e Colocar las cufias y tacos de seguridad y mantener la salida despejada.

e Sifuera el caso, verifique el funcionamiento de los equipos electrénicos de
conduccion o sensores del vehiculo.

e Antes de la iniciar la descarga, asegurese que la maquinaria o el equipo que
se va a entregar sera descargado en el lugar correcto de la zona de descarga
y tiene la capacidad adecuada para recibir lo que se pretende descargar, para
lo cual debe coordinar con Responsable y/o Operador del Vehiculo.

e Coloque el extintor en posicién de facil acceso, de manera que pueda ser
usado con el viento a su favor en caso de incendio.

e No se aleje del vehiculo permanezca donde pueda supervisar todo el
proceso y tener rapido acceso a los implementos de seguridad ante una
emergencia.

e Los Supervisores, conductores y ayudantes deberan utilizar su equipo de
proteccién personal.

e En caso de un incidente, toda operacion o movimiento del vehiculo debe ser
detenido.

e El personal de maniobra y descarga de materiales tomara las precauciones
necesarias para evitar causar dafio en los mismos, en sus extremos o en el
revestimiento. Durante las maniobras se tendra cuidado de evitar torceduras,
aplastamientos, abolladuras u otros danos en las tuberias. No se permiten
caidas, arrastre o patinado.

e No se permite personal ajeno en el area de carga y descarga, mientras se
levantan y descargan las planchas, tuberias y estructuras metalicas.

e Las gruas deberan estar bien niveladas.

e La grua no debera exceder del 75% de su capacidad neta.

e Las gruas estan en buenas condiciones operacionales (Se debe adjuntar
certificado vigente emitida por una empresa especializada de acuerdo a norma
ASME B30.5 y/o OSHA 29 CFR 1926.550.).

e El operador y el Rigger deberan contar con la certificacion vigente emitida
por una empresa especializada.

e El giro, subida y bajada de la pluma se mantendra en minimo.
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e Las gruas no podran desplazarse con la carga.

e Los supervisores, oficiales, ayudantes y operario de grua saben
exactamente lo que tienen que hacer antes de que se inicie las maniobras de
descarga.

e Solo habra una persona realizando las sefales durante la maniobra, el cual
debera identificarse facilmente.

e Todos los movimientos de las gruas y de las cargas se llevaran a cabo lo
mas suave y controlado posible

e No se permitira ningun tipo de improvisacién en la maniobra, cualquier
cambio al estudio sera previamente consultado y aprobado por el Residente de

Obra o el Supervisor Responsable del Servicio.

“ CHOQUES, VOLCADURAS CAIDAS DE CARGA O MAQUINARIA
DURANTE LA CARGA TRANSPORTE Y DESCARGA

e Toda operacion o movimiento del vehiculo debe ser detenido.

e Corte el encendido /corriente del motor y apague el equipo.

e Eliminar todas las fuentes de ignicion (no fumar, no usar bengalas, chispas
o flamas en el area de peligro.

e No tocar ni caminar sobre la maquinaria 0 equipo golpeado o caido.

e Debera solicitar el apoyo del personal de ayudantes, operadores,
conductores o Supervisores.

e Verificard que no haya heridos. Si los hay, debera solicitar que sean
atendidos de inmediato o enviados al Hospital mas cercano.

e Debe solicitar colaboracion para mantener el area despejada de personas y
vehiculos.

e Interrumpa el trafico de vehiculos e impida que personas entren al area de
peligro.

e Acordone el area informando a todo el personal de los riesgos potenciales.
e Compruebe que no hay fuga, derrame, ni peligro de incendio.

e En el caso de que el conductor sufra la pérdida del conocimiento o sufra

heridas/lesiones que le impidan moverse o actuar personalmente en el control
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de la emergencia, el Supervisor HSE debera comunicarse con el Gerente del
Proyecto.

e Permanezca en la zona de carga, transporte o descarga segun corresponda
hasta la llegada del personal de apoyo del CLIENTE que se hara cargo de la

situacion. Active el Plan de Contingencias para el evento.

% OTROS TIPOS DE TRANSPORTE

Cuando setrate de distancias pequenas y la carga no exceda la capacidad del
equipo, éstapodra sertransportada por el montacargas o cargador frontal, para
lo cual se debera tener especial cuidado en asegurar la carga, con ayuda de
fajas o cadenas. Considerar la visibilidad del operador y de ser posible un vigia

(paletero) para dirigir la ruta.

+ RUTAPARA TRANSPORTE DE CARGA

e Para el ingreso de los vehiculos / convoys se indicara o coordinara con el
Supervisor Responsable del Servicio. de forma anticipada para determinar la
hora y fecha de ingreso aproximadamente.

e Alallegada de los vehiculos /convoys al area exterior de la zona de trabajo,
se comunicara a la Residente de Obra para que se realice una revision previa
de los vehiculos y su carga (Check List).

e Se implementara un personal vigia o sefalero, con su respectivo EPPs, el
cual acompanara a los vehiculos en su ruta dentro de las instalaciones, hasta
el punto de descarga, respetando la ruta de acceso, bordes, estructuras,

escaleras, efc.

REGISTROS

No aplica.

ANEXOS

- ANEXO 1: Registrode Liberacidon de Fabricacion en Taller.
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)“' 21013-HTIC-004-QA-RG-012

REGISTRO DE LIBERACION DE FABRICACION EN TALLER

Fecha: 25/01/2021

Revisién: 0

Pagina: 1 de 1

Registro No.: 001

Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL S0: 315210208
Contrato/Orden Compra Fecha de liberacion:
1. LISTADE ENTREGABLES
Item Marca / Codigo Descripcion Cant. Dimensiones Peso (kg) Comentarios

2. CHECK LIST DOCUMENTARIO

Los items listados en la Seccién 1. Lista de Entregables, han sido inspeccionados y ensayados de acuerdo al Plan de inspeccion y
Ensayo aplicable al proyecto, habiéndose verificado las siguientes registros de inspeccion

Item

Nombre de Registro Caodigo Registro OK NA

Comentarios

Leyenda: OK: conforme / NA: No aplicable

Comentarios:

3. APROBACION FINAL

Los abajo frmantes expresan su CONFORMIDAD con la documentacion y estado fisico de los fems liberados listados arriba.

CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: Nombre: Nombre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:

Figura 29: Registro de Liberacion de Fabricaciénen Taller
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c) PROCEDIMIENTO — CORTE — BISELADO Y ROLADO DE PLANCHAS EN
TALLER

OBJETIVO Y ALCANCE

El objetivo del presente procedimiento es establecer las actividades de
inspeccion y sus criterios de aceptacién y rechazo en la etapa de corte, biselado
y rolado de planchas para casco, fondo y techo y otras partes de los tanques
donde aplique en el proyecto “CONSTRUCCION DE TANQUES PARA
PLANTA DE LODO SINTETICO”.

Estas actividades se desarrollaran después de la aceptacion de la inspeccion

en recepcion de elementos y antes del despacho de los mismo a la obra

DEFINICIONES

No aplican.

DOCUMENTOS A CONSULTAR

e APl SPECIFICATION 12F - Specification for Shop-Welded Tanks for
Storage of Production liquids

e APl 650 — Welded Tanks for Oil Storage

e Planos de fabricacion involucrados, qué indiquen el criterio de aceptacion de
la inspeccién dimensional

e Plan de inspeccion aplicable al proyecto

RESPONSABILIDADES
Represéntate del area de produccion
Es el responsable por el corte, biselado y rolado de las planchas y el
cumplimiento de las dimensiones requeridas incluyendo tolerancias de acuerdo
a los planos de fabricacion, asi como emitir los reportes de control dimensional
respectivos que asi lo evidencien.
Ademas, es responsable de brindar las facilidades y manipuleo de planchas

para la verificacion de su control dimensional, su acabado superficial y su
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trazabilidad para su identificacion.

Supervisor de Calidad

Es responsable de verificar las condiciones de medicién, validar los resultados
satisfactorios de la medicion y los datos requeridos para los reportes de control
dimensional, verificar el cumplimiento de este procedimiento durante la
preparacion y ejecucion de la medicion, recepcionar el reporte respectivo
elaborado por el responsable de produccion y presentar estos resultados al
lider del proyecto para su informacion, asi como asegurar la conformidad en el
acabado superficial y trazabilidad de identificacion de los elementos.

DESARROLLO

Inspeccion de recepcion de material

e Todos materiales llegados al taller se inspeccionaran, si el producto

recibido es conforme en trazabilidad y calidad se identificara como aceptado.

e Si el producto recibido no es conforme en algun de los tres aspectos

cantidad, trazabilidad o calidad sera separado y se notificara a logistica para su

tratamiento.

Inspeccion del corte del material

ePara este caso particular la empresa encargada de la construccion de los
tanques cortara unicamente planchas mediante el corte con plasma teniendo
en cuenta las tolerancias que se muestran en la Figura 30.

e Solo para el caso de corte de accesorios pequefios se usaran discos y oxicorte

eEn los bordes que deben ser soldados, deberan limpiarse los bordes a soldar
perfectamente, los cortes de las planchas del fondo deben ser realizados por
maquina de plasma.

e\/erificar la trazabilidad para la verificacion de los elementos. Todos los
elementos seran marcados, s€ estamparan con numeros Y letras de golpe.

eLos cortes podran hacerse rectos o inclinados segun se indique en los planos.

eTodos los bordes de las planchas deben ser examinados para descartar las

presencias de laminaciones.
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CUADRON* 1

Dimension Tolerancia
ﬁCaca plancha: (mm) (pulg)
Ancho y largo +-1.6 +/- 1116
Diferencia en diagonales +/- 3.0 +/-1/8

Todas la planchas de un mismo anillo:
Ancho +-1.6 +/- 1116

Los bordes de las planchas seran rectos con una lolerancia de +/- 0.8 mm (1/32")

Figura 30: Tolerancias Dimensionales para Planchas del Tanque.

Inspeccion a la superficie de los biseles

e\/erificar el angulo de inclinacion de los biseles segun esta indicado en los
planos respectivos considerando su tolerancia.

eRealizar inspeccion visual a la superficie de los biseles, para verificar buen
acabado superficial.

e Se verificara la limpieza o preparacion de los biseles por medios mecanicos.

eEn caso que existan dudas por la presencia de alguna imperfeccion detectada
por inspeccion visual en los biseles, apoyarse con tintes penetrantes para
descartar esta condicion.

eEn caso se detecten imperfecciones por inspeccion visual o tintes penetrantes
se realizara inspeccion UT para determinar el tamano de las discontinuidades
y repararlas.

eEn caso no se detecte ninguna discontinuidad con inspeccién visual o tintes

penetrantes se considera el estado de los biseles como aceptado.

Rolado de Planchas

* Verificar el acabado superficial luego del rolado, teniendo en cuenta que solo
se acondicionaran por medios mecanicos aquellas imperfecciones que por
consecuencia de manipuleo sean relevantes en longitud, profundidad vy silueta

aguda

* Para este proyecto todas las planchas del casco deben ser curvadas siempre
independientemente de su espesor y el diametro del tanque.
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* Dependiendo del diametro nominal del tanque y del espesor de las planchas
estas deberan rolarse previamente, solamente sies necesario, de acuerdo en

el rango indicado la Figura 31, extraida del Cédigo API 650.

CUADRD N* 2
Raolar Planchas hasta
Espesor Hominal de lz Plancha it Dlimetro Nominal del Tanque (D)

mm) {puig] (m) lpes)
= 6.0 f>= 50 TODAS DEBEN ROLARSE
[N26<=1<160 172 «={<&WB D == 36.8 O <= 120
S <=1z 128 B <=tci? D==1E3 D <=0
fl<=i=05 dME<=t< 18 D<=12.2 D<= 40

Figura 31: Tablade limite de Rolado de Planchas segtn su espesor

Tolerancias de deformacion de planchas roladas para el casco

+ Las deformaciones cerca de las costuras verticales seran de acuerdo a
7.5.4a de API 650, medidas a través de una plantilla que tenga un borde curvo,
de curvatura igual ala especificacion para el tanque y que corresponda a una
cuerda de 914mm como se muestra en las Figuras 32 y 33, extraidas del codigo
APl 650. La plantila se presentara adosada a la pared del tanque,
horizontalmente, en las zonas que se comprueben de este procedimiento

» Las deformaciones cerca de las costuras horizontales seran de acuerdo a
7.5.4b de APl 650, medidas a partir del borde de una regla recta de 914mm

dispuesta verticalmente en contacto con la pared del tanque.

e
N PLANTILLA / a7
o
v
]
=
- ad

Figura 32: Plantilla para comprobar la curvatura interior de las Planchas roladas.
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Figura 33: Plantilla para comprobar la curvatura exterior de las planchas
roladas.

¢ El radio real del cilindro medido a 300mm sobre el fondo, no debera exceder
las tolerancias del cuadro N-3 de este procedimiento, mostrado en la Figura
34, extraida del codigo API 650.

Resultados de la inspeccion

El inspector de calidad emitira su aceptacion si se cumplen cada una de estas
inspecciones con resultados aceptados dentro del criterio de aceptacion del
Cédigo APl 12F y los registrara en el Registro de Control Dimensional

mostrado en la Figura 35.

CUADRG N*3
DIAMETRO DEL CILINDRO TOLERANCIA EM EL RADIQ
(m] (pies) (mm) (kg
0-12.2 0-40 127 w11
125-45.7 40 - 150 #- 190 LS
45.7-T8.2 130 - 250 +- 254 =1
TH.2 - o mas 250 - 0 mis +.37.8 w18

Figura 34: Tolerancia Radial de los anillos del Tanque.

REGISTROS

No aplica

ANEXOS
e ANEXO 1: Registro de Control Dimensional.

97



REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL

Fecha: 25/01/2021

NS Revision: 0
¢ 21013-HTIC-004-QA-RG-003
Pagina: 1 de 1
Registro No.: 001
Proyecto: ONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: S.0.: 315210208
Equipo/elemento: Plano(s) de Referencia:
Tag/ Codigo: Fecha de Inspeccion:
Estandar de referencia;| Equipo(s) empleado:
Esquema de referencia
VER PLANO ADJUNTO
Marca Dimensién | A1 (mm) A2 (mm) A3 (mm) A4 (mm) A5 (mm) A6 (mm) 7A (mm) A8 (mm) A9 (mm) | A10 (mm)
Valor Nominal
Valor Real
Variacion
Marca Dimensién A1 (mm) A2 (mm) A3 (mm) A4 (mm) A5 (mm) A6 (mm) 7A (mm) A8 (mm) A9 (mm) | A10 (mm)
Valor Nominal
Valor Real
Variacion
Marca Dimension A1 (mm) A2 (mm) A3 (mm) A4 (mm) A5 (mm) A6 (mm) 7A (mm) A8 (mm) A9 (mm) | A10 (mm)
Valor Nominal
Valor Real
Variacion
Marca Dimension A1 (mm) A2 (mm) A3 (mm) A4 (mm) A5 (mm) A6 (mm) 7A (mm) A8 (mm) A9 (mm) | A10 (mm)
Valor Nominal
Valor Real
Variacion
Comentarios:
APROBACION FINAL
CALIDAD-HTIC SUPERVISION-HTIC SUPERVISION-PETROTAL
Nombre: Nombre: Nombre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:

Figura 35: Registro de Control Dimensional.
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d) Procedimiento de Identificacién y Trazabilidad

OBJETIVO
Este Procedimiento tiene por objeto describir la sistematica para la Identificacion
y Trazabilidad de los productos suministrados por la empresa encargada de la
construccién de los tanques, para su control en cualquier fase del proceso, asi
como también de los productos intermedios y componentes que sean

determinantes en la Calidad del Producto final

ALCANCE
Este Procedimiento es aplicable a los productos o servicios suministrados por
la empresa encargada de la construccion de los tanques que incidan en la
Calidad del producto final, desde la asignacion del pedido/contrato hasta la

entrega del mismo.

DEFINICIONES

e Trazabilidad: Capacidad para rastrear la historia, la aplicaciéon o la
localizacion de un articulo o producto mediante indicaciones registradas.

e N° Clave de chapas o bobinas: Numero utilizado por la aceria para
identificar una chapa o bobina unica.

¢ N° de colada: Numero que la aceria usa para identificar la colada del horno
de la que ha extraido una serie de productos, entre los que se encuentra la
chapa o bobina a los que se refiere.

e Los ensayos, tanto metalurgicos como mecanicos, se realizan sobre
probetas o muestras que representan a una unidad de inspeccion. Las
unidades de inspeccidén suelen ser un lote de diferentes coladas, una
colada, unidad de laminacion o una pieza. El procedimiento de muestreo y

ensayo se describe en la norma o especificacion del material.

DESARROLLO
Certificacion y Trazabilidad de Componentes
El alcance y procedimiento de certificacion y trazabilidad del producto se
realizan de acuerdo con el cédigo APl 650.
Los materiales a certificar seran:

o Chapas
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o Bobinas (para techos fijos y flotantes)

o Perfiles

o Tubos

o Accesorios forjados

o Bridas

o Pernos de anclaje

o Material de soldadura

Los certificados que debe aportar el fabricante son los habituales de
acuerdo con la normativa aplicable y deben estar disponibles para su
examen por la Inspeccion del Cliente. Si el Cliente desea recibirlos, debe
especificarlo en su Pedido o Contrato incluyéndolos en el alcance de la

documentacion de entrega.

Marcado:

Los elementos indicados anteriormente deben ir marcados segun lo
requerido en su norma de fabricacion. En los casos que se requiera, las
marcas se sustituiran por un procedimiento documentado de identificacion.
El material destinado a chapas que vayan a ser conformadas y elementos
de soportes del techo, deben ir marcados de acuerdo con lo indicado en los

planos del disefio.

Documentaciéon de Inspeccion

Los documentos de inspeccion son requeridos en los correspondientes PPI
aplicables de suministradores, fabricantes o del Constructor.

La modalidad de los documentos de inspeccion sera conforme a la Norma
UNE-EN 10204:2006 vy el tipo de certificado segun los requisitos del Pedido.
El tipo de Certificado se detalla en los Programas de Puntos de Inspeccion
(PPls) aplicables.

Tipos de Documentos de Inspeccion:

e Certificado 2.1.: Declaracion del fabricante de cumplimiento con el pedido

e Certificado 2.2.: Informe de ensayo del fabricante donde se declara el

cumplimiento con el pedido y se incluyen los resultados del ensayo, basado en
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inspeccion no especifica.

e Certificado 3.1.: Documentos emitidos por el fabricante donde declara que
el material suministrado cumple los requisitos exigidos en el Pedido y en los
cuales presenta los resultados obtenidos. Los ensayos realizados son definidos
por las especificaciones del producto, por las normativas oficiales, la legislacion
correspondiente y/o el pedido.

e Certificado 3.2.: Documento preparado por el representante autorizado del
fabricante del material independientemente del departamento de fabricacion
y/o bien un inspector autorizado representante del comprador del material o un
inspector autorizado por un organismo acreditado, los cuales declaran que los
materiales suministrados satisfacen los requerimientos del pedido y son

emitidos en el documento

Marcado

El proceso de marcado se realiza en una sola operacion o en sucesivas, si hay
traslado de marcas. Cuando el componente se va a trasformar en la obra o en
prefabricacion como una sola unidad basta con las marcas originales del
suministrador. Pero si va a sufrir operaciones de corte para transformarse en
varias piezas hay que realizar previamente un traslado de marcas, mediante
grabado, para no perder la trazabilidad de la pieza original y registrarlas en el
Registro de Trazabilidad de Material, mostrado en la Figura 36.

Debido a la amplitud de las marcas originales y cuando sea imposible
fisicamente, se pueden transferir marcas simplificadas, las que sean visibles
en obra, y elaborar un Informe de Traslado de Marcas que corresponderia a la
identificacion de las claves de los certificados.

Se debe incluir en el Informe lo siguiente:

- Marca simplificada.

- Clave de la plancha o bobina.

Puede incluirse en el Informe de Traslado de Marcas la descripcion del material

y calidad, dimensiones, n° de obra y marca de acopio.4

Marcado de componentes para prefabricaciones

Para chapas, junto a las marcas de la aceria se indicara lo siguiente:
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¢Orden de fabricacion (Fl)
*N° equipo
ePosicion

¢N° correlativo

En el caso de traslado de marcas a un recorte de plancha, se identificara como
en el caso anterior, y ademas se realizara el traslado de marcas mediante
grabado.

Cuando se realicen recortes en un taller externo, el taller ejecutor debera emitir
el Informe de Recepciéon de Material en Taller Colaborador el cual sera
supervisado por el Inspector/Supervisor de Fabricacion de la empresa

encargada de la construccion de los tanques.

Marcado de componentes en obra
Las marcas originales o transferidas en los componentes de la obra seran
perfectamente visibles. Es conveniente conocer la ubicacién de las marcas por

si fuera necesario inspeccionarlas.

Soldadura

Las uniones soldadas realizadas entre componentes que tengan trazabilidad
son asimismo procesos trazables, y requieren también trazabilidad de material
de aporte, procedimiento de soldadura, soldadores y su calificacion.

De conformidad con API 650, se debe marcar manualmente o con maquina la
identificacion del soldador cada 3 pies (0,90 m) de soldadura terminada. En su
lugar se permite reemplazar esto por un Registro que identifique al soldador
con su junta. No requieren

identificacion las soldadoras de techo y uniones de bridas a cuello de boquillas.
Asimismo, se requiere que exista un Registro de Soldadores que hayan

intervenido en la obra, identificando sus marcas y sus calificaciones.

No conformidades del material y equipo en su recepcion
Los productos no conformes identificados son inmediatamente separados del

resto de productos y depositados en zonas claramente delimitadas e

102



identificadas por el personal de Calidad o responsable de taller colaborador

para evitar que por error se utilicen productos defectuosos, siendo ademas

etiquetados.

REGISTROS

Registro de Trazabilidad de Material.
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Figura 36: Registro de Trazabilidad de Material.
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e) Procedimiento de Control Dimensional

OBJETO

La presente instruccion expone el método a seguir para la realizacion del

control dimensional de tanques.
ALCANCE

Esta instruccion es aplicable para el control dimensional de tanques cilindricos
verticales construidos por la empresa encargada de la construccion de los

tanques, segun el Estandar API 12F en la edicidon aplicable segun contrato.
DESARROLLO

Las tolerancias requeridas tienen como propdsito que el aspecto visual del
tanque sea aceptable y que permita el funcionamiento correcto del techo o de
la pantalla flotante, silo hubiera. (APl 650, ED 2020 apartado 7.5.)

VERTICALIDAD DEL ENVOLVENTE
El maximo desvio respecto a la vertical entre la parte superior e inferior de
la envolvente es de 1/200 de su altura. La inclinacion angular

correspondiente a la relacion 1/200 es de 0, 28°. Las mediciones se

realizaran antes de la prueba hidrostatica.

VERTICALIDAD DE VIROLAS

Siempre que en la inspeccion visual se detecte desviacion respecto de la
vertical en la virola, se comprobara el cumplimiento de las tolerancias de
manera que la inclinacion respecto a la vertical de la virola no exceda de
los valores permisibles para la planitud y ondulamiento (“flathess” y
“waviness”) de chapas requeridos por las normas ASTM: A6M / A6, A20M
/ A20. Ver Tablas adjuntas.

VERTICALIDAD DE LOS ELEMENTOS

El desplome maximo de las columnas de techos y otros componentes
verticales internos no excedera 1/200 de la altura total.

Las penetraciones de las pantallas tendran un desplome maximo de: 75
mm 6 1/200 de su altura, lo que sea menor. Respecto a los equipos que se

instalen se tendran en cuenta las especificaciones de montaje.
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Los sellos de cierre de las penetraciones en pantallas flotantes permitiran
una tolerancia al accesorio de £ 125 mm.

Se medira antes de la prueba hidrostatica.

REDONDEZ DE TANQUE - MEDIDA DEL RADIO
El radio se medira a una altura sobre el plano superior de la chapa del anillo
perimetral de 0.3 m (1ft). Dicho radio se debera encontrar dentro de las

tolerancias mostradas en la Figura 37, extraida del codigo API 650:

Tank Diameter Radius Tolerance
m (ft) mm (in.)
<12 (40) +13(112)
From 12 (40) to < 45 (150) +19 (312)
From 45 (150) to < 75 (250) =25(1)
=75 (250) +32 (1))

Figura 37: Tolerancias Radiales segun el diametro del Tanque.

Las medidas de radios, se tomaran después de haber finalizado las
soldaduras de la virola inferior y de la union fondo-cuba y antes de la prueba

hidrostatica del tanque.

DEFORMIDADES LOCALES
Las deformaciones locales deberan estar limitadas como se indica a

continuacion:

Peacking
La deformacion admisible en las juntas verticales no excedera de 13 mm
en una longitud de 900 mm. Para controlarla se usara una plantilla

horizontal de 900 mm que tenga el radio nominal del tanque.

Banding
La deformacion admisible en juntas horizontales no excedera de 13 mm en
una longitud de 900 mm. Para controlarla se usara una plantilla vertical de
900 mm.
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Zonas planas

En plano vertical no excedera de los valores permisibles para la planitud y
ondulamiento requeridos.

Estos controles se comprobaran durante el montaje y antes de la prueba

de estanqueidad del tanque.

TUBULADORAS
Las tubuladuras, bocas de hombre excluidas, se instalaran cumpliendo las

siguientes tolerancias:

a) La perpendicularidad de la cara exterior de la brida respecto al tanque
no excedera: £5 mm (3/16 in.)

b) La desviacion en elevacion de cualquier tubuladura no excedera: £6 mm
(1/4 in.)

c) inclinacion de la brida en cualquier plano, medida en la cara de la brida:
0 11/2 grados para tubuladuras superiores a NPS 12 in. de diametro
nominal o £3 mm (1/8 in.) en el didmetro de la brida exterior para
tubuladuras NPS 12 in. e inferiores.

d) Orientacion del orificio del perno de la brida: £3 mm (1/8 in.)

BOCAS DEHOMBRE DE LA ENVOLVENTE

Las bocas de hombre se instalaran cumpliendo las siguientes tolerancias:

a) elevacion de la tubuladura de la envolvente o ubicacion radial de una
tubuladura de techo: £13 mm (1/2 in.)

b) elevacién y posicion angular: £13 mm (1/2 in.)

c) inclinacion de la brida en cualquier plano, medida a través del diametro
de la brida: £13 mm (1/2 in.)

UTILES DE MEDICION

Las mediciones verticales se realizaran con plomada o bien con equipos
topograficos.

Todas las mediciones longitudinales requeridas se mediran con cinta o

regla graduada de Clase |, 0 equipos topograficos.
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Para las mediciones con plomada vy cinta, consultar Anexo (IT-CONS-06-

A01, Método Clasico de Medicion para el Control Dimensional de Tanques)

REGISTROS

e Registro de Control Dimensional (Fig. 38).

e Registro Control Dimensional- Verticalidad de Envolventes de Tanques

(Fig.

¢ Registro de Control dimensional — Redondez de Tanques (Fig. 40).

39).

REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL

Fecha: 25/01/2021

Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-003
Pagina: 1de 1
Registro No.: 001
Proyecto: ONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: S.0.: 315210208
Equipo/elemento: Plano(s) de Referencia:
Tag/ Codigo: Fecha de Inspeccion:
de refi Equipo(s) empleado:
Esquema de referencia
VER PLANO ADJUNTO
Marca A1 (mm) A2 (mm) A3 (mm) A4 (mm) A5 (mm) A6 (mm) 7A (mm) A8 (mm) A9 (mm) | A10 (mm)
Valor Nominal
Valor Real
Variacién
Marca Dimension | A1 (mm) A2 (mm) A3 (mm) A4 (mm) A5 (mm) A6 (mm) 7A (mm) A8 (mm) A9 (mm) | A10 (mm)
Valor Nominal
Valor Real
Variacién
Marca i i6 A1 (mm) A2 (mm) A3 (mm) A4 (mm) A5 (mm) A6 (mm) 7A (mm) A8 (mm) A9 (mm) | A10 (mm)
Valor Nominal
Valor Real
Variacién
Marca Dimension | A1 (mm) A2 (mm) A3 (mm) A4 (mm) A5 (mm) A6 (mm) 7A (mm) A8 (mm) A9 (mm) | A10 (mm)
Valor Nominal
Valor Real
Variacién
Comentarios:
/APROBACION FINAL
CALIDAD-HTIC SUPERVISION-HTIC SUPERVISION-PETROTAL
Nombre: Nombre: Nombre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:

Figura 38: Registro de Control Dimensional.
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Cédigo: 21013-HTIC-004-QA-RG-004|
P T’ REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL Versién: 0
Etm a VERTICALIDAD DE ENVOLVENTES DE TANQUES Fecha:  9/03/2021

Péagina: ldel

PROYECTO: ~ CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO SO: 315210208

CLIENTE: |PI:TROTAL REPORTE N°: |

AREA:

Este certificado no exime al Subcontratista de los Términos del contrato, Especificaciones del Proyecto o Procedimientos de Calidad
pero confirma que estos ensayos han sido realizado de acuerdo a ellos

TANQUE N°: PLANO N*:

ALTURA DE TANQUE: DIAMETRO:

MATERIAL: CANTIDAD DE ANILLOS ENVOLVENTES:

ANILLO N°: ESPESOR DE PLANCHA:

COTAS TEORICAS A MEDIR:

EQUIPO DE MEDICION: CERTIFICADO DE CALIBRACION N°:

TOLERANCIA DE VERTICALIDAD PARA LA ALTURA TOTAL DEL TANQUE L/200 O 50mm MAX.

TOLERANCIA DE VERTICALIDAD PARA CADA ANILLO L/200

. MEDICION (mm) VT;Y(L’:E:S:'D . MEDICICION (mm) DESVIACION
SUPERIOR INFERIOR (mm) SUPERIOR INFERIOR VERTICALIDAD (mm)
A G
B H
c |
D J
E K
F L
RESULTADO: ACEPTADO [ RECHAZADO O

Nota 1: La verticalidad debe ser medida yregistrada inmediatamente después del montaje de cada anillo a intervalos que no excedan la mitad del ancho del anillo.

Nota 2: Resultados negativos (-) van del eje de la generatriz hacia el centro del tanque. Resultados positivos (+) van del eje de la generatriz hacia el exterior del
tanque.

OBSERVACIONES:

CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: Nombre: Nombre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:

Figura 39: Registro de Control Dimensional - Verticalidad de Envolventes de Tanques.
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REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL

REDONDEZ DE TANQUES

Codigo: 21013-HTIC-004-QA-RG-005
Versién: 0
Fecha: 9/03/2021

Pagina: ldel

CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

PROYECTO:
CLIENTE: PETROTAL S0:315210208
TANQUE N°: CONTRATISTA: HTIC

CODIGO DE REFERENCIA:

INFORME N°:

Este certificado no exime al Subcontratista de los Térmi
pero confirma que estos

nos del contrato, Especificaciones del Proyecto o Procedimientos de Calidad
ensayos han sido realizado de acuerdo aellos.

TANQUE N°:

PLANO N°:

CANTIDAD ANILLOS ENVOLVENTES:

ESPESOR DE PLANCHA:

ALTURA DE DISENO:

ALTURA MEDIDA:

ANILLO N°:

EQUIPO DE MEDICION:

CERTIFICADO DE CALIBRACION N°:

DIAMETRO DEL TANQUE m (ft) | TOLERANCIA DEL RADIO mm (in)
<12 (40) +13(1/2)
TOLERANCIA DEL RADIO From 12 (40) to < 45 (150) +19 (3/4)
From 45 (150) to < 75 (250) +25 (1)
> 75 (250) +32(1 1/4)
r
Hg ‘\“-. i
Fil g @
e 1%
F
PUNTO MEDICION DE(tn R::)DIOINTERIOR MEDICION DE(I;n RI:)DIO EXTERIOR DIF:Er:I::)CIA RESULTADO
0
45°
90°
135°
180°
225°
270°
315°

OBSERVACIONES:

CALIDAD - HTIC

SUPERVISION - HTIC

SUPERVISION - PETROTAL

Nombre:
Firma:

Fecha:

Nonbre:
Firma:

Fecha:

Nombre:
Firma:

Fecha:

Figura 40: Registro de Control Dimensional - Redondez de Tanques.
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f) Procedimiento de Identificacion de Juntas

OBJETIVO
Definir la metodologia para ejecutar las actividades de ldentificacion de
Juntas de Soldadura, cumpliendo con las especificaciones y documentos
contractuales del proyecto “CONSTRUCCION DE TANQUES PARA
PLANTA DE LODO SINTETICO”, afin de realizar el seguimiento y control de

calidad de la soldadura.

ALCANCE

Este procedimiento sera de aplicacién al personal propio y terceros, durante
las actividades de Identificacion de Juntas de Soldadura en tanques y que
forman parte del proyecto “CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA
DE LODO SINTETICO”

DEFINICIONES

END (NDT): Ensayos No Destructivos.

EPP’s: Elemento de proteccion personal.

HSSE: Salud Ocupacional, Seguridad Industrial y Medio Ambiente.
QA/QC: Aseguramiento de Calidad / Control de Calidad.

RRSS: Residuos Sdlidos.

RESPONSABILIDADES

JEFE DE OBRA

e Planificar el desarrollo de las actividades y tareas que se ejecutaran en los
trabajos de Ildentificaciéon de Juntas de Soldadura

¢ Dirigir y organizar los recursos para ejecutar las actividades y tareas.
eGarantizar que las actividades se realicen bajo las normas vy
reglamentaciones establecidas y vigentes, tanto en calidad como en
seguridad y medio ambiente.

¢ Dirigir de manera eficiente las coordinaciones requeridas para la ejecucion

de las actividades y no superar los plazos establecidos.
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¢ Gestionar recursos, facilidades y otros para que la actividad se desarrolle
segun lo descrito en el presente procedimiento.

e Comunicar oportunamente los cambios en la Ingenieria que comprometan
la Identificacion de Juntas de Soldadura.

e Comunicar las interferencias o modificaciones que existan en el area de
trabajo.

SUPERVISOR DE CALIDAD

e Responsable de verificar el cumplimiento del presente procedimiento y dar
la conformidad de los trabajos de acuerdo a los planos, especificaciones
técnicas, procedimientos y plan de calidad aprobados para el presente
proyecto.

e Responsable de efectuar las coordinaciones de control de calidad con la
supervision del Cliente, de tal manera de contar de liberar las juntas de
soldadura.

e En casolas soldaduras no cumplan con las especificaciones del proyecto, el
supervisor/técnico anotara la incidencia y se pondra en contacto con el
especialista mecanico para tratar la desviacion.

eEl Supervisor de Calidad/Técnico de Calidad marcara la soldadura No
Conforme y la identificara con un marcador metalico.

e Completar el Welding Book del proyecto, mostrado en la Figura 41.

INGENIERO DE SEGURIDAD

e Asesorar, supervisar y auditar durante la elaboracion del procedimiento de
trabajo.

e Asegurarse que el personal que ejecutara este trabajo haya sido instruido
de acuerdo al presente documento y que esté informado de los riesgos
asociados y las medidas de control.

e\erificar que las condiciones bajo las cuales se desarrolla este
procedimiento sean las adecuadas.

e Coordinar en conjunto con la supervision las capacitaciones re instrucciones
y las charlas que sean necesarias para el personal que esté involucrado en

las tareas.
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RECURSOS
Para la realizacion de estos trabajos sera necesario:

e Planos aprobados.
e Marcador metalico.

e Herramientas Manuales, otros.

Equipos de Proteccion Personal:

e Guantes de Seguridad.

e Casco de Seguridad.

e Zapatos con punta de acero.
¢ Protectores Auditivos.

¢ Lentes de Seguridad.

Equipos de Proteccion Colectiva:

e Vallado perimetral.

o Delimitar area de trabajo con cinta de seguridad o malla de seguridad.
o Extintores de 20 Ibs con certificacion UL.

e Senalizacion.

e Orden y limpieza.

e Detector de gases.

Equipos de Emergencia:

e Camilla de rescate.

e Camioneta.

¢ Botiquin de primeros auxilios (de acuerdo a la G-50).
e Extintor UL de 20 Ibs certificado.

¢ Manta ignifuga.

DESCRIPCION DEL PROCESO

TRABAJOS PRELIMINARES
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e Realizar inspeccion del area de trabajo, verificar que todo el personal tenga
conocimiento de las actividades que se estan ejecutando con el fin de evitar
posibles interferencias.

o El personal debe conocer el uso adecuado de los equipos que emplea, asi
como los riesgos que involucra el uso inadecuado de estos.

e Se debe mantener la zona de trabajo con orden y limpieza.

DESARROLLO DEL PROCESO

e Los fondos de los tanques son de diferentes geometrias segun su posicion
(ver planos de fabricacion).

e Estas planchas estan distribuidas segun planos de fabricacién - planchas de
Fondo y Anillo Perimetral.

e Las juntas se dividen en areas segun planos de fabricacion.

IDENTIFICACION DE LAS JUNTAS SOLDADAS DE FONDOS Y TECHOS

e Para llevar el control de la calidad de la soldadura, se hace registro del
estampe del soldador una vez ejecutado el cordon.

e Para hacer el seguimiento a la soldadura, las juntas se identifican con un

sistema alfanumérico asi:

IDENTIFICACION DE LAS JUNTAS SOLDADAS DE LAS PLANCHAS
ANULARES

Para hacer el seguimiento a la soldadura, las juntas se identifican asi:

< PLANCHA ANULAR TANQUES

e La marcacion de las juntas de la plancha anular iniciara por la primera junta
del Manhole con la primera lamina anular y se continuara marcando en
sentido anti horario.

e La marcacion de las juntas de la plancha anular iniciara por la primera junta
del eje de 0° respecto al Norte de planta con la primera lamina anular y se

continuara marcando en sentido anti horario.

< IDENTIFICACION DE LAS JUNTAS DE LAS ENVOLVENTES

Las juntas de las envolventes de los tanques se identificaran como sigue:
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A: Numero de anillo

V: Identificacion de la vertical

“+ ENVOLVENTE DEL TANQUES

¢ La identificacion de las soldaduras verticales iniciara en el primer anillo en la
puerta con la primera lamina de la envolvente y se continuara en sentido anti
horario.

e Para el segundo anillo la primera junta vertical marcada sera la que se
encuentre sobre la puerta de limpieza en sentido anti horario y continuara su
marcacion consecutivamente en sentido anti horario.

e Las soldaduras circunferenciales de cada anillo iniciaran por la soldadura
horizontal entre el primer y segundo anillo, cada denominacion ira
incrementandose hasta llegar a la soldadura circunferencial de la ultima
plancha. Las intersecciones se nombraran uniendo la identificacion de la

soldadura vertical con la horizontal.

+ ENVOLVENTE DEL TANQUE

¢ La identificacion de las soldaduras verticales iniciara en el primer anillo en la
puerta con la primera lamina de la envolvente y se continuara en sentido anti
horario.

e Para el segundo anillo la primera junta vertical marcada sera la que se
encuentre sobre la puerta de limpieza en sentido anti horario y continuara su
marcacion consecutivamente en sentido anti horario.

e Las soldaduras circunferenciales de cada anillo iniciaran por la soldadura
horizontal entre el primer y segundo anillo denominandose H1, cada
denominacion ira incrementandose hasta llegar a la soldadura circunferencial
de la dultima lamina y el angulo bocel H6. Las intersecciones se nombraran

uniendo la identificacién de la soldadura vertical con la horizontal.

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

e Se deberan seguir todos los lineamientos incluidos en las Especificaciones
del Proyecto, Plan de Calidad y Plan de Inspeccién de la empresa encargada

de la construccion de los tanques.
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e La inspeccion visual de las reparaciones de soldaduras, la realizara el
Supervisor de Calidad de la empresa encargada de la construccion de los
tanques.

o El personal de END para la interpretacion de resultados debera estar
calificado como Especialista de ASNT NDT Una nivelacion equivalente a la
ASNT para las distintas técnicas puede ser aceptada previo acuerdo.

e Las acreditaciones del personal encargado de las evaluaciones de los END,
deberan presentarse para aprobacion de la supervision previo al inicio de los
trabajos.

e La empresa encargada de la construccién de los tanques debera informar a
la supervision antes de realizar cualquier reparacion, indicando los medios
que se van a emplear para eliminar los defectos, el WPS empleado y los
ensayos finales realizados para verificar la buena realizacion de la reparacion,
seran los indicados en el Weld Map aplicable.

e Todos los equipos de inspeccion, medicién y ensayos, contaran con sus
certificados de calibracion.

e Se presentaran los formatos y certificados de calidad de los materiales
utilizados para el control de calidad (cuando afecten la calidad del producto

terminado).

SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

e El personal debera utilizara elementos de proteccion personal y cada
trabajador sera responsable de mantener los mismos en buenas condiciones.
e El supervisor responsable de la ejecucion de los trabajos debera capacitar a
los trabajadores dandole a conocer los riesgos potenciales de las operaciones
descritas en el presente procedimiento, indicando los pasos de la tarea,
peligros y riesgos, asi como las acciones preventivas en el Permiso de
Trabajo. Esto debe realizarse antes de iniciar por primera vez las actividades
y/o cuando cambien las condiciones y/o cuando se incorpore personal nuevo.
e Se deben asegurar las planificaciones, para que el personal realice sus
labores dentro de los margenes de horario establecido. En caso opcional se

coordinara con el PMC la ampliaciéon de permiso de trabajo.
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e Para realizar esta actividad se debera asegurar el area de trabajo por medio
de sefalizacién clara, restringiéndose el acceso a personal ajeno a la
actividad.

e Ademas, los supervisores se encargaran de chequear de forma periodica las
condiciones del terreno y su estado.

e Durante los trabajos se constatara la presencia de suficiente iluminacion en el
sector, caso contrario debe poseer e instalar la iluminacién artificial necesaria.
Asi mismo las herramientas a utilizar deben estar inspeccionadas y contar la
cinta adhesiva del color del mes, segun lo establecido en la norma G -50
establecida.

e Se debe contar en terreno con las Hojas de Seguridad o Data Sheet de los

elementos que se empleen (aditivos, acetileno, oxigeno, etc.).

MEDIO AMBIENTE

e Sera obligacion de todo el personal el cumplimiento de todas las medidas de
Proteccion al Medio Ambiente de la organizacion, que seran difundidas por el
departamento de HSSE.

e Los productos quimicos y las sustancias peligrosas deberan acopiarse
adecuadamente y en sitios con bermas de contencion.

e Se deberan cumplir las normas generales tales como:

v' Se mantendra en todo momento la limpieza y el orden del area de trabajo.

v No se transitara con vehiculos por ningin motivo fuera de la pista o camino
de acceso.

v" Los residuos seran segregados solo en los lugares autorizados.

v No arrojar RRSS y mantener los contenedores de RRSS bien tapados.

v Cada vez que el trabajador necesite de los servicios sanitarios, lo hara en

los instalados en la zona asignadas dentro de la obra.

REFERENCIAS

e Ley No 29783 - “Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo”.
o Ley N° 30222 — Modificacion de la Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo.
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D.S. 005-2012-TR - Reglamento de la Ley N° 29783, Ley de Seguridad vy
Salud en el Trabajo.

e D.S.006-2014-TR - Modificacién del D.S. 005-2012-TR.

e Norma Técnica de edificacion G-050 Seguridad durante la construccion.

e D.S. 043-2007 E.M - “Reglamento de Seguridad para Actividades de
Hidrocarburos”.

e Norma USA EM385-1-1 Sec. 14.B.12 - “Manejo, Almacenamiento vy
disposicion final de materiales”.

e Codigo API 650 12th.

e ASNT TC1A 2016, Personnel Qualification and certification in nondestructive
testing.

e ASME Section V Non-Destructive Examination.

e ASME Section II-C Welding Rods, Electrodes and Filler Metals.

e ASME Section IX. welding and Brazing Qualificatons

e ASTM E213-04 Ultrasonic Examination of metal pipe and tubing

¢ Plan de calidad.

e Programa de puntos de inspeccion.

¢ Procedimientos de soldadura (WPS/PQR)

¢ Procedimiento de Inspeccion Visual de Soldadura.

e Procedimiento de Inspeccién de Soldaduras por Caja de Vacio

e Procedimiento por Liquidos Penetrantes

REGISTROS

Welding Data Book
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Figura 41: Welding Data Book.
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g) Procedimiento de Inspeccién Visual de Soldaduras

OBJETIVO
El objetivo de este procedimiento es determinar mediante la observacion directa
las dimensiones Yy el perfil de soldadura depositado en la union de metales base
de planchas, tuberias, accesorios verificando defectos superficiales existentes

para proceder a su correccion de acuerdo con los cédigos en uso.

ALCANCE
Este procedimiento es aplicable en soldaduras de planchas, tuberias, fabricados

con acero al carbono, de acuerdo a los requerimientos del codigo aplicable.

RESPONSABILIDADES
El ensayo de Inspeccion Visual sera realizado por 01 Inspector Nivel |l
entrenado, capacitado y certificado, empleado de la empresa encargada de la

construccion de los tanques.

DOCUMENTOS DE REFERENCIA
e Cddigo ASME V 2017 — Non Destructive Examination
e Codigo APl 650 2018 — Welded Tanks For Oil Storage

INSTRUMENTOS Y ACCESORIOS DE MEDICION

Se utilizaran los siguientes instrumentos y accesorios durante la inspeccion

visual de soldaduras:

e Galgas de Medicion de Soldadura
e \ernier

e Regla metalica

¢ Wincha (Flexémetro)

e Linterna

e Espejo

e Lunas de aumento
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DESPLIEGUE

Condiciones para la inspeccion.

Antes de iniciar la inspeccion visual se debe considerar los siguientes

aspectos

e Limpieza:
Por medios mecanicos (escobilla manual y con solvente para eliminar

particulas extranas existentes en la superficie de la soldadura).

e lluminacion:
lluminacion natural al inspeccionar las soldaduras (De noche se
usara luz artificial con iluminacién suficiente la cual se medira vy

garantizara 1000 lux como minimo).

Discontinuidades a Evaluar.

Las discontinuidades a evaluar en los perfiles de soldadura seran las

siguientes:

Overlap (traslape) o Convexidad excesiva.
Concavidad excesiva, crateres, tamafo de soldadura.
Socavacion o mordedura.

Porosidad.

Inclusion de Escoria.

Fisuras en soldadura.

Falta de metal de aporte.

Inspeccion Visual Directa

La inspeccién visual directa puede ser realizada cuando el acceso sea

suficiente para tener una vision cercana dentro de 24 pulgadas (600 mm.)

aproximadamente de la superficie a serinspeccionada y un angulo no menor

de 30 grados aproximadamente de la superficie a ser examinada.

Espejos pueden ser usados para mejorar el angulo de visién y lunas de

aumento pueden ser usadas para asistir la inspeccion.
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Ejecucion de la Inspeccion visual

Antes del Proceso de Soldadura

El Inspector Nivel Il o Il SNT-TC-1A VT, debera tener acceso a los
planos y a todo documento contractual que especifiquen los materiales
y requerimientos de calidad para los productos a ser fabricados.

El Inspector Nivel I o Il SNT-TC-1A VT estara al inicio de las
operaciones sujetas a inspeccion y verificacion de acuerdo al programa,
plan de inspeccion.

El Inspector Nivel Il o Il SNT-TC-1A VT verificara que los materiales
estén de acuerdo a los materiales solicitados.

El Inspector Nivel Il o Il SNT-TC-1A VT verificara que todos los
procedimientos de soldadura a ser utilizados estén aprobados vy la
calificacion de los soldadores esté conforme al codigo aplicable.

El Inspector Nivel Il o Il SNT-TC-1A VT verificara que todos los
instrumentos de medicion estén operativos.

El Inspector Nivel Il o Il SNT-TC-1A VT verificara que los materiales de
aporte se encuentren en las mejores condiciones y que sea usado de

acuerdo a las recomendaciones de los fabricantes.

Durante el Proceso de Soldadura

El Inspector Nivel Il o lll SNT-TC-1A VT verificara que la preparacion de
la junta (angulos de ranura, talén, abertura de raiz, etc.) y técnicas de
soldadura estén de acuerdo a lo establecido en el cédigo especifico y en
los procedimientos especificos

El Inspector Nivel Il o lll SNT-TC-1A VT verificara que los requerimientos
establecidos en el WPS (Especificacion de procedimiento de soldadura),

tales como variables esenciales se cumplan.

Después del Proceso de Soldadura

El Inspector Nivel Il o llll SNT-TC-1A VT verificara que todas las juntas
soldadas cumplan con los requisitos dimensionales y de calidades
establecidas en los criterios de aceptacion antes mencionados, para lo
cual debera valerse de los instrumentos de medicion indicados.

El Inspector Nivel Il o Il SNT-TC-1A VT sera responsable de emitir el

Registro de Inspeccion Visual que se muestra en la Figura 42.
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Criterio de Aceptacién

Toda inspeccion sera evaluada en términos del criterio de aceptacion vy
rechazo del cédigo API 650 - 8.5 Visual Examinacion / Apartado 8.5.2 — 8.5.3

REGISTROS

- Registro De Inspeccion Visual de Soldaduras.

A Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA b
= -
%
21013-HTIC-004-QA-RG-006 o o
Registro No.:
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARAPLANTADE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: Plano(s) de Referencia:
Tag/ Codigo: Fecha de Inspeccion:
Norma de referencia: Equipo(s) empleado:
Proc. Aplicable: ‘Ubicacic’m:
Esquema de referencia
o = T e Evaluacion de soldadura
odigo po odigo echa de .
Item WPS n o . s Reparar Aceptacion Comentarios.
Junta Junta Soldador inspeccion P P!
Discontinuidad | " gpy0) final (SilNo)
Leyenda: Tipo de discontinuidad
1. U: socavacion 3.8 Escoria 5. P: Porosidad aislada 7. HL: High- Low 9. IP: Penetracion incompleta
2. OL: solape 4. IF: Fusion incompleta 6. CP: Porosidad agrupada 8. C: Fisura 10.0T: Ot
Comentarios:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: Nombre: Nombre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:
NOTA 1: Este registro confirma que eslos ensayos han sido realizados de acuerdo a los terminos del contra, del proyecio o F de calidad

Figura 42: Registro de Inspeccion Visual.
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ANEXOS

e Anexo 1: Criterio de Aceptacién y Rechazo APl 650 SECCION 8 —
METODOS DE EXAMEN DE JUNTAS

Anexo 1: Criterio de aceptacion en inspeccioén visual segun APl 650 ED. 2020

(Figura 43).

Seccion 8 apartado 8.5 Inspeccion Visual

adyacentes.

1. Mo debera enconfrarse fisuras de crater u ofras fisuras superficiales en el cordén o zonas

profundidad.

de profundidad.

2. La socavacion no excedera los limites mostrados para juntas horizontales y verticales:
= Para juntas verticales, la socavacion maxima permisible sera de 0.4 mm (1/647) de

= Para juntas horizontales, la soecavacién maxima permitida ne excedera 0.8 mm (1/32")

3. Para soldadura de accesorios, la socavacion no excedera 0.4 mm (1/647).

4. La frecuencia de porosidad superficial no excedera de un glyster (uno o mas poros) por cada
4 pulgadas de soldadura, y su diametro no excedera 2.5 mm (3/327).

5. El refuerzo de soldadura no debe exceder los siguientes valores:

Espesor de la plancha

mm.. (pulg.)

Refuerzo maximo permisible, mm, (pulg.)

Juntas Verticales

Juntas Horizontales

Menor o igual a 13 (2) 2.5 (3/32) 3 (148)
Entre 13 (32) y 25 (1) 3 (1/8) 5 (3/16)
Mayor a 25 (1) 5 (316} 6 (1/4)

Figura 43: Criterios de Aceptacién de Inspeccién Visual de Soldadura.
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h) Procedimiento de Inspeccién con Tintes Penetrantes

Objetivo
Este procedimiento establece las condiciones exigibles para la realizacion de
ensayos no destructivos a materiales metalicos ferrosos, a fin de detectar
discontinuidades superficiales abiertas a la superficie por medio de Liquidos

penetrantes.

Alcance
Este procedimiento es aplicable a todo ensayo que se realice con Liquidos
penetrantes en materiales metalicos ferrosos por el método Il Tipo C de acuerdo
a la norma ASTM E165; a través del personal de la empresa encargada de la

construccién de los tanques Ingenieria y Consultoria para el proyecto
CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO ".

Responsabilidades
«El Supervisor de calidad es el responsable de la aplicacion efectiva del
presente procedimiento
oEl inspector certificado como nivel II SNT-TC-1A PT es el responsable de
realizar las inspecciones de acuerdo a los requisitos de este procedimiento.
oEl personal técnico nivel Il o lll interpreta, evalua y reporta en el Registro de
Inspeccion por Tintes Penetrantes mostrado en la Figura 44 los resultados de

las inspecciones de acuerdo a los requisitos de este procedimiento.

Documentos de Referencia
eASTM E-165:2009 Standard Practice for Liquid Penetrant Examination for
General Industry
eASME V: 2010 Adenda 2011 Nondestructive Evaluation

Requerimientos
El personal que realice las inspecciones debe estar calificado y certificado como
Nivel I en el método de inspeccion por Liquidos penetrantes segun los
requerimientos de la Practica Recomendada ASNT SNT-TC-1A.
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Despliegue
Preparacién superficial
Limpieza previa: Todas las superficies a examinar incluido 25 mm. a cada
lado de las mismas, deben estar libres y secas de cualquier contaminante
que pueda interferir en el examen (oxidacion, grasa, pintado, aceite,
salpicadura de soldadura, escoria de soldadura, flux de soldadura por arco
sumergido, revelados de pruebas anteriores, etc.).
Pueden ser usados métodos mecanicos tales como maquinado, esmerilado,
lijado, escobillado con escobillas de acero manuales a rotativas, asi como
meétodos liquidos tal como el uso de solventes adecuados.
No se permite el uso de limpieza por arenado o granallado de cualquier
granulacion.
Materiales y productos de limpieza
Para la limpieza de superficies se utilizara los removedores (exceptuando el
agua) y trapo industrial seco y limpio que no deje hilos que perjudiquen la
resolucion del examen.
Tiempo de secado de los productos utilizados en la limpieza previa
de la superficie
Es necesario que la pieza este completamente seca después de la limpieza,
para evitar que los residuos liquidos dificulten la accién del penetrante.
El secado se puede realizar con aire comprimido a temperatura ambiente o
con aire caliente, no excediendo de 52° C, con un tiempo minimo
comprendido entre 5 a 10 minutos.
Método y tiempo de aplicacion de los liquidos penetrantes
El penetrante puede ser aplicado por medio de spray (con un promedio de
100 agitaciones por minuto) o por pincelada, de modo que toda el area a ser
examinada sea completamente cubierta por el penetrante. Con una capa
homogénea vy sin formaciéon de lagunas.
El tempo minimo de penetracion sera el indicado por el fabricante del liquido
penetrante o en todo caso no debera ser menos de 10 minutos.
Limite de temperatura para aplicacion de liquidos penetrantes
Durante la realizacion del examen, las superficies del objeto a examinar

con el liqguido penetrante deberan estar entre 16 a 52° C.
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Método de remocion del exceso de liquidos penetrantes

Penetrantes removibles con solvente

Se deberan utilizar materiales absorbentes secos y limpios, removiéndose
los remanentes con el material humedecido con el removedor en uso. Se
debera tomar mucho cuidado para no utilizar materiales que puedan
perjudicar la resolucion del examen, tales como los que dejan polvillo, hilos
y que contengan grasa y aceites.

Método de secado antes de aplicar elrevelador

Liquido penetrante removible con solvente

En este caso, después de la remocion del exceso de penetrante la superficie
se debe secar por evaporacion normal, puede ayudarse con un chorro de
aire o con el empleo de material absorbente. Para la evaporacion normal se
debe esperar como minimo unos 5 minutos.

Siempre que se emplee material absorbente, se debe tener cuidado que éste
no perjudique la buena resolucion del examen.

Tiempo maximo y método de aplicacion del revelador

El revelador se debe aplicar inmediatamente después de la remocién del
exceso de penetrante, secado de, la superficie con un intervalo maximo de
20 minutos El método de aplicacion sera por Aerosol.

No se permite el empleo de pinceles, brochas o similares como métodos de
aplicacion de revelador.

Para la aplicacién de un revelador humedo el recipiente debe ser agitado,
de modo que se obtenga la homogeneidad del producto al mantener las
particulas sdlidas en suspension.

La aplicacion del revelador debe ser hecha de modo que se obtenga una

capa fina y uniforme sobre la superficie a examinar.

Descripcion de la ejecucion del examen

El liquido penetrante debe ser aplicado sobre la superficie a examinar para
gue penetre todas las posibles discontinuidades.

Todo exceso de liquido penetrante es removido, y sobre la superficie seca
se aplica el revelador. El revelador cumple la funcion de absorber el
penetrante aprisionado con el interior de las discontinuidades y proporcionar

un fondo de contraste para mejorar la visibilidad de las indicaciones.
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El examen debe realizarse con iluminacion adecuada para asegurar que en
el area de inspeccion de la superficie a examinar no existe ninguna pérdida
de sensibilidad, debiendo ser la minima luminosidad de 1076 lux.

La interpretacion final sera realizada después de un periodo de 10 a 20
minutos, a partir de la aplicacion del revelador, permitiendo que el penetrante

sea absorbido por el revelador.

Limpieza final

En la soldadura a tope y de filete, se realizara una limpieza final utilizando
los productos mencionados en el item 6.6.

Criterio de aceptacion.

El criterio de aceptacion es el indicado en el apéndice mandatorio 8 “Método
para examinacion por Liquidos penetrantes”

item 8.4 Criterio de aceptacién: estos criterios de aceptacién deben aplicarse
a menos que otros estandares mas restrictivos son especificados para
materiales especificos o aplicaciones dentro de esta division.

Todas las superficies deben estar libres de:

a) Indicaciones lineales relevantes

b) Indicaciones redondeadas relevantes mayores que 3/16” (5mm)

c) Cuatro o mas indicaciones lineales relevantes en una linea separada por

1/16” (1.5mm) o menores (borde a borde)

Registros

Registro de Inspeccion por Tintes penetrantes.
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REGISTRO DE INSPECCION POR TINTES PENETRANTES

Fecha: 25/01/2021

Revisién: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-007
Pagina: 1 de 1
Registro No.: 001
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: Plano(s) de Referencia:
Tag/ Cédigo: Fecha de Inspeccion:
Norma de referencia: Equipo Empleado:
Proc. Aplicable: Ubicacion:
Datos
Marca Kit de Inspeccion: Tipo de Liq. Penetrante: Método de remocion:
Método de aplicacion: Forma revelador: Limpieza:
Tiempo penetrante: Tiempo de secado: Tiempo de evaluacion:
Temperatura de prueba: Temperatura de secado: Material base/espesor:
Tipo iluminacion: Intensidad de luz: Equipos empleados:
Esquema de referencia
item | Codigo Tpo | Codigo | Fechade [Diam/Long.| Tipode fo. . L _ rtorpretacién S
Junta Junta Solaadar Inspeccion'| Seldad Discontintid (S;;No) finalr(SiINo)
Comentarios:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: Nombre: Nombre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:

Figura 44: Registro de Inspeccion por Tintes Penetrantes.
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i) Prueba Neumatica de Refuerzos

OBJETIVO

La presente instruccion tiene por objeto describir el método a seguir para la

realizacion de la prueba neumatica de refuerzos en recipientes a presion.
ALCANCE

Esta instruccion es aplicable para todas las pruebas de refuerzos de los
tanques construidos por la empresa encargada de la construccion de los

tanques segun API 12 F.
REFERENCIAS

e API 650 Welded Tnaks for Oil Storage
e API 12F Specification for Shop-Welded Tanks for Storage of

Production Liquids.

RESPONSABILIDADES

JEFE DE OBRA

e Planificar el desarrollo de la prueba neumatica de los refuerzos de
boquillas para no interferir con otros trabajos que se puedan estar
llevando en paralelo.

¢ Dirigir y organizar los recursos para ejecutar las actividades y tareas.

e Garantizar que las actividades se realicen bajo las normas vy
reglamentaciones establecidas y vigentes, tanto en calidad como en
seguridad y medio ambiente.

¢ Dirigir de manera eficiente las coordinaciones requeridas para la
ejecucion de las actividades y no superar los plazos establecidos.

e Gestionar recursos, facilidades y otros para que la actividad se
desarrolle segun lo descrito en el presente procedimiento.

e Comunicar las interferencias o modificaciones que existan en el area de
trabajo.

SUPERVISOR DE CALIDAD

e Responsable de ejecutar y verificar la prueba neumatica a los refuerzos
de las boquillas y dar la conformidad de acuerdo a los planos,
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especificaciones técnicas, procedimientos y plan de calidad aprobados
para el presente proyecto.

e Responsable de efectuar las coordinaciones de control de calidad con la
supervision del Cliente, de tal manera de contar de validar las pruebas
realizadas.

¢ En caso el resultado de la prueba no sea conforme, el supervisor/técnico
anotara la incidencia y se pondra en contacto con el especialista
mecanico para tratar la desviacion.

e El Supervisor de Calidad marcara la soldadura No Conforme y la

identificara con un marcador metalico.

INGENIERO DE SEGURIDAD

e Asesorar, supervisar y auditar durante la elaboracion del procedimiento
de trabajo.

e Asegurarse que el personal que ejecutara este trabajo haya sido
instruido de acuerdo al presente documento y que esté informado de los
riesgos asociados y las medidas de control.

o \erificar que las condiciones bajo las cuales se desarrolla este
procedimiento sean las adecuadas.

eCoordinar en conjunto con la supervision las capacitaciones re
instrucciones y las charlas que sean necesarias para el personal que
esté involucrado en las tareas.

DESARROLLO

PREPARACION DESUPERFICIES
Antes de realizar la prueba, el Jefe de Obra o el Jefe de Taller, comprueba
que las soldaduras estan libres de escoria, pintura o cualquier otra sustancia

que pueda enmascarar el resultado de la prueba.

PROCEDIMIENTO DE EXAMEN
Para la realizacion de la prueba, el Jefe de Obra o el Jefe de Taller es el
responsable de que se realice un taladro roscado en el refuerzo. Se conecta

al taladro un dispositivo compuesto por un manguito roscado al que estan
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conectados un mandmetro y las valvulas de seguridad, de purga, y de paso
de aire comprimido. El aire procede de la salida de una valvula reguladora
instalada en el colector del compresor.

La presion manomeétrica de prueba del aire del interior del espacio que queda
entre el refuerzo y la envolvente sera lo estipulado segun API 65.0 (Ver 7.3.5
Inspection of Reinforcing-Plate Welds) 15 psi= 100 KPa = 1,034 bar.

Las soldaduras que unen el refuerzo y/o la tubuladura a la envolvente son
cubiertas por agua jabonosa tipo Necal o equivalente, (alto poder de
humidificacion, baja viscosidad, baja tensidon superficial, alto poder de genera
espuma) manteniendo el aire a presion el tiempo necesario para identificar
fugas.

Una vez realizada la prueba con resultado satisfactorio, el Jefe de Obra o el
Jefe de Taller es responsable de que se coloque el tapon roscado adecuado

sobre el taladro del refuerzo para taparlo, puesto que debe quedar sellado.

RESULTADO DE EXAMEN

Cualquier formaciéon de burbujas en el agua jabonosa es indicadora de la
existencia de fugas, y entendida como resultado no satisfactorio.

Cualquier fuga detectada es motivo de reparacion, y una vez reparada, es
necesaria la realizacion de un nuevo control conforme a lo especificado
anteriormente, hasta obtener resultado satisfactorio.

Una vez que los resultados obtenidos de la prueba neumatica de refuerzos
son satisfactorios, el Jefe de Obra o el Jefe de Taller emiten el Registro de
Prueba Neumatica de Refuerzos, llenando el formato mostrado en la Figura
45 y 46, y que firma junto con el Representante del Cliente.

En este Registro debe constar como minimo la informacion siguiente:

» Fecha de inspeccion.
» Referencia de las soldaduras examinadas.
» Referencia del procedimiento empleado

DATOS ESPECIFICOS

Presion de prueba 15 psi
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Tipo de fluido Aire o gas inerte
Tiempo 10 minutos
Técnica a aplicar Solucion jabonosa

INSTALACION DEL DISPOSITIVO DE PRUEBA NEUMATICA DE REFUERZOS

DESCRIPCION DEL DISPOSITIVO
Consiste en una tuberia de acero al carbono y accesorios con rosca NPT, con

un diametro de 2", de espesor extra, y que incluye una reduccion de 2" a 74”.

DIAGRAMA DE INSTALACION

Descripcién de las partes:

Racord o unién para manguera rosca M 72" NPT.
Valvulas de cierre de aguja rosca H 72" NPT.
Valvula de seguridad de muelle rosca M 72" NPT.
Valvula de purga de bola rosca H 2" NPT.

Unién en cruz rosca H 2" NPT.

Mandmetro rosca M 72" NPT.

Reduccion rosca M 72" NPT a M 72" NPT

Unién en T roscaH 72" NPT.

Mamelén cilindrico rosca M 7%”.

Codo 90° rosca M 72" NPT x H 72" NPT.
Mangueras de aire1/4”

Abrazaderas 1/4”

YV V.V VYV V V V V V V V V V

Material de tuberia y accesorios: acero al carbono, espesor extra

REGISTROS

Registro de Prueba Neumatica de Refuerzos.
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REGISTRO DE PRUEBA

(Coidh gz 21013 HEBC-004-OARG 010

| U dpetroTal|  neumAmcape e
—— Fecha-25/01/2021
REFUERZOS Pigina:1 de?
CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
PETROTAL | | 3121008
CONSTRUCTOR:
EQUIPO: [1AG:
TIPO DE INSPECCION:
CODIGO APLICABLE
SECCION A INSPECCIONAR:
CALIDAD-HTIC SUPERVISION-HTIC SUPERVISION-PETROTAL
Nombre: Nombre: Nombre:
Firma: Firma: Fma
Fecha: |Fecha: |Fe|:h:|:

Figura 45: Registro de Prueba Neumatica de Refuerzos-Pagina 1.
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REGISTRO DE PRUEBA

Codigo: 21013-HTIC-004-0A-RG-010

< Versién: 0
- (épetroral NEUMAT|CA DE Fecha: 25/01/2021
REFUERZOS pagina: 1 de
PROYECTO  |[CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
CLIENTE: PETROTAL | 50: | 315210208
CONSTRUCTOR:
EQUIPO: TAG:

TIPO DE INSPECCION:

CODIGO APLICABLE:

SECCION A INSPECCIONAR:

PROCEDIMIENTO

RESULTADO
CALIDAD-HTIC SUPERVISION-HTIC SUPERVISION-PETROTAL
Nombre: Nombre: Nombre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:

Figura 46: Registro de Prueba Neumética de Refuerzos-Péagina 2.
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j) _Procedimiento de Liberaciéon y Despacho

OBJETIVO
Establecer una metodologia para liberacion y despacho incluyendo el embalaje
y transporte de los distintos materiales que se generen en los diferentes talleres
de conformacion de elementos metalicos segun las especificaciones técnicas del

contrato.

ALCANCE
Este procedimiento se aplicara a todas las actividades relacionadas con el
despacho de los elementos metalicos que se fabriquen en los diferentes talleres
que intervienen en la construccion del proyecto “CONSTRUCCION DE
TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO”

Este procedimiento sera de aplicacion al personal propio y terceros y debera ser
conocido por todo el personal involucrado en estos trabajos.

DEFINICIONES
+ Material Test Report (MTR): Corresponde a la ficha descriptiva de los

ensayos realizados en fabrica a un material especifico y sus resultados
obtenidos
+ NCA (AQL): Es el nivel aceptable de calidad. En nuestro caso sera el fijado

previamente para cada inspeccion.

RESPONSABILIDADES
INGENIERO RESIDENTE

e Planificar las actividades para la realizacion de los trabajos de recepcion

de materiales.

e Profesional responsable de que las actividades se lleven a cabo

cumpliendo con las

normas y reglamentos vigentes, tanto en calidad como en seguridad y

medio ambiente.

e Dirigir y organizar los recursos para cumplir con las actividades
planificadas.
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Efectuar las coordinaciones requeridas para que se realicen las

actividades cumpliendo con lo previsto.

Brindar los recursos necesarios para la implementacion del presente

procedimiento.

Garantizar que el contenido de este procedimiento sea difundido entre

todo el personal involucrado.

Planificar el desarrollo de las actividades y tareas que se ejecutaran en

los trabajos de liberaciéon y despacho.

Responsable de las actividades vy tareas, se ejecuten cumpliendo con las

normas y reglamentaciones vigentes.
Dirigir y organizar los recursos para ejecutar las actividades y tareas.

Garantizar que las actividades se realicen bajo las normas vy
reglamentaciones establecidas y vigentes, tanto en calidad como en
seguridad y medio ambiente.

Dirigir de manera eficiente la ejecucion de las actividades para no

superar los plazos establecidos.

Gestionar las facilidades y otros para que la actividad se desarrolle segun

lo descrito en el presente procedimiento.

Efectuar las coordinaciones requeridas para la ejecucion de las

actividades cumpliendo con lo previsto.

Comunicar las interferencias o modificaciones que existan en el area de

trabajo.

Debe verificar el cumplimiento de planos y especificaciones, normas

asociadas y el cumplimiento del procedimiento.

SUPERVISOR DE CALIDAD

Responsable del monitoreo permanente de los trabajos y de la emision

del o de los registros correspondientes.
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e Responsable de verificar el cumplimiento del presente procedimiento y
dar la conformidad de los trabajos de acuerdo a las especificaciones

técnicas del proyecto.

e Responsable de las liberaciones de calidad y envio de materiales de

taller.

e Responsable de evaluar, detectar y documentar la ocurrencia de
desviaciones sobre los requerimientos especificados en el presente

proyecto.
¢ Responsable del seguimiento del estado de las desviaciones reportadas.

e Analizar la naturaleza de la desviacion relacionada al producto no
conforme y en coordinacién con el area de calidad de la supervision del

cliente buscar el tratamiento adecuado.
e Efectuar el seguimiento al tratamiento del producto no conforme.

e Completar el Registro de Liberacion de Fabricacion en taller mostrado en

la Figura 47 previo a todo despacho.

RECURSOS
Para la realizacion de estos trabajos seran necesarios los siguientes

equipos:

e Equipo de medicién de longitudes y grados.

e Herramientas manuales

e Equipos de Protecciéon Personal

e Lentes de Seguridad.

e Casco de Seguridad

e Botas con punta de acero.

e Protectores Auditivos.

e Respirador con filtro y/o mascarilla para polvo (De ser necesario en la

actividad que va a desarrollarse)
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Equipos de Proteccidon Colectiva:

e Barandillas, escaleras.

e Barreras de Proteccion Anti caidas.

e Vallado perimetral con malla y cinta de seguridad
e Extintores.

e Senalizacion.

e Orden y limpieza.

e Detector de Gases

Equipos de Emergencia:

e Camilla de rescate.
e Camioneta.

e Extintor PQS

DESCRIPCION DEL PROCESO
Todo material que se genere en los talleres donde la empresa encargada de la
construccion de los tanques realiza el prefabricado no debera salir del mismo
sin las autorizaciones tanto de la empresa encargada de la construccion de los
tanques como de la supervisiéon del Cliente y sin los registros descritos en este
procedimiento.
Cada paquete de planchas debe ser debidamente colocado sobre tacos de
madera o pallets como mejor convenga.
En el caso de chapas curvadas el Taller donde la empresa encargada de la
construccién de los tanques realiza el prefabricado, debera de fabricar unas
cunas metalicas con la forma correspondiente para que las chapas mantengan
su correcta curvatura desde que se terminan de curvar hasta su lugar de
destino. Se fabricaran las cantidades necesarias de dichas cunas para
garantizar un buen almacenaje y transporte.
En las chapas que tengan algun tipo de conexion se deberan de colocar de tal
forma que no haya posibilidad de inestabilidad, sila forma de la pieza lo requiere
se debera de fabricar las cunas necesarias o forrarla adecuadamente para
mantener su estabilidad.

Los elementos pequefios tales como bridas, juntas, tornilleria, deben colocarse
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en bolsas de plastico, cajas de cartdon y/o madera, como mejor convenga para
su proteccion, identificando

legible e indeleblemente la cantidad de unidades y el plano o parte al que
pertenecen.

Cuando se tengan que transportar elementos pintados se deberan de forrar en
las zonas de contacto con trozos de madera y/o cartdn para proteger la pintura.
De igual forma se procedera a forrar las zonas donde se coloquen las correas
de amarre para el transporte.

Se podran adaptar y/o modificar la forma de embalaje descrita en esta
instruccion si la empresa encargada de la construccion de los tanques o
considera oportuno.

El responsable de calidad, verificara para el despacho de cada viaje el
cumplimiento de los requisitos documentales para garantizar que fue surtido en
su totalidad el proceso de control de calidad y trazabilidad, con el fin de que a
la obra llegue el material plenamente identificado y trazable para incorporarlo a
la construccion. Es por ello que los documentos minimos, debidamente
complementados por la empresa encargada de la construccion de los tanques,
para un transporte de material prefabricado de solo corte y curvado (sin

procesar) son:

e Autorizacion de envio de la empresa encargada de la construccion de los
tanques.

e Registro de Recepcién de Materiales Mecanicos

¢ Registro de Trazabilidad

e Registro de trazabilidad de Lamina

e Para los casos de laminas o piezas sujetos a diferentes procesos se
debera adjunta a parte de lo ya indicado los siguientes reportes, siempre
que se requiera:

o Certificado de Liberacion de END.

o Certificado de Liberacion de Prueba Neumatica.

o Certificado de Liberacion de Soldadura.

e Certificado de Liberacion de Alivio Térmico.

e Certificado de Liberacion de Dureza.
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Se debera tener en cuenta el peso y medidas de las distintas estructuras, piezas
0 chapas a la hora de transportarlas sin que se sobrepasen los valores
establecidos por las leyes que apliquen en los lugares donde se realice el

transporte.

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Se deberan seguir todos los lineamientos incluidos en la Especificacién de
Calidad del Proyecto, Plan de Calidad y Plan de Inspeccion y Ensayo.

En los casos que se requiera, la empresa encargada de la construccion de los
tanques realizara los disefios, pruebas, ensayos necesarios y entregara de los
certificados de calibracion de los equipos, para garantizar la calidad de los
trabajos, siguiendo en todos los procedimientos especificados en la normatividad
aplicable y del contrato para el presente proyecto.

Se presentaran en forma detallada los formatos y certificados de calidad de los
materiales utilizados para el control de calidad (cuando afecten la calidad del
producto terminado), desde las fuentes de materiales hasta la aceptacién de las
obras, incluyendo laboratorios que hacen los ensayos, asi como los meétodos y
normas que se fijen y las tolerancias y especificaciones admisibles para
aceptacion.

Los registros elaborados seran entregados a la supervision y se anexaran al
Dossier de Calidad.

Los instrumentos a utilizar en la inspeccién deben contar con su respectivo
certificado de calibracion vigente.

La inspeccion, organizaciéon documental y de trazabilidad sera realizada por la
empresa encargada de la construccion de los tanques, y al menos con un dia de
anticipacion a la fecha estimada de envio, tramitara con la Gestoria Técnica en
el sitio de prefabricado la liberacion de las piezas y dossier que corresponda a

cada despacho.

SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

e Todo personal que participa en la liberacion y despacho de materiales

debera tener conocimiento del procedimiento de trabajo.
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e Los trabajos de liberacion y despacho de materiales se coordinaran con la
supervision del cliente y el cliente con la finalidad de determinar el
desarrollo de la actividad, requerimientos, falencias del proyecto,
interferencias que puedan presentarse para asi tomar acciones correctivas

y preventivas en caso que proceda.

eAntes de iniciar cualquier actividad, él Ingeniero Residente debera

garantizar que todas las interferencias hayan sido detectadas.

o \erificar que el personal seleccionado para esta actividad, tenga

conocimiento suficiente del presente procedimiento.

¢ Se debe entregar instruccion a todo el personal sobre la correcta utilizacion

de los elementos de proteccion personal en general.

e Todo el personal debera utilizar elementos de proteccion personal y cada
trabajador sera responsable de mantener los mismos en buenas

condiciones.

¢ Para realizar esta actividad se debera asegurar el area de trabajo por medio
de sefalizacion clara, asi mismo las herramientas y equipos a utilizar
deben estar inspeccionadas y contar la cinta adhesiva del color del mes,
segun lo establecido en la norma G -50 establecida.

e Se deben asegurar las planificaciones, para que el personal realice sus

labores dentro de los margenes de horario establecido.

e Durante los trabajos se constatara la presencia de suficiente iluminacion en
el sector, caso contrario debe poseer e instalar la iluminacion artificial

necesaria.

¢ En forma permanente se mantendra el orden y limpieza del area de trabajo
acondicionando para ello los cilindros pintados y rotulados de acuerdo al

estandar del Cliente.
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REGISTROS

Registro de Liberacion de Fabricacion enTaller.

REGISTRO DE LIBERACION DE FABRICACION EN TALLER

21013-HTIC-004-QA-RG-012

Fecha: 25/01/2021
Revision: 0

Pégina: 1 de 1

Registro No.: 001

Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Contrato/Orden Compra Fecha de liberacion:
1. LISTA DE ENTREGABLES
Item Marca/ Cédigo Descripcion Cant. Dimensiones Peso (kg) Comentarios

2. CHECK LIST DOCUMENTARIO

Los ftems listados en la Seccion 1. Lista de Entregables, han sido inspeccionados y ensayados de acuerdo al Plan de inspeccion y
Ensayo aplicable al proyecio, habiéndose verificado las siguientes registros de inspeccion

Item

Nombre de Registro

Cadigo Registro

0K NA

Comentarios

Leyenda: OK: conforme / NA: No aplicable

Comentarios:

3. APROBACION FINAL

Los abajo frmantes expresan su CONFORMIDAD con la documentacion y estado fisico de los ftems liberados listados arriba.

CALIDAD - HTIC

SUPERVISION - HTIC

SUPERVISION - PETROTAL

Nombre:

Firma:

Fecha:

Nombre:

Firma:

Fecha:

Nombre:

Firma:

Fecha:

Figura 47: Registro de Liberacion de Fabricaciénen Taller.
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k) Procedimiento de Prueba Hidrostatica

OBJETO

Definir los criterios operacionales necesarios para ejecutar y certificar las
pruebas hidrostaticas en tanques de almacenamiento montados en taller por
parte de la empresa encargada de la construccion de los tanques.

ALCANCE

Este procedimiento es aplicable para la ejecucion de pruebas hidrostaticas en
tanques de almacenamiento de hidrocarburos montados en campo y construidos

bajo el cddigo API 12F y/o APl 650 en su ultima edicion.

RESPONSABILIDADES

o El Cliente sera responsable de entregar todas las liberaciones exigidas en
cuanto a la ejecucion de pruebas hidrostaticas en tanques de almacenamiento
de hidrocarburos.

o El Gerente Técnico o su Representantes es responsable de garantizar la
implementacion de este procedimiento.

o El Supervisor control de calidad sera responsable de verificar y certificar
que todos los puntos de inspeccion y pruebas se ejecuten adecuadamente y
que las tolerancias sean las especificadas en el Cédigo APl 12F y/o APl 650
en su ultima edicion. También sera el responsable de registrar los resultados

en los correspondientes registros.
o El supervisor de seguridad sera el responsable de realizar el analisis de

riesgos correspondiente a cada una de las actividades y determinar las
acciones a ejecutar para minimizar o reducir los riesgos en el proceso de
inspeccion. Previo a la iniciacion de las actividades procedera a confirmar las
condiciones de seguridad para el personal que desarrollara el trabajo de

campo.

PROCEDIMIENTO

Preparaciones preliminares

o Previo a la ejecucién de la prueba hidrostatica, se debe verificar que todos los

trabajos hayan sido concluidos, de igual manera se debe garantizar por parte
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del Cliente que todas las soldaduras hayan sido inspeccionadas y evaluadas
de acuerdo a lo estipulado en el Cddigo APl 650 ultima edicion. Para esto se
completa con la Inspeccidn previa en tanques de almacenamiento.

o Todos los amarres temporales y sujetadores de la alineacion de las planchas
se quitaran por completo y los soportes de suelda deberan ser esmerilados.

o En el casode que sea necesario, el cliente debera garantizar que los trabajos
de Tratamiento Térmico Post Soldadura se han ejecutado satisfactoriamente
en el tanque de almacenamiento a probar.

o Antes de la prueba, todas la bridas, bocas, boquillas y orificios por debajo del
nivel de agua deben sellarse utilizando bridas ciegas, tapones, valvulas de
corte o cabezales.

o Cuando sea posible, sellevara a cabo una inspeccion interna del tanque para
chequear la instalacion de todos los acoples internos, asi como el estado de
limpieza, antes de las pruebas hidrostaticas del tanque de almacenamiento.

o Todas las placas de refuerzo de los tanques de almacenamiento deberan ser
probadas mediante la ejecucion de pruebas neumaticas a 15 Ib/in2 antes de
empezar el llenado del mismo. Para esto, los resultados de estas pruebas se
anotaran en el registro Inspecciéon de Prueba Neumatica de Refuerzos.

Control de Nivel

o Antes de llenar el tanque de almacenamiento, los niveles deben medirse y
registrarse en el formato Reporte de Prueba Hidrostatica en Tanques de
Almacenamiento

o La altura del liquido debe seraquella especificada en el item 7.3.6 del Codigo
API 650 ultima edicion.

Realizacion de la Prueba

o Eltanque debe llenarse con agua a través de la tuberia de acceso o mediante
una conexion provisional que debe serinspeccionada periddicamente durante
el periodo de llenado.

o El llenado se efectua en cuatro etapas de modo que la altura se divide en
cuatro partes aproximadamente iguales, a menos que el Cliente indique lo

contrario en las especificaciones del Proyecto.
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o Una vez llenada la primera parte, el 50% de los niveles establecidos, deben
chequearse y documentarse. Si los niveles estan dentro de los limites
especificados en el Cadigo APl 650, la prueba puede continuar.

o Se deja descansar al tanque de almacenamiento por un periodo de 1 hora,
luego de esto se inspeccionan los niveles nuevamente registrando los valores
correspondientes, entonces, se procede con el llenado de la parte final de la
misma manera.

o Una vez que se alcanza el nivel de llenado maximo, se deja descansar el agua
por 24 horas. Los valores iniciales y finales son verificados y documentados.

o Toda superficie de contacto hermética tal como bocas, ingresos, boquillas y
cualquier otra conexion debe inspeccionarse visualmente para comprobar que
no exista ningun tipo de fuga del fluido de prueba.

o El vaciado del tanque se lleva a cabo en base a la tabla especificada en el
item 7.3.6.5 del Cdodigo API 650 ultima edicion.

o Una vez que el tanque esta vacio, después de la prueba hidrostatica, los
niveles correspondientes deben inspeccionarse y analizarse.

Criterios de Aceptacion y Rechazo

o La prueba hidrostatica es aprobada si no se presenté una fuga del fluido de
prueba después de llenar con agua hasta el nivel de la prueba y durante el
tiempo de ésta.

o Se otorga la aprobacion final después de evaluar todos los datos de nivel
obtenidos durante la prueba.

Reparaciones

o Las reparaciones deberan ser efectuadas por una empresa calificada y que
sea la asignada por parte del Cliente.
Documentaciéon

o El Inspector registrara todos los niveles obtenidos durante la prueba
hidrostatica en el registro Reporte de Prueba mostrado en las Figuras 48 y 49.

o Después de obtener resultados satisfactorios en la prueba hidrostatica
ejecutada, se genera el Registro de la prueba, este registro debera ser
aprobado por el Cliente y el mismo pasara a formar parte del Dossier de
Calidad.

145



SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE

El area de pruebas hidrostaticas es resguardada con cinta de precaucion,
ademas se ubican rétulos en sitios de facil visibilidad y que identifiquen el area

de trabajo e ingresen solamente supervisores y personal autorizados.

Los riesgos asociados con esta actividad son:

o Accidentes producidos por el equipo de pruebas hidrostaticas.
o Contaminacion del ambiente.

o Liberacion no planeada de altas presiones y energia.
Observaciones especificas para prevenir accidentes.

o Los trabajadores involucrados en esta fase son instruidos sobre las normas
que deben ser observadas para trabajar con equipo pesado.

o Las maquinas que trabajan en cursos de agua son inspeccionadas
previamente para verificar que no existan fugas de aceite o crudo. Si una fuga
se produce el personal del area que cuenta con absorbentes para derrames
los usa inmediatamente.

o Solamente el personal autorizado puede estar en el area de la prueba
hidrostatica.

o Ningun equipo pesado debera transitar alrededor del elemento inspeccionado
durante la ejecucion de la prueba hidrostatica.

o Se debe marcar claramente el limite del area de trabajo para las pruebas
hidrostaticas con un aviso de “PROHIBIDO EL PASO” junto con la advertencia
“PELIGRO — PRUEBAS DE ALTA PRESION’ en rétulos que se colocan en
todos los cabezales de pruebas y equipos presurizados.

o El equipo de proteccion personal es de uso obligatorio para los trabajadores.

o Los sobrantes generados por esta actividad tales como: papel, carton,
plastico, aceites, vidrio, etc., son recolectados en bolsas plasticas y
transportadas hacia un lugar donde sean manejados de acuerdo a lo

establecido para manejos de desechos.

REFERENCIAS

o Cadigo API 12F — Specification for Shop-welded Tanks for Storage of

Production Liquids.
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o Caddigo API 650 — Welded Tanks for Oil Storage.
REGISTROS

21013-HTIC-004-QA-RG-011: Reporte de Prueba Hidrostatica.

Fecha:  7/05/2021

REGISTRO DE PRUEBA HIDROSTATICA e
- 21013-HTIC-004-QA-RG-011 evision:

Pagina:  1de2

Registro N°.:

Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

Cliente: PETROTAL so: 315210208
Equipo / Elemento: Area / Sistema:

Tag / Cédigo: Plano(s) de referencia:

Norma de Referencia: Fecha de inspeccion:

Material Inspeccionado por:

1. Isometricos

LINEA ISOMETRICO HOJA P&ID

2. Datos de Prueba

FLUIDO DE PRUEBA TIPO DE PRUEBA [PRESION DE DISENO: PSUBAR
AGUA: OTRO: HIDROSTATICA NEUMATICA PRESION DE PRUEBA:PSI/BAR
AIRE: ESTANQUEIDAD VISUAL 1EMPO DE PRUEBA:
3. Equipos de Medida
MANOMETROS copico N° SERIE O CERTIFICADO DE CALIBRACION FABRICANTE RANGO (PSI) OBSERVACIONES
TERMOMETRO CODIGO N° SERIE O CERTIFICADO DE CALIBRACION FABRICANTE RANGO (°C) OBSERVACIONES
TOMA DE DATOS MANOMETRO 1 TOMA DE DATOS MANOMETRO 2
HORA PRESION PSI/BAR OBSERVACIONES HORA PRESION PSI/BAR OBSERVACIONES
Conforme: I:I No Conforme: I:I
OBSERVACIONES:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: Nombre: Nombre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:

Figura 48: Registro de Prueba Hidrostatica - Pagina 1.

147



Fecha: 7/05/2021
y REGISTRO DE PRUEBA HIDROSTATICA Revision: 1
) evision:
A 21013-HTIC-004-QA-RG-011
Pagina: 1de2
Registro N°.:
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo / Elemento: Area/ Sistema:
Tag/ Caodigo: Plano(s) de referencia:
Norma de Referencia: Fecha de inspeccion:
Material Inspeccionado por:
4. Registro Fotografico
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: Nombre: Nombre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:

Figura 49: Registro de Prueba Hidrostatica - Pagina 2.
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I) Procedimiento de Inspeccién por Ultrasonido.

Para las inspecciones de las juntas del tanque por la Técnica de Ultrasonido se
procedera de acuerdo a lo descrito en el procedimiento emitido por el sub

contratista contratado para esta inspeccion:

- Procedimiento de examinacion de uniones soldadas mediante Ultrasonido de
Arreglo de Fases, de acuerdo con el cédigo ASME BPV Seccidn V, Articulo 4 y
AP| 650. La aprobacién de este procedimiento se adjuntara en el anexo 2.

m) Procedimiento de Prueba de Vacio en Soldaduras de Fondo de Tanques.

Para las inspecciones de las juntas del fondo del tanque por la Técnica de Caja de
Vacio, se procedera de acuerdo a lo descrito en el procedimiento emitido por el sub
contratista contratado para esta inspeccién. La aprobacion de este procedimiento

se adjuntara en el anexo 2.

n) Procedimiento de Aplicacion de Pintura

Para las Aplicacion del recubrimiento de todo el tanque se procedera de acuerdo a

lo especificado en el procedimiento emitido por el proveedor de las Pinturas:

- Procedimiento de Aplicacion de Pintura, cuya aprobacion se adjunta en el Anexo
2.

Nota: La aplicaciéon del recubrimiento se llevara a cabo en 2 etapas:

- Preparacion Superficial y Aplicacion de 1° Capa de Pintura: Esta etapa se
realizara una vez terminado el habilitado de piezas de los tanques, y antes de
comenzar con los procesos de armado y Soldeo del estos. Para esto se dejara
sin pintura una longitud de 20 mm en los bordes de las piezas para su soldeo.

- Aplicacion de Segunda y Tercera Capa (Cuando Aplique): Esto sellevara a cabo
al termino de los trabajos de soldadura del total de las piezas de los tanques, y

antes de la liberaciéon Final de esto
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3.2.3 Elaboracion de Plan de Inspeccion y Ensayo

; FECHA: 1/06/2021
PLAN DE INSPECCION Y ENSAYO
@ PetroTal REVISION: 0
21013-HTIC-004-QA-PN-002
PAGINA: 1ded
[ 0.5: 315210208 | PROYECTO: Construccion de Tangues para Planta de Lodo Sintético | CLIENTE: PETROTAL |
CRITERIOS DE TIPO DE CONTROL
TEM ETAPA DEL TRABAJO DOCUMENTOS DE REFERENCIA RESPONSABLE QUE VERIFICAR METODO DE INSPECCION FRECUENCIA REGISTRO
ACEPTACION HIC PETROTAL
1.0 Documentacién General
* Alcance y Condiciones Generales del * 21013-HTIC-004-QA-PN-001_Plan
. Proyecto. . . * Alcance del proyecto . P de Calidad.
m ggﬂ;‘;’; "‘;gl‘a” de + Especificaciones Técnicas del Cliente C;‘fg:g"‘“’ de + Normas/Estandares aplicables * Revision documental tr?;;‘?;:;;:”'fﬂ'” d:m‘“ * Aceptacion por el cliente. PE R
Y + IS0 9001-2015 o el proyscio. * 21013-HTIC-004-QA-PN-002-Plan
“ AP 12F. de Inspeccidn y Ensayo
* 21013-HTIC-004-0A-RG-
013_Listado de Especificacion de
+ Base de datos HTIC (WPS y PQR) WPS y POR apicab | u Procedimiento(s) de soldadura.
Presentacion de WPS y |* Planos aprobados para fabricacion ¥ “EpRCatios 3 proyedto, * Cumplimiento de .
« ASME IX . g isor d * Detalles de junias -+ visual « Previo all incio de | ificaci " 21013-HTIC-004-QA-RG-
12 5 upervisor de « Variables esenciales isual revio all incio de los especificaciones y normativa BE R 014 Listado deCalificacion de
(Si se requiere calificar, [+ AWS D1.1 Calidad P " to d ificaci * Revision documental trabajos de soldadura. aplicable. P - dimiento{s) d \dad
ver parrafo 2.0). * API12F g O apacticacanes * Aprobacion por el cliente. FOSHCHSIIcIS) do sordaduen
* WPS precalificado segun ASME
IX.
* WPS calificado segun ASME IX.
P o 4 * 21013-HTIC-004-0A-RG-
TESCIR0M o * Soldadores calificados - . * Visual N 015_Listado de Soldadores
calficacion de * ASME IX * Supervisor de : Posiciones calificadas * Previo al incio de los - Cumplimiento de Calificados
13 soldadores (si se < AWS D1.1 Cal g d * Rango de espesores calificados * Revisin documental trahajos d sdad especificaciones y normativa PE R
requiere calificar, ver - o * Variables esenciales rS0MCS ta Soradum. aplicable. . N N L
rrafo 2.0 'WPQ-Registro de Calificacion de
P -0) Performance e Soldador.
Plan de Calidad del proyecto * Operatividad en los limites
Equipos o Instrumentos " Supervisor de aceplabl_es o mt_)erudl._imbre. * Visual * Antes del primer uso en el |+ Emores dentro de '2IDI_3-HT\C-DU4-C_IA,RG-
14 de medicion y control |+ & Calidad ¢ Vigencia de calitraciin de * Revision documental royecto tolerancias del instrumento. Rk R 018_Listado de Equipos de
Y Certificados de calibracion de instrumentos proy - Medicicn y Ensayo
. = Trazabilidad de calibracion
* Practica recomendada SNT-TC-1A de . . " * De acuerdo a normas de
. . - * Mélodos o lécnicas END aplicables. |, . . * 21013-HTIC-004-QA-RG-
15 Documentacion de  [la ASNT Supervisor de + Vigencia de calificacion del personal Visual . Antes de Iniciar las pruebas |referencia R R 017_Listado de Personal de
Personal END = Certificaciones y calificaciones del Calidad END * Revision documental. con los END aplicables. + Cumplimiento de practica E No Destruct
personal END. recomendada SNT-TC-1A. nsayos o Uestructivos
2.0 Procedimiento de soldadura y calificacién de Soldadores
* 21013-HTIC-004-0A-RG-
* ASME IX 013_Listado de Especificacion de
Emisién de *AWS D11 + Supervisor de * Procesos de soldadura aplicables . Visual « Antes de iniciar los trabajos |* Segtin ASME IX Procedimiento(s) de soldadura.
21 procedimientos de * Planos a probados para fabricacion. Calidad * Detalles de juntas . Revision documental de soldadura * Segun AWS D1.1 w R
soldadura (WPS) » Especificaciones Técnicas del * Variables esenciales : N : * WPS-PQR APROBADOS CON
Proyecto. DOCUMENTACION DE
RESPALDO.
PE: Punto de espera. (Se requiere la presencia y/o liberacion por parte de PETROTAL durante la actividad, para pasar a la siguiente actividad)
R: Revision. (Revisidn y Aprobacién Documentaria por parte de PETROTAL)
Leyenda Tipo de Inspecclon: |W: Atestiguar, presenciar (Presencia de la Supervisidn PETROTAL durante la Inspeccién).
Iz Inspeccidn. [Accién de inspeccionar la actividad si se cree conveniente y documentarla).
V: Verificacion (Accion de verificar la actividad si se cree conveniente y es no documentada).

Figura 50: Plan de Inspeccién y Ensayo- Pagina 1.
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Proteccian Superficial |proveedar. Caidad apicacion de pintura Revisin documenta pintar. egun estEncar . \nspecion da Recubii
4 {primera caps) + Hojas técnicas de pintura Segun condiciones requeridas Inspeccidn da Recubdmisnio
’ « Estandares SSPC en hoja técnica de pintura. Suparicial.
Cerfificados de calibracicn de Sepin especifcacines
inskumanica emplsscon Esf;e:'“r de Espesor de pelicula seca Medicxin directa De acuerdo a SSPC-PAZ | Técnicas del proyecto. I v
i Sequn estandar SSPC-PAZ
o + Segun especificacones
N - Medicisn diresta, de . .
. Sg:e'wsur de |Adherencia de pintura. acuerdo a ASTM D4541. Un lote de material pintado y TEI:I'!I[ES del proyecto. | v
Calidad Revisin documenta curado por samana Segun hojas técnicas de
pinturas
* Supervisor de |21013-HTIC-004-0A-RG-
aa Rolado + Planos aprobados para fabricacisn. | :'i’ v + Curvatura + Comparacion con plantila |+ Por cada elementn « Segin API 12F v |003_Registm de Control
aida Dimensional
* 21013-HTIC-004-0A-RG-
_ i l003_Registro de Control
Habiliark: ¥ ampado dde - ; b *Supervisorde |- Dimensianes + Vieua © Por o lement « Segin planos aprabados para . v Dimensional.
4 f““‘””‘? soporiade |+ Flenas spmbedoa pam fstyeacon. | copnd « Apuntalado « Medicin directa or caca slemanto fabricacion * 21013-HTIC-004-QA-RG-
angque. [005_Registro de Controd
Dimensional-Redondez de Tanquez.

Leyenda Tipo de Inspeccién:

R: Revision. (Revision y Aprobacion Documentaria por parte de PETROTAL).
W: Atestiguar, presenciar (Presencia de la Supervisién PETROTAL durante la Inspeccian).
Iz Inspeccion. (Accion de inspeccionar la actividad si se cree conveniente y documentaria).

V:Verificacign [Accion de verificar la actividad si se cree conveniente y es no documentada

[PE: Punta de espera. (Se requiere la presencia y/e iberacién por parte de PETROTAL durante la actividad, para pasar a la siguiente actividad)

Figura 51: Plan de Inspeccién y Ensayo — Pagina 2.

151



21013-HTIC-004-QA-PN-002

i FECHA: 1/06/2021
m dPetroTal PLAN DE INSPECCION Y ENSAYO — -

PAGINA: 3ded
| 0.5: 315210208 | PROYECTO: Construccion de Tangues para Planta de Lodo Sintético I CLIENTE: PETROTAL I
CRITERIOS DE TIPO DE CONTROL
ITEM ETAPA DEL TRABAJO DOCUMENTOS DE REFERENCIA RESPONSABLE (QUE VERIFICAR METODO DE INSPECCION FRECUENCIA REGISTRO
ACEPTACION HTIC PETROTAL
- * Plancs aprobados para fabricacién.  (* Sup. Calidad . N i . - 2101 3-HTIC-004-0A-RG-
6 Eam'"mr" "ha'm?:m Se « Especificaciones Técnicas del * Nivel Il - PT, segdn || 2'"’3?5;'%”35 : ;’Z:.a‘.'_ Dirccta + Por cada elemento. Segf“';':."a“.” aprobados ] v 003_Registro de Control
nillos, Techo y Fondo. | 000 SNT-TC1A puntalado icion Dire para fabricacion. Dimensional
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PE: Punto de espera. (Se requiere la presencia y/o liberacidn por parte de PETROTAL durante la actividad, para pasar a la siguiente actividad)
R: Revision. (Revision y Aprobacién Documentaria por parte de PETROTAL).

Leyenda Tipo de Inspeccién: |W: Atestiguar, presenciar (Presencia de la Supervisidn PETROTAL durante la Inspeccidn).

I: Inspeccidn. (Accién de inspeccionar la actividad si se cree conveniente y documentarla)

V: Verificacion (Accién de verificar la actividad si se cree conveniente y es no documentada).

Figura 52: Plan de Inspeccion y Ensayo — Pagina 3. 152
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Leyenda Tipo de Inspeccién:

i6n PETROTAL durante |a Inspeccidn).

PE: Punto de espera. (Se requiere |a presencia y/o liberacidn por parte de PETROTAL durante la actividad, para pasar a la siguiente actividad)
R: Revisian. (Revision y Aprobacion Documentaria por parte de PETROTAL).
W: Atestiguar, presenciar (Presencia de |a Supervisid
I: Inspeccion. (Accion de inspeccionar |a actividad si se cree conveniente y documentarla).

V: Verificacion (Accion de verificar la actividad si se cree conveniente y es no documentada).

Figura 53: Plan de Inspeccién y Ensayo — Pagina 4.
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3.3 Resultados:

Luego de exponer en 3.2 los procedimientos y los controles y/o inspecciones para
cada una de las etapas constructivas; procederemos, en el presente capitulo, a
presentar los resultados de la puesta en practica de estos documentos. Estos
resultados se presentaran en los registros de inspeccion que fueron colocados en
los procedimientos.

A través de los resultados obtenidos en las inspecciones podremos concluir si la
implementacion y cumplimiento de los planes y procedimientos planteados
ayudaron a construir un producto final de calidad y confiable.

Los registros se presentaran en base al orden establecido en el Plan de Inspeccion
y Ensayo. De esta forma podremos diferenciar claramente cada etapa del proceso
de fabricacion de los tanques y los controles que se aplicaron para cada una de
ellas.

3.3.1 Etapas del Plan de Puntos de Inspeccién y Ensayo

a) Documentacién General:

e Presentacion de Plan de Calidad y PPI
En esta etapa se present6 El Plan de Calidad y El Plan de Inspeccion y
ensayos, planteados en 3.2.1 y 3.2.3 (Figura 50-53) respectivamente. Las
caratulas con la aprobacion del Cliente validando y aceptando los
documentos en mencion se presentan en el Anexo 2.

e Presentacion de WPSy PQR
En esta etapa, se presentd al Cliente los procedimientos de Soldadura
planteados. Se seleccioné como proceso de soldadura el proceso GMAW
para el skid de los tanques y el proceso SMAW para la soldadura del cuerpo
del tanque y los accesorios. Estos procesos fueron seleccionados por las
facilidades para aplicarlos en los trabajos sefalados.
Los procedimientos presentados corresponden a Proyectos realizados
anteriormente por la empresa encargada de la construccion de los tanques
en conjunto con otras empresas, empresas con las cuales la empresa
encargada de la construccion de los tanques realizé proyectos para el
Cliente.
Estos procedimientos se colocaron en el Listado de Especificacion de

Procedimientos de Soldadura y de Calificacion de Procedimientos de
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Soldadura (Figuras 54 y 55) para su presentacion y aprobacion por parte del
Cliente. Los procedimientos de soldadura mencionados en estos listados se
pueden apreciar en los Anexos 3, 4y 5.

Presentacion de Calificacion de Soldadores

Para el presente proyecto, se califico soldadores siguiendo los parametros
de los procedimientos de soldadura previamente presentados y aprobados
por la supervision del Cliente. Cabe mencionar que solo los soldadores que
hayan pasado satisfactoriamente su proceso de calificaciéon y sean
aprobados por la supervision podran desarrollar trabajos de soldadura en el
proyecto.

Para la calificacion de los soldadores, estos realizaron una junta en un cupon
de prueba, del cual posteriormente se extrajeron probetas; estas probetas
fueron enviadas para que se les realice los ensayos destructivos minimos
que exige la norma para que una soldadura se considere aprobada.
Después de haber sido aprobadas las soldaduras realizadas, se procedio
con la emisién de los Registros de Calificacion de Performance de Soldador
(WPQR, por sus siglas en ingles), los cuales se encontraran en el Anexo 6
del presente trabajo. Con los WPQR con resultados satisfactorio, se procede
a enlistar a los soldadores en la Lista de Soldadores Calificados (Ver Figura
56) y posteriormente se presentan todos los documentos ala supervision del
Cliente para que éste pueda dar el visto bueno a los soldadores y estos

puedan comenzar con los trabajos de soldadura.
Presentacién de Equipos de Medicion y Control

Para llevar a cabo los controles de Calidad es necesario contar con equipos
de medicién en buen estado de funcionamiento y con calibracién vigente,
esto garantizara que los valores que arrojen estos instrumentos son
precisos. Todos los elementos a utilizar se enlistaran en la Lista de

Equipos/Instrumentos de Medicién, mostrada en la Figura 57.

Los equipos de medicion deberan haber sido calibrados en una Entidad

Autorizada por INACAL (Instituto Nacional de Calidad), siguiendo
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procedimientos adecuados y realizando contrastaciones con Equipos o

Instrumentos Patrones que cuenten también con calibracion Vigente.

Los certificados de calibracion de los Equipos y/o Instrumentos que se
utilicen en el desarrollo del presente proyecto seran presentados al Cliente
adjuntos a la Lista de Equipos/Instrumentos de Medicion en el Dossier Final
de calidad, de esta forma el Cliente podra comprobar la informacion

presentada y dara la conformidad necesaria para iniciar con los trabajos.

Presentacién de Personal de Ensayos No Destructivos

El personal encargado de la realizacion de Ensayos no Destructivos debera
contar con Certificacion vigente de acuerdo a la Practica Recomendada
SNT-TC 1A. El personal que participara en el proyecto se enlistara en la
Lista de Personal de Ensayos No Destructivos, mostrada en la Figura 58.
Para la validacion por parte del Cliente, se debera presentar adjuntos a la
Lista de Personal de Ensayos No Destructivos una copia de las
certificaciones del personal; Estos documentos deberan estar validados por
un Inspector Nivel lll segun el método de Ensayo No Destructivo que realice.
Para el caso del personal de empresas externas que presten servicio a la
empresa encargada de la construccion de los tanques en la realizacion de
Ensayos No destructivos, estos deberan presentar su certificacion antes de
realizar los trabajos de ensayos no destructivos, una vez que estos sean
revisados por el Supervisor de Calidad de la empresa encargada de la
fabricacion de los tanques, se procedera con su envio a la supervision del
Cliente en el Dossier de calidad del proyecto para que este dé también el

visto bueno para la realizacién de los ensayos no destructivos.
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LISTADO DE ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA (WPS) Fecha; 2500112021
@ Petrora" Revisian: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-013
Pagna: 1 de 1
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANGUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO as: 315210208 | Cliente: PETROTAL

Registro N°: 001

f Codige / Norma Proceso(s) de Posician|es) Certificads |

ftem WPS Rev. da refersncia LT PQR de soporte Material(es) Base permiidags) Rango de espescres T Comentarios

01 | GLOBALWPS03:2020] 0 AWS D11 GMAW GLOBAL PGR-02.2020 GRUPO | TODAS 3-108mm ey e CONFORME

- _ _ PN 1, Grupo1.2- RICARDO AGUIRRE
WiP%-SERTECPET-01-2019 -SERTEGPET01- : L FOR
2 ] ASME IX SMAW POR-SERTECPET-11-2019 P2 Grupa 1.2 TODAS 316 mm RAMIREZ CONFORME
— - - FN*1, Grupo 12 - . RICARDO AGUIRRE
WPS-SERTECPET02-2019  SERTECPET.DZ: . !
fic) 55 [/} ASME IX SMAW POR-SERTECPET-02-2019 PN 2, Grupa 1.2 TODAS 316 mm RAMIREZ CONFORME
_.-F"'-'_F‘

—

COMENTARIOS:

(APROBACION FINAL

CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISIOMN - PETROTAL

Membre: JESUS CONDORI LAGOS I Nembre: JOHN TELLO Mombre:

Firma: Firma: Firma:

Fecha: 01/06/2021 Fecha: 01/08/2021 Fecha:

Figura 54: Listado de Especificacion de Procedimientos de Soldadura.
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m (@ PetroTal

LISTADO DE CALIFICACION DE PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA (PQR)

Fecha: 25/01/2021

Revisién: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-014
Pagina: 1de i
| os: 315210208 Proyecto: ~ CONST RUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO Cliente: PETROTAL
Registro N®: 001
Cadigo | Norma Procesols) de . _— Espesor Diametro Fecha de Autorizado |
== Big i de referencia soldadura Mririzkes) Base |  Posiciin {mm) (mm) calificacién Certificado por Sasseniarice
i} GLOBAL-FOR-02-2000 0 AWS D14 GMAW ASTM AS3 Gr B 65 54 112 3062020 RICARDO AGUIRRE RAMIREZ CONFORME
02 |romsesTecreTo1ame 0 ASME IX SMAW ASTM ASIGr. B 6G 656 LY 28/05/20219 | RICARDO AGUIRRE RAMIREZ CONFORME
03 | PorserTecreTozems 0 ASME IX SMAW ASTM A6 3G 952 - 16052019 | RICARDO AGUIRRE RAMIREZ CONFORME
—
(COMENTARIOS:
ROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL

Figura 55: Listado de Calificacién de Procedimientos de Soldadura.
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Fecha: 25/01/2021
LISTA DE SOLDADORES CALIFICADOS (WPQR)
(@ PetroTal Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-015 Pagina: 1 de 1
50: 315210208 | Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO Cliente  PETROTAL
Registro N°: 001
: o Codigo/Norma | Proceso de Material(es) Espesor Pesicién Materiales | Posiciones | Espesores Fecha de Calificado /
SOLDADOR . L
Ron CEaachy IWEQRHC de referencia soldadura | base calificade | calificado calificado permitidos | permitidas | permitidos Calificacion Certificado por
RICARDC AGOIRRE |
01 JUAN MORENO DE LA CRUZ JMDLC - AWS D1.1 GMAW | ASTMAS3GrB| 7.11imm 66 GRUPOI | TODAS | 32-19mm | 21101/2021 o
o o RANURAG26,35 RICARDO AGLIRRE
02 EDGAR SOLIS GUECA ESC - ASME I SMAW ASTM A36 9.5mm 36 PN°1-PN4 | "2 | 45.19mm | 5012021 pra
03 JUAN ALVARADO RAMOS JAR - ASME IX SMAW ASTM A36 9.5mm 36 PN°{-PN°4 | "z | q5-19mm | 50172021 i
04 HENDERSON GUEVARA PILCO HGP - ASME IX SMAW ASTM A36 95mm 36 PN*1-PN°4 | ™Wmess | g5 qgmm | 5012021 | FADIASIRRE
05 EDGAR SOLIS GUECA ESC - ASME IX SMAW | ASTMAS3GrB| 7.11mm 6G PN°1-PN°4| TODAS | 15-142mm | 601/2021 N iR
06 JUAN ALVARADO RAMOS JAR - ASME I SMAW | ASTMAS3GrB |  7.11mm 6G PN°1-PN°4| TODAS | 15-142mm | 60172021 RICATOn ACIRRE
07 HENDERSON GUEVARA PILCO HGP - ASME IX SMAW | ASTMAS3GrB|  7.11mm 6G PN°1-PN°4| TODAS | 15-142mm | 601/2021 R e
—
—
—
———
]
COMENTARIOS:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: JESUS CONDORI LAGOS Nombre: JOHN TELLO Nombre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: 01/06/2021 Fecha: 01/06/2021 Fecha:

Figura 56: Listado de Soldadores Calificados.
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B Fecha; 25/01/2021
ép t T l LISTA DE EQUIPOS/INSTRUMENTOS DE MEDICION Revisién: 0
( e ro a 21013-HTIC-004-QA-RG-016
Pagina: 1de 1
| os: 3tsziazee | Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA FLANTA DE LODO SINTETICO | cliente:  PETROTAL
Registro N®; 001
Facha "
kem Cadigo CAL. Descripeion Marca Modelo No. Serie Caliwackan Wigencia Centificade N Comentarios
o HTIC-01 FLEXOMETRO KAMASA KM-316 NO INDICA 8052021 8052022 CLL-225-2021 CONFORME
i Cl-iN-022 BRIDGE CAM GAGE CAM TYPE GAUGE CAT4 NG INDICA 130472021 1340472022 LL-0281-2021 CONFORME
0 MANOMETRO WIKA ANALOGO 5432728741 4052021 4052022 LFP-Z23-2021 COMFORME
o TERMOMETRO MESTEK, NO INTHCA 200472021 200042022 CLE-218-2021 CONFORME
05 MIC-NC-DD114 RUGOSIMETRO TESTEX TI2ESTA SAMEOT 18032021 1810372022 LL-0262-2021 CONFCORME
o8 E-01 MEDIDOR DE ESPESOR VWW-GROUP Ch-2062 NG INDICA 280472021 280472022 LLE-215-2021 CONFORME
o7 VAC-01 VACUOMETRO DE DEFORMACION ELASTICA RITHERM NO INDHCA 3102020 | 317902021 1157-CFP-2020 CONFORME
A DETECTOR DE FALLAS ULTRASONICT DIGIT,
08 18 ARRAY ALFRASED S SYNCSCAN 585310150028 30032021 3000372022 UT-DI-002121 COMNFORME
09 BLOCK PACS {10} 90342008001R 311082020 3082021 CONFORME
P—
P— —
I —
_'——‘_'_'_'_'__'_
PR
P——
—
COMENTARIOS:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Mombre: JESUS CONDORI LAGOS . Nombre: JOHN TELLO Nombre:
T
Firma: P Firma: Firma:
gas
Fecha: 06/07/2021 s Fecha: 06/07/2021 Fecha:

Figura 57: Lista de Equipos / Instrumentos de Medicién.




dPetroTal

LISTA DE PERSONAL DE ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS

Fecha: 25/01/2021

Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-017 Pagina: 1 de 1
$0: 315210208 | Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO Cliente: PETROTAL
Registro N°: 001
item Nembre del Inspactor Subcontratista END (Personal| Téenica/Métode END Nivel Fechade Vigencia de Entidad Certifieade por
B propio) (VT/PT/IUT/RT/MT) obtenido calificacion calificacién Certificadera 7
01 JESUS ALBERTO CONDORI LAGOS HTIC VT il Feb-18 Feb-23 PROMEGEN ELY RAMIREZ
02 JESUS ALBERTO CONDORI LAGOS HTIC PT i Feb-18 Feb-23 PROMEGEN ELY RAMIREZ
03 ESTEBAN PEDRO AGUIRRE RAMIREZ GEINSUSAC UTPA il Oct-18 Oct-23 ETECA JUAN J. YGLESIAS
—
COMENTARIOS:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: JESUS CONDORI LAGOS Nombre: JOHN TELLO Nombre:
Firma Firma: Firma:
Fecha: 06/07/2021 Fecha: 06/07/2021 Fecha:

Figura 58: Lista de Personal de Ensayos No Destructivos.
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Recepcion de Materiales

Para la realizacion de esta actividad, se procedera de acuerdo a lo indicado
en el Procedimiento de Recepcion de Materiales.

Para cada lote de material recepcionado, se emitiran los Registros de
Recpecion de Materiales Correspondientes (Figuras 59 a la 68).En el dossier
de calidad, a estos registros se les adjuntara el total de Certificados de
Calidad y/o fichas técnicas.

Para llevar a cabo la verificacion de los materiales, se utilizaran los equipos
de medicion previamente aprobados (con calibracion vigente).

Una vez inspeccionados los materiales, se comunicara al area de logistica
para que proceda con el almacenamiento correspondiente; se verificara que
el lugar de almacenaje sea el mas adecuado y que el material no este

expuesto a condiciones que puedan afectar su estado.

Marcado y Codificacion de partes

Para esta actividad, se seguiran los lineamientos establecidos en el
Procedimiento de Identificacion y Trazabilidad.

Se verificara que cada uno de los elementos habilitados para la construccion
de los tanques se encuentre identificado con su codificacion y con su
respectiva colada, de esta forma se podra hacer un seguimiento adecuado y
se tendra un buen control de cada elemento desde su habilitado, hasta su
montaje.

Los datos de la identificacion de cada elemento con su colada
correspondiente se registraran en el Registro de Trazabilidad de Material
correspondientes:

-  TK-500BLS-001-21 (Tanque 1): Figuras 69 a 76

- TK-500BLS-002-21 (Tanque 2): Figuras 77 a 84
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Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIALES
PetroTal e
21013-HTIC-004-QA-RG-001 -
Pagina: 1de 1
[s.0: 315210208 | PROYECTO: COMSTRUCCION DE TANOUES PARA PLANTA DE LODD SINTETICO | CLIENTE: PETROTAL
Registro N°: 001
Certificada de. ColadalLateMro Inspeceion Fecha de
tem Descripeian Cant, Unidad Proveedor Guia de remision Calidad Producctn o ) p n Observaciones
01 |BRICA WELDING NECK A105 47 SCH 40 CLASS 150 3 PEa. | PoeeLs rEPRESENTADIMES A | 0050214586 EN10204-20 BA X 1062021 CONFORME
12 |BRIOA WELDING NECK A105 8" SCH 40 CLASS 150 k] PZA. | Porew rerREsENTACKMER A | 0050214086 EN10204-20 19129 s 10682021 CONFORME
03 |CODOS0* AZ34 ¥ SCH40 2 PZA FCRELLA REPRESENTACKMES 645 | 0025-0214086 EN10204-20 ECFR x ARE2021 CONFORME
4 |BRICA WELDING NECK 67 SCH 40 CLASS 150 2 PZA. | Poeeus represenackmessas | 0025-0214086 EN10204-20 T214 X 1062021 CONFORME
(5 |BRIOA WELDING NECK 6 SCH 40 CLASS 150 2 PEh | Poeeis rEPRESENTACRES A | OOS-0714585 EN10204-20 5312 X 1082021 CONFORME
05 |CODO S0° AZ34 47 SCH 40 2 PZA FIOFELLA FEFRESENTADMEE 540 | D0P6-0214586 EM10204-20 B X ARE2021 CONFORME
07 [TUBO ATDE Gr. B 2* SCH 40 2 PZA FICRELLA REPRESENTACKMER S 4 C 00250214586 EN10204-20 20R1532 X 1062021 CONFORME
0@ |TUBO AT06 Gr B 4" SCH40 ] pzn. | Porei ceereseacomes sAG | O0ES-0214686 EN10204-20 202021 0681 X 1062021 CONFORME
_,—’—"-'_F
—
'COMENTARIOS:
IAPROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Mombre: JESUS CONDORI LAGOS — Mombre: JOHM TELLOD - Mombre:
[ o “ :be
Firma: Firma: i Firma:
3
]
Fechs: 01/06/2021 Fecha: 01/08/2021 ] | TE° Fecha

Figura 59: Registro de Recepcion de Materiales 01.
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REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIALES

Fecha: 25/01/2021

é Petroral Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-001 .
Pagina: 1de 1
[s.0: 315210208 | PROYECTO: COMSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO CLIENTE: PETROTAL
Registra N®: 002
Certificado de Colada/Lote/Nra Inspeccion Facha de
Rem Descripcion Cant. Unidad Proveedar Guia de remisién Calidad Prod . = = Inspecién Observaclones
0 ANGULO A6 212" e 2127 x 14 26 m 16 PZA TRADI SA - -0 E2 0TS -5 14006500051 1 WT042 x 2NEE021 GONFORME
02 IWIGA B 12 LEVPIE ¢ 20¢ 12 PZA TRADI S A CHFERE001 8 517 1A0ETED S00E-1_1 AETA2D x R0 COMFORME
——
COMENTARIOS:
APRCBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
MNombre: JESUS CONDORI LAGOS - . Nombre: JOHN TELLO MNombre:
"_-L‘T"'-/ —
Firma: /’2 '__E" - Firma: Firma.
Fecha: 02/06/2021 Fecha: 02/06/2021 Fecha:

Figura 60: Registro de Recepcion de Materiales 02.
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m (PetroTal

REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIALES

Fecha: 25/01/2021

Revisién: O
21013-HTIC-004-QA-RG-001 -
Pagina: 1de 1
| 5.0: 315210208 | PROYECTO: COMSTRUCCION DE TANGUES PARA FLANTA DE LODO SINTETICO | CLIENTE: FETROTAL
Registro N*: 003
) Certificada de ColadalLatalNre Inspeccion Facha de.
tem Descripeian Cant. Unidad Proveedor Guia da remision Calidad Produech = = Ispeositn Observaciones
01 |BRIDA WELDING NECK A105 2 SCH XS CLASS 150 E] PZA METALPLAST 0020002600 180302 BY1A4 % SOR021 CONFORME
02 |BRIDA WELDING NECK A105 4" SCH BO CLASS 150 E] PZA METALPLAST D02-0002600 16021 UE3 X 02021 CONFORME
(3 [FLAMGHA ESTRUGTURAL KSTM 836 6. o s 2800 mm 1 12000 mm 4 PIn FACMETAL D01-0002483 210306201098 211014684 X BAG2021 COMFORME
D4 [PLANCHA ESTRUCTLRAL ASTM A3 8.3 rmre 2800 mm 3 £2000 mem 4 PZA FACMETAL D01-0002463 210305201098 212007624 X BOR021 CONFORME
—
COMENTARIOS:
|APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: JESUS CONDORI LAGOS Nombre: JOHN TELLO MNombre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: 05/08/2021 Fecha: 05/06/2021 Fecha:

Figura 61: Registro de Recepcion de Materiales 03.
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Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIALES
Pe t roTa I Revisién; 0
21013-HTIC-004-QA-RG-001 L
Fagina: 1 de 1
[5:0:z15210208 | PROYECTO: _ CONSTRUCCIGN DE TANGUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO [ CLIENTE: FETROTAL |
Registra N*: 004
Cerlificada de ColadaLote/Nra Inspecelin Fecha de
ftam Descripcion Cant, Unidad Provesdor ‘Guia de remisian Calidad Praduscion o o inspeccian Observaciones
o |VIGA 8" x 12 LB/PIE x 200 B PZA ACEROS ARECUNPA TOS4-0002083 IHAN 03072451 4E2342 X e CONFORME
02 |PLANGHA ESTRUGTURAL ASTM A36 8.5 » 2400 res 5 12000 rem ] PZA FACMETAL 001-0002467 210305201094 211018854 % 062021 COMFORME
—
COMENTARIOS:
IAPROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Mombre: JESUS CONDORI LAGOS Nombre: JOHN TELLO Mombre:
s -~
Firma: Firma: Firma:
Fecha; OT/06/2021 Fecha; O7/06/2021 Fecha;
Figura 62: Registro de Recepcion de Materiales 04.
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Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIALES
PetroTal
21013-HTIC-004-QA-RG-001 )
Pagina: 1de 1
[s.0: 315210208 [ PrRovECTO: COMSTRUCCION DE TANGUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO | CLIENTE: PETROTAL
Registro N°: 005
Certificado de Colada/Loteire Inspecelon Fecha de
Tterm Descripcion Cant. Unidad Provesdor Guia de remision Calidad Produsccion = = i i Observaciones
01 [ROLLO DE ALAMBRE DE SCOLDADURA GMAW T05-6 2 15 KG 90 KG ELECTRONICA TONAMA 5 A G 3145 INEN 10204 283 X TI0E20H CONFORME
02 |CELLOCORD P-T E BD10 x 3.25 mm x 20 KG a0 K SOLDEXA 03-12-2014E20556-31 % 782021 CONFORME
03 |CELLOCORD P-T E 6010 x 325 mm x 20 KG G0 K SOLDEXA 0104152708 X TIOE2021 CONFORME
04 |CELLOCORD P-T E 6010 x 3.:25 mm x 20 KG 20 KG SOLDEXA 2510 2014E2HE1-81 * TI082021 CONFORME
05 |CELLOCORD 70-T E 7040-A1 £ 3 25 man x 20 KG 200 KiG SOLDEXA F--2014EHHSTBZ % T80 CONFORME
p—
COMEMNTARIOS:
IAPROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Mombre: JESUS CONDORI LAGOS Mombre: JOHN TELLO Nombre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: 07/06/2021 Fecha: 07/06/2021 Fecha:

Figura 63: Registro de Recepcion de Materiales 05.
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Fecha; 25/01/2021
REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIALES
Petroral Revisién: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-001 .
Fagina; 1de 1
|s.0: 315210208 [ PROYECTO: COMSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO T CLIENTE: FPETROTAL
Registro N®: 006
Certificado de ColadaiLote/Nro Inspecaian Fecha de
Ttem Descripién Cant. Unidad Proveedor Guika de remision Calldad Produccion o 08 § 3 Observaciones
01 |TUBO ASTMA105 &7 5CH 40 1 PIA FIGRELLA REPRESENTACIONES 5.4 - EWMI15-4 ZD201120665 x RDG2021 CONFORME
02 |TUBO ASTM AI08 & SCH 40 1 PIA FICRELLA REPRERENTACIONES & 4 EWMI151-4 LZ A2 18959 x BI0G2021 CONFORME
03 |BRIDA CIEGA ASTMATDS 2° x 150 LBS z PZA FIORELLA REFRESENTACIONES 5 4, - MTC2020188 1527 x BDE2021 CONFORME
04 (BRIDA CIEGA ASTM ATDS 47 x 150 LBS 2 PZA FICRELLA REPRESENTACIONES B 4, - MTC20181122 17T x BOER021 CONFORME
05 (COUPLING ASTM A105 1 172 x 3000 LBS 1 P7A FIORELLA REFRIE SENTACIONES 5 A, EN10204-20 TR-2I0803 x ROE2021 CONFORME
06 (COUPLING ASTM A0S 1 1727 x 3000 LBS 1 PZA FICRELLA REFRESENTACIONES 5.4, - HFWZ0860W 20-105451 X BOER021 CONFORME
OF (COUPLING ASTM A105 1 1/4°% x 3000 LBS 4 PIA FIORELLA REPRESENTACIONES B A - EMN10204-3 1 B1O080225 x BOG2021 CONFORME
08 |BARRA REDCNDA LISA ASTM AZG 5/8° i PZA FIORELLA REPRESENTACIONES 5 4. - EM 102042004 3.1 18142201 X BiOG2021 CONFORME
..-—'-""'_'—F'_F

—

COMENTARIOS:

|APROBACION FINAL

CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL

Fombre: JESUS CONDORI LAGOS Mombre: JOHM TELLO Mombre:

Firma: Firma: Firma:

Fecha: 08/06/2021 Fecha: 08/06/2021 Fecha

Figura 64: Registro de Recepcion de Materiales 06.
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Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIALES
PetroTal e
21013-HTIC-004-QA-RG-001 )
Pagina: 1 de 1
I $.0: 315210208 | PROYECTO! COMETRUCCION DE TAMQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO CLIENTE: PETROTAL
Registro N°: 007
Certificada de ColadalLote/Nro Inspeccion Fecha de
Obssrvachones
Irem Deseripeion Cant Unidad Provesdor Gula de remiglon Calidad Produoolén = = i ion
0] |PLATINA 2" x 16" xfim 4 FZA WCERDE ARECLIFA (GHIFE] D00 2751 T1 174T2-50006-1_1 - X Q062021 CONFORME
02 |PLATINA 4 % 14" KEm 2 PTA ACERCE ARECAIPA GAFETRO001EIT 51 T ERATI-0006-1 1 X ADER021 CONFORME
03 [PLATINA 2w 3HE" x6m 2 FZA RCERCS AREQUIFA (GAOFEZI 0001731 T 74T 2300061 _1 - ¥ SDEE021 CONFORME
04 |PLANCHA ASTM A36 & mm x 2400mm x 12000 mm 1 PIA ACERCS ARECUIFA DOMCS08E20196092344 TR x Q0G2021 CONFORME
05 |PLANCHA ASTM A3E 16 men x 2400 x 5000 mim 1 PZA ACEACE ARECLIFA DOT0050820138012294 L] X DGR CONFORME
06 | PLANCHA ASTM AJE 25 mm x 2400mm x 6000 mm 1 FZA BCERDE ARECLIFA DOTO05083013801 2294 S5 X AmaE021 CONFORME
07 |PLANCHA ASTM A36 19 mm x 2400mm x 12000 mm 1 PIA ACEROS ARECLIPA DOM05082019602 TEa6 194023140 X Q0E2021 CONFORME
08 | TUBO ASTM A106 34" SCH 40 5 PZA MCEACE KRECLIFA 2003381 905803 X QDE2021 CONFORME
00 [BARRA REDONDA LISA ASTM A3S 3047 4 FZA HCERCE ARECLIPA 0000101768 SETOZ2T 04 X A0SR0 CONFORME
10 |TUBDASTMAEDD 1 14" x&m 8 FiA ACERCE AREOUIPA, 189E04G0141 GT75482 X BDG2021 CONFORME
_o—'—'_'_'_'_'_
.—'—'_'_'_'_’
—
COMENTARIOS:
|APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Mombre: JESLS CONDORI LAGOS . MNombre: JOHN TELLO Membre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: 08/06/2021 Fecha: 08/06/2021 Fecha:

Figura 65: Registro de Recepcion de Materiales 07.
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m PetroTal

REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIALES

Fecha: 25/01/2021

Revisian: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-001
WA Pagina: 1 de 1
| 5.0; 315210208 | PROYECTO: COMNSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICD CLIENTE: FETROTAL
Registro N*: 008
Certificado de ColadalLotelNro Inspaccion Fecha de

ltem Descripcion Cant, Unidad Proveedor Guia de remision Calidad Producch o 083 n a Observaciones

01 |PLANCHS DE CAUCHD NECPRENC 3 PEA CORPORACKON EMACH X U060 CONFORME
ICOMENTARIOS:
APROBACION FINAL

CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC

Mombre: JESUS CONDORI LAGOS . |Nombre: JOHN TELLO Nombre:
Firma: Firmna: Firma:
Fecha: 21/06/2021 Fecha: 210612021 Fecha:

Figura 66: Registro de Recepcién de Materiales 08.
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m {PetroTal

REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIALES

Fecha: 25/01/2021

Revisidn; O
21013-HTIC-004-QA-RG-001 )
Pagina: 1 de 1
I 5.0: 315210208 I PROYECTO: COMETRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO CLIENTE: PETROTAL
Registro M°: 008
Certificada de Coladallote/Nra Inspeacian Fecha de
ftem Deseripeion Cant. Unidad Proveador Guia de remision Calidad Produccién R o6s Inspmoaitnl Observaciones
01 |ESPARRAGD UNC ASTM A190 GALVANIEADD S x 70 me &0 PZA FFS INDUSTRY FERU B.AD 0OD1-D 415 1B006C00235 15E501410 x M0EZ021 CONFORME
0F |ESPARRAGD UNC ASTM A 150 GALVANZADD S8 x B0 mem 20 PEA FFE INDLISTRY PERL B.A G 0001-D01415 1 R030EC00235 19R501410 ¥ INNE021 CONFORME
03 |ESPARRAGO UNC ABTM A193 GALVANIZADD 17" x 65 mm 128 PEA FFS INDUSTRY FERUBAC 00a01-D01418 1BOROZHOO0GS ERI2B5E01 X 0062021 CONFORME
04 |TUERCAHEX. LINC ASTM ATS4 2H GALVNKIZADD SE° 140 PZA FFBINDUSTRY PERL 6 A0 0001001415 MTC1S03030050101% GIO002752 X I0ME2021 CONFORME
05 |TUERCA HEX LINC ASTM ATE4 2H GALVAMZADD 12 56 PZA FFA MDUSTRY PERU BAC 0001001415 CSPERU1B106T BOTATAE X NG2021 CONFORME
—
COMENTARIOS:
|APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nembre: JESUS CONDORI LAGOS - Nombre: JOHN TELLO Nombre:
Firma; Firma: Firma;
Fecha: 30/DE/2021 Fecha: 30/0&/2021 Fecha:

Figura 67: Registro de Recepcion de Materiales 09.
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m {PetroTal

REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIALES

Fecha; 25/01/2021

Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-001 -
Pagina: 1 de 1
[5.0: 15210208 | PROYECTO: CONS TRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO | CLIENTE: PETROTAL
Registro N*: 010
. . Certlficade de Colada/LoteNra Ingpeccian Fecha de
e De ci Proveedo Gika d 1536 O i
saripeion Cant. Unidad i r uka de remision Calidad Produccion = = e Servaciones
01 [SIGMATING 158 20 Gl ALRORA PYROGH0EI00003 1P20E000162 X 2070 CONFORME
02 [=csannc 120 esDER 10 Gl AURORA - PYRIGH0EZD0003 1P204000406 X T CONFORME
00 [|ssscover 220 HARDENER 10 GL AURORA - HROOOO0A 000003 1PR0G0004E5 X HOFROH CONFORME
M |SIGMACOVER 280 HRD 10 aL AURDRA - BA444 ® TN COMFORME
065 |scmaDur 550 VERDE RAL s028 12 Gl ALRORA PURISG5902608 1P2126003503 S HOTRA COMFORME
06 |=omanuR s0o vesDe R soes L] GL ALRDRA - PURIH9E902508 1P1Z7003762 * 20712021 COMFORME
07 |SIGMADUR 1BA520%0 HARDENER 10 Gl ALRORA - HRDOOMSTO0000H P2 1280030530 ® Harn COMFORME
08 |SICGMAZING 158 BINDER 2 GL AURORA PVROB00E2000003 TP 1406725 X 20T COMFORME
00 |SIGMAFAST 278 HRD 15 GL AURDAA - 53490 % AT CONFORME
10 |SIGMAFAST 278 HRD 8 GL ALRORA A5508 X 20T COMFORME
11 |SIGMAGUARD 730 GRIS RAL 7035 24 Gl AURORA EPRA30IE03509 1214000444 X 0T CONFORME
12 |SIGMAGLUARD 240644007 200730 HARDENER 12 GL AURDRA - HRDO0M 2000005 P2 111001446 X 20T CONFORME
p—
P——
e '_'_'__'__
COMENTARIOS:
JAPROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
MNombre: JESUS CONDORI LAGOS MNombre: JOHN TELLO Mombre:
Fan / - /;'hl_','.lh'sae
Firma: - Firma: { ,;? '\JG&D Firma:
§ \
R
Fecha: 02/07/2021 Fecha: 02/07/2021 %, [\ Teto Fecha:
hy

Figura 68: Registro de Recepcién de Materiales 10.
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Fecha: 250172021
REGISTRO DE TRAZABILIDAD DE MATERIAL
m gé Petroral Revigian: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-002 n
Pagina: 1 de 2
| so: 315210208 | PROYECTO: CONSTRUCCION DE TAMQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO CLIENTE: PETROTAL
Registro N°: 001
= cﬂ?ﬁ:?p:ﬁeefmﬂm" |d:;ﬂm:jcn Plano de referencia Descripcion Cantidad v:r::;‘mpcm ;:.::::Ial Fecha de inspeccion Observaciones

1 BOQUILLA N1/ TK-500 BLS001-21 20202120651 F1003-HTIC-004-GHM-PL-008-H2 TUBO 4" SCH 40 1 001 g BI062021 CONFORME
2 | BOGUILLANT / TK-500 BLS-001-21 LE3 F10THHTICHM-GEM-PL-08-H2 BRIDA W.N_ 4150 LBS 1 003 2 BI0G2021 CONFORME
3 BOQUILLANT / TK-500 BLS-001-21 B16Y M 3HTIC004-G8-M-PL-O08-HZ CODO 0" 4" SCH 40 1 oM B w06r2021 CONFORME
4 BOQUILLA N2 { TK-500 BLS-001-21 ZD202120651 Z1013-HTIC-D04-GHM-PL-008-HZ TUBO 4" SCH 40 1 o ] B062021 GONFORME
5 | BOQUILLANZ i TK-500 BLS-001-21 UE3 FI013-HTIC-D04-GI-M-PL-D08-H2 BRIDAW N 4'%150 LBS 2 003 2 8062021 CONFORME
il BOQUILLA N3 { TK-H00 BLS031-21 20202120651 F0N3HTICD04-GH-M-PL-008-H2 TUBOD 4" SCH 40 1 om i H0R2021 CONFORME
7 | BOQUILLA N3/ TK-00 BLS001-21 UE3 INSHTICOM-GEMPL-008-H2 | BRIDAWN. 4'x150 LBS 1 003 2 &I06/2021 CONFORME
& BOQUILLA N4 / TK-500 BLS001-21 ZD202120651 F013-HTIC-D04-G-M-PL-0DE-HZ TUBO 4” SCH 40 i 001 8 W0G2021 CONFORME
] BOQUILLA N4 | TK-500 BLS-001-21 LUE3 N 3HTIC-04-GLM-FL-D08-HZ BRIDAW N, 4"x150 LBS 1 003 2 HDE2021 CONFORME
10 | BOQUILLA NS/ TK-500 BLS001-21 2081532 FIN3-HTIC-D04-GH-M-PL-008-H2 TUBO " SCH 40 1 0 7 &I062021 CONFORME
11 | BOQUILLA NS / TK-500 BLS-001-21 BO1A4 F1013-HTIC-004-GH-M-PL-008-HZ BRIDAW.N. %150 LBS 1 003 1 RI06/2021 CONFORME
12 | BOQUILLA NS/ TK-500 BLS-001-21 EQOFR PI013-HTIC-D04-GH-M-PL-D08-H2 CODOY0™ 2 SCH 40 1 o 3 062021 GONFORME
13 | BOQUILLA NG ! TK-500 BLS-001-21 2081532 F1013-HTIC-004-GH-M-PL-008-H2 TUBOD 2" SCH 40 1 om 7 BI062021 CONFORME
14 | BOGUILLA NG ( TK-500 BLS-001-21 B91A4 21013-HTIC-004-G1W-PL-008-HZ BRIDAW N, Zx150 LBS 1 003 1 H062021 CONFORME
15 | BOQUILLANT { TK-500 BLS-001-21 2081532 PI013-HTIC-D04-GHM-PL-D08-H2 TUBQ 2* SCH 40 1 o 7 &I062021 GONFORME

COMENTARIOS:

APROBACION FINAL

CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL

Mombre: JESUS CONDORI| LAGOS - MNombre: JOHN TELLO MNombre:

Firma: Firma: Firma:

Fecha: 08/06/2021 Fecha: 08/06/2021 Fecha:

Figura 69: Registro de Trazabilidad de Material 01 pag.1 - Tanque 1.

173



Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE TRAZABILIDAD DE MATERIAL
{é PetroTal Revisién: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-002 )
Pagina: 2 de 2
| SO; 315210208 | PROYECTO: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO | CLIENTE: PETROTAL
Registra N*: 001
Vinculo a Recepeidn de Material
ftem it 17 B Saen Plano de referencia Descripcion Cantidad pel - Fecha de inspeccian Observaciones
principal [ Ensamble Identificacion Nro. Reg. ftem Reg.
16 | BOQUILLA NT f TK-500 BLS-001-21 BO1A4 21013HTIC-D04-GI-W-PL-O08-H2 BRIDA WM. 2'x150 LBS 1 003 1 8062021 GONFORME
17 | BOQUILLA NS / TK-500 BLS-001-21 20202120651 21013HTIC-D04-GI-W-PL-O08-H2 TUBO 4* SCH 40 1 001 8 8062021 CONFORME
18 | BOQUILLA NS / TK-500 BLS-001-21 =] 2101 3-HTIC-004-GI-W-PL-008-H2 BRIDAWN. 4"150 LBS 1 003 2 BN62021 CONFORME
19 | BOGUILLA N12/ TH-500 BLS-D01-21 2081532 2101 3-HTIC-004-GI-M-PL-O08-H2 TUBOD 2" SCH 40 1 001 7 B062021 CONFORME
20 | BOQUILLA N12 / TK-500 BLS-001-21 Ba1A4 21013-HTIC-D04-G1-M-PL-O0E-HZ BRIDAWN. Z'x150 LBS 1 003 1 aneziz1 CONFORME
21 | BOQUILLA N14/ TK-500 BLS-001-21 ZD201120565 A0 3HTIC-004-G1-M-PL-O0E-HZ TUBDE" SCH 40 1 006 1 B0G2021 CONFORME
22 | BOQUILLA N14 / TK-500 BLS-D01-21 7214 Z1013-HTIC-004-GI-M-PLO08-HZ BRIDAWN. 6150 LBS 1 001 4 ROG2021 CONFORME
23 | BOQUILLA N15 7 TK-500 BLS-001-21 LZ20218959 101 3-HTIC-004-G1-M-PLAODB-HZ TUBD & SCH 40 1 006 2 Bioer2021 CONFORME
24 | BOQUILLA N15 / TK-500 BLS-D01-21 19129 21013-HTIC-004-GI-W-PL-008-H2 BRIDAWN. 8'x150 LBS 1 001 2 B0E2021 GONFORME
COMENTARIOS:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: JESUS CONDORI LAGOS MNombre: JOHM TELLO MNembre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: 08/06/2021 Fecha: 08/06/2021 Fecha:

Figura 70: Registro de Trazabilidad de Material 01 pag.2 - Tanque 1.
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Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE TRAZAEILIDAD DE MATERIAL
(é Pen’o Ta’ Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-002 )
Pagina: 1 de 1
| so: 315210208 PROYECTO: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO [ CLIENTE: PETROTAL
Registro N°; 002
Compaonente / Elemento Marcais) Vinculo a Recepcién de Material .
ftem pricipel | Enanblo Identificacién Plana de referencia Descripcion Cantidad ro. Rog frem Reg Fecha de inspeccion| Obsarvaciones
1 SKID / TK-500 BLS-001-21 HET4N) 2101 3-HTIC-004-GHM-BL-007 VIGA WG X 12 LBIPIE 30 002 2 10006201 COMFORME
2 SKID 1 TK-500 BLS-001-21 191083884 21013 HTIC-004- G-M-PL-007 TUBERIA 6" 1 007 4 10M612021 CONFORME
3 SKID f TK-500 BLS-001-21 20201120565 2101 3-HTIC-004-CHM-PL-007 PLANCHA & =6 mm 5 006 1 10006/201 CONFORME
COMENTARIOS:
APROBACIGN FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
e
Mombre: JESUS CONDORI LAGOS MNombre: JOHN TELLO MNombre
Firma: Firma: Firma:
Fecha: 10/06/2021 Fecha: 10/06/2021 Fecha:

Figura 71: Registro de Trazabilidad de Material 02 - Tanque 1.
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Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE TRAZABILIDAD DE MATERIAL
(é Petrora’ Revisién: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-002 .
Pagina: 1 de1
| 50: 315210208 |_ PROYECTO: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO ] CLIENTE: PETROTAL
Registro N*: 003
. Vinculo a Recepcion de Material
item e Marcafs) Plana de referencia Descripeion Cantidad e T IFecha de inspeccién Dbservaciones
principal | Ensamble Identificacian Nro. Reg. item Reg.
1 MANHOLE / TK-500 BLS-001-21 211014688, F1013HTIC-D04-G1APLO0B-H1 PLANCHA @ = 6.35 mm 4 003 3 111062021 CONFORME
2 MANHOLE / TK-500 BLS-001-21 18142201 F1013HTIC-D04-GI--PL-D0B-H1 BARRA LISA 16 mm 2 006 i 111062021 CONFORME
3 SUMIDERO/ TK-500 BLS-001-21 211013854 2101 3HTIC-004-GIHM-PL-008-H2 PLANCHA & = 9.35 mm 3 004 2 111062021 CONFORME
4 CLEAN QUT f TK-500 BLS-001-21 211018854 2101 3HTIC-004-GI-M-PL-D0B-H? PLANCHA & =9.35 mm 4 00 2 111062021 CONFORME
5 CLEAN OUT / TK-500 BLS-001-21 4670227204 2101 3-HTIG-D4-GHM-PL-D0B-H2 BARRA LISA 34" 2 o7 q 1110602021 GCONFORME
COMENTARIOS:

APROBACION FINAL

CALIDAD - HTIC

SUPERVISION - HTIC

SUPERVISION - PETROTAL

Mombre: JESUS CONDORI| LAGOS

Firma:

Fecha; 11/06/2021

Firma;

MNombre: JOHN TELLO

Fecha: 11/06/2021

Mombre:

Firma;

Fecha:

Figura 72: Registro de Trazabilidad de Material 03 - Tanque 1.
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Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE TRAZABILIDAD DE MATERIAL
{é Pe trora I Revisian: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-002
Pagina: 1 de 1
| 50: 315210208 | PROYECTO: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO | CLIENTE: PETROTAL
Registro N°: 004
; Componente | Elemento Marca(s) . Vinculo a Recepcion de Material
om principal / Ensamble Identificacion Piano de referencla —EEa Cantidad . fom g, te nepeceién Observaciones
1 FOMDO [ PLF-01 7 TK-500 BLS-001-21 211018354 2IFHTIC-004-GI-M-PL-004 PLANCHA ¢ = 9.35 mm 1 004 2 062021 CONFORME
2 FOMDO | PLF-0Z / TH-500 BLS-001-21 211018354 Z3HTIC-D04-GI-M-PL-004 PLANCHA & = 9.35 mm 1 004 2 11/06/2021 CONFORME
3 TECHO | PLT-01 { TK-500 BLS-001-21 211014684 ZH3HTIC-04-GI-M-PL-002 PLANCHA & = 6.35 mm 1 003 3 11/06/2021 CONFORME
4 TECHO | PLT-02 { TK-500 BLS-001-21 21014684 ZIIHTIC-D04-GLM-PL-02 PLANCHA & = 635 mm 1 003 3 1170672021 CONFORME
COMENTARIOS:
PROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: JESUS CONDORI LAGOS MNombre: JOHN TELLO Mombre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: 11/06/2021 Fecha: 11/06/2021 Fecha:

Figura 73: Registro de Trazabilidad de Material 04 - Tanque 1.
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Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE TRAZABILIDAD DE MATERIAL
& Petroral Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-002
Pagina; 1 de 1
[ so: 315210208 | rrovecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO [ cuente:  PETROTAL
Registro N°: 005
" Vinculo a Recepcion de Material
Item co“!p‘,_mm et “ma{s}. Plano de referencia Descripcion Cantid bbb o e Fecha de inspeccion Observaciones
principal ! Ensamble Identificacion Nro. Reg. tem Reg.
T AL T FLANCT,
1 e 211014684 ZA3-HTIC0-GHU-PLOD3 PLANCHA & = 6.35 mm 1 003 3 151062021 CONFORME
7 CUERFDANLLD 1 FLTCRAZ 211014684 21013HTICO04-GHI-PLDD3 PLANCHA e = 6.35 mm 1 003 3 1510612021 CONFORME
3 T ae 211014684 ZBHTICOM-GLPLON | PLANCHA e = 6,35 mm 1 003 3 1510672021 CONFORME
4 C“”"‘;é;:;‘-&;:’;‘:"““‘ ‘ 211014684 2H0EHTIC004-G1-M-PL-D3 PLANCHA & = 635 mm 1 003 3 150062021 CONFORME
5 I N PO 211014684 ZITHHTICO-GHY-PLD] PLANCHA € = 6.35 mm 1 003 3 1610612021 CONFORME
B FER TN T P 211014684 ZIMTBHTICA0-GHEPLOTI PLANCHA & = 6.35 mm 1 003 3 150612021 CONFORME
7 B PR 211014684 HOTATICHM-CHEPLOI | PLANCHA € =635 mm 1 003 3 1510612021 CONFORME
8 oy e 211014684 21013 HTIC-004-G-W-PLODS PLANCHA @ = 6,35 mm 1 003 3 150062021 CONFORME
q ANILLO CE RIGIDET ( TH-500 BLS001-3 347042 2MEHTIC004-GI-M-PL-002 ANGULO 2 1252 12° 5 14" 2 002 1 1RI062021 CONFORME
10 BOGUILLA N14 | TH-500 BLS-001-21 819080225 ITHTICAW-GHPLOIBHE [GOUPLING 1 114° % 3000 LBS 1 006 7 151062021 CONFORME
11 BOGLILLA N1E8 | TH-500 BLS-001-21 810080225 NAFHTIC-HM-GHMPLOOB-HZ | GOUPLING 1 1/4° x 3000 LBS 1 006 7 150672021 CONFORME
12 BOQUILLA N1T J TH-500 BLS-001-21 18210803 FHTIC-004-GHM-PLODBHZ | COURLING 1 102" x 3000 LES 1 006 5 15062021 CONFORME
[cOMENTARIOS:
APROBACION FINAL
GALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL

MNombre: JESUS CONDORI LAGOS Nombre; JOHN TELLO Nombre;

Firma: Firma: Firma:

Fecha: 15/06/2021 Fecha: 13/06/2021 Fecha:

Figura 74: Registro de Trazabilidad de Material 05 - Tanque 1.
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Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE TRAZABILIDAD DE MATERIAL
(é Petroral Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-002
Pagina: 1 de 1
[ so: 315210208 [ PROYEGTO:  CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO [ GLENTE: _ PETROTAL ]
Registro N*; 008
Vinculo a Recepcion de Material
ttem SRR Lo, Plang de referencia Descripcion Cantidad = - Fecha de ir i6 Observaciones
principal | Ensamble Identificacidn Nro. Reg. item Reg. "
1 BARANDA f TK-500 BLS-001-21 GT75482 21013-HTIC-004-GI-M-PLO0E-H1 TUSERIA ESTRUCTURAL 1 134" [ 007 10 FEI06/2021 CONFORME
2 BARANDA f TK-500 BLS-001-21 Z1013HTIC-D4-GI-A-PLODE-H1 PLATINA 2* x 6 mm [ 007 1 25062021 CONFORME
3 BARANDA | TK-500 BLS-001-21 - 01 3HTIC-D04-G1-M-PL-O06-H1 PLATIMA 4" % 6 mm [ o7 ? 25106120 CONFORME
4 ESCALERA / TK-H00 BLS-D01-21 7042 ZI01IHTIC-D04-GIA-PLODBHD | ANGULOZ 1727 %2 12%x 14° 2 002 1 Z506{20H CONFORME
5 ESCALERA / TK-500 BLS-001-21 908803 2101 3HTIC-D04-G-M-PL-006-H2 TUBERIA ESTRUCTURAL 34 2 07 8 25006204 CONFORME
] ESCALERA / TK-500 BLS-D01-21 B 101 3HTIC- D041 PLODE-H PLATINAS 2" x 316" 13 007 3 25006120 CONFORME
7 ESCALERA / TH-500 BLS-001-21 191063894 F1013HTIC-D04-GI--PL-O0E-HE PLANCHAS & = & mm 1 003 3 25006720 CONFORME
OMENTARIOS:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: JESUS COMDORI LAGOS MNombre: JOHN TELLO MNombre:
-f“L__.-"’ B N
Firma: e Firma: Firma:
’Joéc.us. A
Fecha: 25/06/2021 s Fecha: 25/06/2021 Fecha:

Figura 75: Registro de Trazabilidad de Material 06 - Tanque 1.
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Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE TRAZABILIDAD DE MATERIAL
{ Pe trora’ Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-002 )
Pagina: 1 de 1
I 50: 315210208 I PROYECTO: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO I CLIENTE: FETROTAL
Registro N*: 007
Vincule a Recepcion de Material
item B A 2 [Eery DI e Descripcién Cantidad pelén Fecha deinapeods Observaciones
principal [ Ensamble Identificacién Nro. Reg. item Reg.
1 ST AT 211014684 TIDV3HTIC-00 GHI-PLOT0 PLANCHA & = 6.35 mm 4 003 3 5107/2021 CONFORME
2 e 5522027 21D13-HTIC-D04-GLILPLOND PLANCHAS & = 25 mm 4 [ [] 72021 CONFORME
3 o ma 641 F1D1-HTIC-D0L-GHI-PLOND PLANCHAS e = 16 mm 8 [ 5 072021 CONFORME
4 = ;‘ ‘Hﬁi_ﬁ"‘ff, 10402314C TI0134TIC-008BHI-PLOYI PLANCHAS e = 19 mm 1 007 7 50772021 CONFORME
§ e 211014684 2A0IHNCORGHAPLON | PLANCHA & = 6.35 mm 1 003 3 50712021 CONFORME
§ ST U O 211014684 2I0IHTICOMGHPLO0 | PLANCHA & = 6.35 mm 3 003 3 50712021 CONFORME
7 FLAGA GUA | TH-500 BLE00121 211014684 Z10TIHTIC-D08-GHM-PL-O10 PLANCHA e = 6.35 mm 7 003 3 BT2021 COMFORME
8 R e 211014684 ZIDIZHTICO04-GHI-PLOT PLANCHA ¢ = 6.35 mm 2 o3 3 50712021
COMENTARIOS:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL

Nombre: JESUS GONDORI LAGOS Nombre: JOHM TELLO Nombre:

Firma: Firma: Firma:

Fecha: 05/07/2021 Fecha: 05/07/2021 Fecha:

Figura 76: Registro de Trazabilidad de Material 07 - Tanque 1.
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Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE TRAZABILIDAD DE MATERIAL
@PetroTal e o
21013-HTIC-004-QA-RG-002
Pagina: 1de 2
| $0: 315210208 PROYECTO: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO CLIENTE: PETROTAL
Registro N°: 001
A I e e el o i R

1 BOQUILLA N1 ! TK-500 BLS-002-21 ZD202120651 FNAZ-HTIC-D04-GEM-PL-008-HE TUBO 4" SCH 40 1 001 4 G002 CONFORME
2 | BOGQUILLA N1/ TK-500 BLS-002-21 UE3 Z10N3-HTIC-D04-G-M-PL-008-HZ BRIDAW M. 4°x150 LBS 1 003 2 S0E2021 CONFORME
3 | BOQUILLA N1/ TK-500 BLS-002-21 B169 21013-HTIC-D4-GEM-PL-00B-HZ CODO%0° 4* SCH 40 1 001 i Q06021 CONFORME
4 | BOGQUILLA NZ f TK-500 BLE-002-1 ZD202120651 103-HTIC-D0d-GEM-PL-D08-HE TUBO 4* SCH 40 1 001 4 S0GA21 CONFORME
5 | BOGQUILLA N2 f TK-500 BLS-002-21 UE3 S10N3-HTIC-D04-GEM-PL-008-HZ BRIDAWMN_ 47150 LBS 2 003 2 SOGA021 CONFORME
] BOCUILLA N3 | TK-500 BLS-002-21 ZD202120651 HOVIHTIC-D04-GEM-PL-O08-HZ TUBD 4" SCH 40 i 0 4 QDG CONFORME
7 BOGUILLA N3 f TH-500 BLS-002-21 869 H0AIHTIC-004-GI-M-PL-008-HZ BRIDAW N 4"x150 LBS 1 00 1 W0E2021 CONFORME
8 | BOGQUILLA N4/ TK-500 BLS-002-21 ZD202120651 Z10N3-HTIC-D04-GE-M-PL-D0B-HZ TUBO 4" 5CH 40 1 001 8 S0E021 CONFORME
9 BOQUILLA N4  TK-500 BLS-002-21 860 H103-HTIC-004-Gi-M-PL-008-H2 BRIDAW.N. 4"x150 LBS 1 (1] 1 WOE2021 CONFORME
10 | BOQUILLA NS ! TK-500 BLS-002-21 2081532 2113-HTIC-M-G-M-PL-D08-HZ TUBO 2° SCH 40 1 001 7 S0GAI21 CONFORME
11 | BOQUILLA NS ! TK-500 BLS-002-21 BO1A4 AHTIC-D04-GLM-PLDD8-HZ BRIDAWMN. %150 |LBS 1 003 1 L0E2021 CONFORME
12 | BOQUILLA NS ! TK-500 BLS-002-21 EQFR ZT0THTIC-NM-GEM-PL-D08-HZ CODO90" 2" SCH40 1 0 3 S0G2021 CONFORME
13 | BOQUILLA NG ! TK-500 BLS-002-21 2081532 ZT0-HTIC-D04-GEM-PL-DD-HZ TUBO 2° S5CH 40 1 001 7 06021 CONFORME
14 | BOQUILLA NG ! TK-500 BLS-002-21 Ba1Ad ZN0N-HTIC-D04-GEM-PL-D08-HZ BRIDAWMN. Zx150 LBS 1 003 1 H062021 CONFORME
15 | BOQUILLANT ! TK-500 BLS-002-21 2081532 2103-HTIC-H04-Gi-M-PL-008-HZ TUBD 2° SCH 40 1 (141 7 SOG2021 CONFORME

COMENTARIOS:

APROBACION FINAL

CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: JESUS CONDORI LAGOS Nombre: JOHN TELLO Mombre: K’\’
. &
Firma: Firma: Firma: @ \f
<
Fecha: 090E/2021 Fecha: 0B/06/2021 Fecha:

Figura 77: Registro de Trazabilidad de Material 01 pagina 1 - Tanque 2.
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Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE TRAZABILIDAD DE MATERIAL
{é PetrOTa l Rewision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-002 .
Pagina: 2 de 2
| S0: 315210208 [ PROYECTO: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO | CLIENTE: PETROTAL |
Registro N*: 001
. Vinculo a Recepcion de Material
item Gomponanta { Elemonto Marcals) Plasio de referencia Descrlpclén Cantidad e Fecha de Imspeccid Observaciones
principal | Ensamble ldentificacion Nro. Reqg. item Reg.
16 | BOQUILLA NT / TK-500 BLS-002-21 BO1A4 201 3-HTIC-004-GI-M-PL-008-HZ BRIDAW.N. 2'x150 LBS 1 003 1 062021 CONFORME
17 | BOQUILLA N8 j TK-500 BLS-002-21 20202120651 21013-HTIC-004-GIH-PL-00B-H2 TUBO 4" SCH 40 1 001 8 90672021 CONFORME
18 | BOQUILLA N9/ TK-500 BLS-002-21 UE3 21013HTIC-004-GH-PL-008-H2 BRIDAWN. 4'x150 LBS 1 003 2 9062021 CONFORME
19 | BOQUILLA N12 ! TK-500 BLS-002-21 2081532 21013-HTIC-004-GHW-PL-008-H2 TUBO 2" SCH 40 1 00 7 9062021 CONFORME
20 | BOQUILLA N12 ! TK-500 BLS-002-21 BO1A4 21013-HTIC-004-GH-PL-008-H2 BRIDAWN. 2'x150 LBS 1 003 1 9062021 CONFORME
2 | BOQUILLA N14 | TK-500 BLS-002-21 20201120565 21013-HTIC-004-GH-PL-008-H2 TUBO 6" SCH 40 1 006 1 90612021 CONFORME
72 | BOQUILLA N14 f TK-500 BLS-002-21 5312 201 3HTIC-004-GI-W-PL-008-HZ BRIDAW.N. 6°x150 LBS 1 00 5 90672021 CONFORME
23 | BOQUILLA N15 ! TK-500 BLS-002-21 LZ20218959 21013-HTIC-004-G1-M-PL-00-H2 TUBO 8" SCH 40 1 006 2 910672021 CONFORME
24 | BOQUILLA N15 ! TK-500 BLS-002-21 19129 21013HTIC004-G1-M-PL-00GH2 BRIDAW.N. 8150 LBS 1 00 2 90672021 CONFORME
COMENTARIOS:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: JESUS CONDORI LAGOS Neombre: JOHN TELLO Nombre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: 09/06/2021 Fecha: 09/06/2021 Fecha:

Figura 78: Registro de Trazabilidad de Material 01 pagina 2 - Tanque 2.
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Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE TRAZABILIDAD DE MATERIAL
&Q P etr OTaI Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-002 )
Pagina: 1 de 1
[ so: 315210208 | PROYECTO: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO | CLIENTE: PETROTAL |
Registro N*: 002
Vinculo a Recepcion de Material
rem | Gomponente/ Elemento Marca(s) Plano de referencia Descripcion Cantidad - Fecha de inspeccion Observaciones
principal | Ensamble Identificacién Nro. Reg. ftem Reg.
1 SKID | TK-500 BLS-002-21 AEZMZ 2101 3-HTIC-004-GI-M-PL-007 VIGAWE" X 12 LBIPIE ki 004 1 100062021 CONFORME
2 SKID | TK-600 BLS-002-21 191083894 2101 3HTIC-004-GI-M-PL-00T TUBERIAB" 1 007 4 1000672021 CONFORME
3 SKID [ TK-500 BLS-002-21 ZD201120565 21013-HTIC-004-GI-M-PL-007 PLANCHA &= mm 5 006 1 1000672021 CONFORME
COMENTARIOS:
[APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: JESUS CONDORI LAGOS Mombre: JOHN TELLO MNombre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha; 10/06/2021 Fecha: 10/06/2021 Fecha:

Figura 79: Registro de Trazabilidad de Material 02 - Tanque 2.
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Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE TRAZABILIDAD DE MATERIAL
( Petrora I Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-002 o
Pagina: 1 de 1
| S0: 315210208 PROYECTO: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO | CLIENTE: PETROTAL
Registro N*: 003
Vinculo a Recepcion de Material
item SR E i A Planc de raferencia Descripcién Cantidad B o 2 IFechadeinsp Observaciones
principal | Ensamble Identificacion Nro. Reg. ftem Reg.
1 MANHOLE / TK-500 BLS-002-21 212007624 2101 3-HTIC-004-GEM-PLOB-H1 PLANCHA e = 635 mm 4 003 4 120067201 CONFORME
2 MANHOLE / TK-500 BLS-002-21 18142201 Z1013-HTIC-004-GI-M-PL-DIE-H1 BARRA LISA 16 mm 2 006 B 12006/201 CONFORME
3 CLEAN OUT / TK-500 BLS-002-21 211018854 21013-HTIC-004-GI-M-PLOIB-H2 PLANCHA e = 9.35 mm 1 004 2 120062021 CONFORME
L CLEAN OUT / TK-500 BLS-002-21 ABT0227204 21013-HTIC-004-GI-M-PL-DIE-HZ BARRA LISA 314" 2 007 g 120062021 CONFORME
] SUMIDERO f TK-500 BLS-002-1 211018854 21013-HTIC-004-GI-M-PLOIE-HZ PLANCHA e = 9.35 mm 3 004 2 120062021 CONFORME
ICOMENTARIOS:
IAPROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
MNombre: JESUS CONDORI LAGOS MNombre: JOHN TELLO MNombre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: 12/06/2021 Fecha: 12/06/2021 Fecha:

Figura 80: Registro de Trazabilidad de Material 03 - Tanque 2.

184



(@ PetroTal

REGISTRO DE TRAZABILIDAD DE MATERIAL

Fecha: 25/01/2021

PLANCHA & =6 35 mm

Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-002 »
Pagina: 1 de 1
I 50: 315210208 PROYECTO: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO I CLIENTE: PETROTAL
Registro N*; 004
item C‘:;s;::'l‘:’é':':::;m : d::::lznn Plano de referencia Descripcion Cantidad v::';:g&uwm ?::;:'?I Fecha de inspeccion Observaciones
1 FOMDO f PLF-0 ! TK-500 BLS-002-21 211018854 21013-HTIC-D04-GI-W-PL-004 PLANCHA e = 9.35 mm 1 004 2 160612021 CONFORME
2 FOMDO | PLF-02 | TK-500 BLS-002-21 211018854 2H013-HTIC-D04-GI--PL-004 PLANCHA e = 9.35 mm 1 004 7 160612021 CONFORME
3 | TECHO/PLT-M/ TK-500 BLSD02-21 12007624 21013-HTIC-I04-GIHW-PL-002 PLANCHA ¢ = 6,35 mm 1 003 4 6062021 CONFORME
4 TECHO § PLT-02 / TK-500 BLS-D02-21 212007624 2N 3-HTIC-D04-G-M-PLDE 1 003 4 16/06/20H COMFORME

ICOMENTARIOS:

IAPROBACION FINAL

CALIDAD - HTIC

SUPERVISION - HTIC

SUPERVISION - PETROTAL

Nombre: JESUS CONDORI LAGOS

Fecha: 16/06/2021

L

= -
Firma: / _'_'_‘-"é'_x?r' - Firma:

or de Calidad

BiA%A Fecha: 16/06/2021

agos

MNombre: JOHN TELLO

Nombre:

Firma:

Fecha:

Figura 81: Registro de Trazabilidad de Material 04 - Tanque 2.
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Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE TRAZABILIDAD DE MATERIAL
T ( Pe troral Revision; 0
21013-HTIC-004-QA-RG-002 .
Pagina: 1 de1
| S0: 313210208 | PROYECTO: COMSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO | CLIENTE: PETROTAL
Registro N*: 005
; Vinculo a Recepcion de Material
Item cmpﬂfmnm 2 rE M{mtsl_ Plano de referencia Descripcion Cantidad Ll plon — Fecha de inspeccion Observaciones
principal | Ensamble Identificacion Nro. Reg. ftem Reg.
! T s 212007624 HIOTLHTIC-004-GH-PLDO3 PLANCHA & = 6.35 mm 1 003 4 1740512021 CONFORME
2 et 212007624 ZU0T3-HTIC-004-GHY-PLODI PLANCHA & = 6 35 mm 1 003 4 17106/2021 CONFORME
3 Y e 212007624 ZIEHTICH04-GHI-PLOTS PLANCHA e =635 mm 1 003 4 171062021 CONFORME
4 O n e 212007620 ZIT-HTIC04-GHM-PLOO3 PLANCHA e = 635 mm 1 003 4 171062021 CONFORME
5 LU!%QO;QEW T 212007624 Z101HTICA04-GH-PLOI3 PLANCHA & = 6.35 mm 1 003 4 171062021 CONFORME
5 C”!E’T;';éf;ﬁ;"m z 212007624 Z1013-HTIC-04-GHU-PLOD3 PLANCHA & = 6.35 mm 1 003 4 17/06/2021 CONFORME
7 il 212007624 ZUHTICO0-GHU-PLOT3 PLANCHA & = 6.35 mm 1 003 4 1710612021 CONFORME
8 FUERPD VLD T PLNCR 212007624 Z1013-HTIC-004-GH-PLOIT PLANCHA & = 6.35 mm 1 003 4 17I06/2021 CONFORME
q ANILLO DE RIGIDEZ / TH-500 BL5-002-21 347042 Z101HTIC004-GHM-PLO02 ANGULO 2 127 X2 1/ 514" 2 002 1 1062021 CONFORME
10 BOQUILLA N16A 1 TH-500 BLS-002-21 819080225 ZA0NE-HTIC004-GIM-PL-O0E-HZ  |COUPLING 1 174" x 3000 LBS 1 006 T 170652021 CONFORME
1 BOGUILLA W18 | TH-500 BLS-002-21 B19080225 ZA0N3-HTIC-004-GIM-PL-O0E-HZ  |COUPLING 1 174" x 3000 LBS 1 006 T 1710672021 CONFORME
12 BOQUILLA NIT | TK-500 BLS-002-21 0105851 ZMEHTICO0-GIMPLO0E-HZ | COUPLING 1 4/2° x 3000 LBS 1 (06 [} 17106021 CONFORME
(COMEMNTARIOS:
[APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: JESUS CONDORI LAGOS Nombre: JOHN TELLO Nombre:
Firma: Firma; Firma:
Fecha: 17/06/2021 Fecha: 17/06/2021 Fecha:

Figura 82: Registro de Trazabilidad de Material 05 - Tanque 2.
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Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE TRAZABILIDAD DE MATERIAL
T @ Petro Ta’ Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-002 )
Pagina: 1de 1
| so: 315210208 | PROYECTO: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO | CLIENTE: PETROTAL
Registro N°: 006
P Componente | Elemento Marca(s) . Vinculo a Recepcion de Material | B
Item principal | Ensamble \dentificacian Plano de referencia Descripcidn Cantidad Nro. Reg. o Reg Fecha de inspeccion Observaciones
1 BARANDA | TK-500 BLS-002-21 GTT5482 HO13-HTIC-O04-GRM-PLODB-H | TUBERIA ESTRUCTURAL 1 14° [ 0o7 10 261061201 CONFORME
2 BARANDA | TK-500 BLS-002-21 21013-HTIC-D04-GEM-PLO06-H1 PLATINA 2 % 6 mm 6 o7 1 2610612021 CONFORME
3 BARANDA / TK-500 BLS-002-21 . 21013-HTIC-D04-GEM-PLO06-H1 PLATINA £" % 6 mm 6 o7 2 261062021 CONFORME
4 ESCALERA / TK-500 BLS-002-21 347042 IOVFHTIC-D04-GEM-PLODE-HZ | ANGULD Z 172" x 2 102" x 114" 2 0oz 1 26062021 CONFORME
5 ESCALERA / TK-500 BLS-002-21 009803 21013-HTIC-D04-Gi-M-PLD0E-H2 TUBERIA ESTRUGTURAL 314" 24 no7 ] 2610612021 CONFORME
i ESCALERA / TK-500 BLS-002-21 21013-HTIC-D04-GH-M-PLDOG-H2 PLATINAS 2° x 316" 13 007 3 26I06/2021 CONFORME
7 ESCALERA / TK-500 BLS-002-1 191083894 A HTIC-D04-G1M-PLO06-H2 PLANCHAS & = 6 mm 1 003 3 2RI0GI20M CONFORME
COMENTARIOS:
IAPROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL

Nombre: JESUS CONDORI LAGOS

Firma:

Fecha: 26/06/2021

Firma:

Nombre: JOHM TELLO

Fecha: 26/06/2021

Nombre:

Firma:

Fecha:

Figura 83: Registro de Trazabilidad de Material 06 - Tanque 2.
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Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE TRAZABILIDAD DE MATERIAL
(é Petrora I Revisién: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-002 )
Pagina: 1 de 1
| S0: 315210208 PROYECTO: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO [ CLIENTE: PETROTAL
Registra N*: 007
Vinculo a Recepcién de Material
ftem Corr.lpo.nente s "?ca{s.l_ Plano de referencia Descripcién Cantidad L L4 - Facha de inspeccion Observaciones
principal | Ensamble Identificacion Nro. Reg. item Reg.
1 T I 212007624 2TTHTICORGHLPLI | PLANGHA e = 6.35 mm 4 003 4 100772021 CONFORME
2 . 8522027 20013HTIC-004-GM-PL IO PLANCHAS & = 26 mm 4 007 6 101072021 CONFORME
3 e B41 21013-HTIC-004-GM-PLOI0 PLANCHAS & = 16 mm 8 007 5 1010712021 CONFORME
4 e 19402314C 21013-HTIC-M4-GM-PLOIO PLANCHAS & = 18 mm f 007 7 1010712021 CONFORME
5 e 212007624 ZADVIBHTICOMGHPLIN | PLANCHA & = 6.36 mm 1 003 4 10/07/2021 CONFORME
[ W:’;T_;'Umﬁ:'m 212007624 Z113HTIC-004-GHM-PLO1D PLANCHA & = 6.35 mm 3 003 4 10/07/2021 CONFORME
7 PLAGA GUIA | TK-500 BLS-002-21 2007624 21 3HTIC-DM4-GEM-PL-O10 PLANCHA & = 6.35 mm 2 003 4 100072021 CONFORME
8 e 212007524 21013-HTIC-M-GEM-PLOID PLANCHA e = 6.35 mm 2 003 4 10/07/2021
ICOMENTARIOS:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL

Mombre: JESUS CONDORI LAGOS MNombre: JOHN TELLO Nombre:

Firma: Firma: Firma:

Fecha: 10/07/2021 Fecha: 10/07/2021 Fecha:

Figura 84: Registro de Trazabilidad de Material 07 - Tanque 2.
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Control Dimensional
El control dimensional de los elementos de los tanques se lleva a acabo
conforme se fue avanzando con el habilitado de y armado de estos. En las
Figuras 85 a la 93 se presentan los Registros de Control Dimensional
correspondientes al Tanque TK-500BLS-001-21 (Tanque 1), mientras que
en las Figuras 94 a 102 se presentaran los registros de Control Dimensional
correspondientes al tanque TK-500BLS-002-21 (Tanque 2).
Del mismo modo, Los registros de Control Dimensional de Redondez de
Tanques y Control Dimensional de Verticalidad de Tanques se presentan de
acuerdo a lo indicado a continuacion:
Control Dimensional — Redondez de tanques

v' TK-500BLS-001-21: Figuras 103 a 105

v' TK-500BLS-002-21: Figuras 106 a 109
Control Dimensional — Verticalidad de Tanques

v' TK-500BLS-001-21: Figuras 110 a 113

v' TK-500BLS-002-21: Figuras 114 a 117
Welding Book
El Weldink Book es un documento en el que estara resumido el detalle del
total de juntas de soldadura y las pruebas realizadas a estas. Los Welding
Book correspondientes a los tanques fabricados los encontraremos en las
Tablas 3 y 4.
Una muestra de los registros de inspeccion se anexara en los anexos en el

orden que se indica en la Tabla 2

NOMBRE DE REGISTRO N° DE ANEXO
Registro Inspeccién Visual de Soldadura Anexo 7
Registro de Inspeccién por Tintes Penetrantes Anexo 8
Reporte de Inspeccion por Ultrasonido Arreglo de Fases Anexo 9
Registro de Prueba Neumatica de Refuerzos Anexo 10
Prueba de Vacio en Soldaduras de Tanque de Almacenamiento Anexo 11
Registro de Prueba Hidrostatica Anexo 12
Informe Técnico de Inspeccion de Proceso de Pintura Anexo 13
Registro de Liberacion de Fabricacion en Taller Anexo 14

Tabla 2: Listado de Registros de Inspeccion.
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WELDING DATA BOOK

21013-HTIC-004-QA-RG-008

PROYECTO: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
5.0: 315210208

SOLDADURA DE TALLER

I

SOLDADURA DE CAMPO ‘ TANQUE TK-500BLS-001-21
ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS
wl PLANO / ISOMETRICO ELEMENTO / TRAMO EEEYE INSPECCION VISUAL  TINTES PENETRANTES. ULTRASONIDO PRUEBANEUMATICA  PRUEBA HIDROSTATICA
- - [T NTIUNTA - UBICACIGN -] TIPODEIUNTA - wi - M.BASEL | COLADAL | ESPESOR1 - MBASEZ - DAZ - D sl Fecra B ReGisTREN  Fecia B RecistROB  recha B RecisTREN FecHAR RecisTRE  FecHALR
1 21013 HTIC-004-GI-W-PL002 TecHO JLTECHO TECHO FILETE cuosaLwe s ASTMA3E 211014684 635 ASTMAZ6 211014688 635 ER70S:6 | ER7056 | JMDLC | IMDLC 12| 20/06/2021 - - - - - - 001 /072021
2 21013 HTIC-004-GI-W-PL002 TECHO 12TECHO 'ANILLO DE RIGIDEZ FILETE Vs seRrecrEr e ASTMA3E 37042 635 ASTMAZS 47002 635 E5010_| E7010AL | AR AR 15| 24/06/2021 - 01| 12/07/2021
3 21013 HTIC-004-GI-W-PL002 TECHO J3TECHO ANILLO DE RIGIDEZ FILETE s seRTeCreT ASTMAZS 7042 635 ASTMA36 e 635 E6010_| E7010A1 | AR AR 15| 20/06/2021 - 01| 12/07/20
) 21013 HTIC-004-GI-M-PL002 TECHO JaTECHO TECHO-ANILLO DE RIGIDEZ FILETE wrsseRTeCreT ASTMAZS 2111014688 635 ASTMIAZ6 37042 635 Eeow0 | £010A1 | AR AR 15| 2a/06/2021 - 01| 12/07/2021
B 21013 HTIC-004-G1-W-PL003 CUERPO 1 CUERPO / FONDO-ANILLO 1 FILETE s seRTeCrer ASTMAZG 211018850 95 ASTMA3G 211014687 635 6010 | E7010A1 | HoP HGP 19 | 207200 2| yorzom B - - B 01| 12/07/2021
6 21013 HTIC-004-GI--PL-003 cuERPo W CUERPO / ANILLO 1- ANILLO 2 TopE [ ASTMA36 211014684 635 ASTMAZ6 21101468 635 €010 | EF00AL | AR e 5 [ svosaon | u | syogpon |reetien| qoon |- - 01 | 1270772021
7 1013 HTIC CUERPO s CUERPO / ANILLO 2- ANILLO 3 TOPE s seRTeCReT 20 ASTMA: 1101468 ASTMA: 11014684 5 010 | EF010A1 | AR AR 7 6/06/2021 8 6/06/2021 - - - - 1| 12/07/2021]
8 1013 HTIC CUERP e CUERPO / ANILLO_ANILLO @ ToPE WS seRTEcPeT o2 a0 ASTWIA: 11014684 5 ASTMA: 11014684 5 E6010 | E7010A1 | JAR/ESC | JAR/ESC |14 3062021 | 5 3/06/2021 - 5 5 5 1| 12/07/2021]
9 1013 HIIC CUERP ALV CUERPO / ANILLO 1 ToPE WS seRTEcPeT o2 a0m ASTMA: 11014684 5 ASTMA: 11014684 5 E6010 | E010A1 | AR AR s /062021 | 9 0/06/2021 | ozt rcion | /o700 |- 5 1| 12/07/2021]
10 1013-HTIC CUERP( A1-V2 CUERPO / ANILLO 1 TOPE WPS-SERTECPET02208. ASTMA 1101468A 5. ASTMA: 11014687 5 E601( E7010-A1 JAR JAR 18 )/06/2021 10 0/06/2021 | 0121-HTIC/023 | 6/07/2021 - - L 12/07/2021
1 1013 HTIC CUERP A2VL CUERPO / ANILLO 2 ToPE WS senTEcPeToaa0n ASTMA: 11014684 3 ASTMA: 11014688 5 E6010_| E7010A £SC ESC 1 5062021 | 6 5/06/2021 | D121 Hmc/o21 | 6/07/201 | - B 1| 12/07/2021
) 1013 HTIC CUERP A2v2 CUERPO / ANILLO 2 TopE s senTEcPeroza0n ASTMA36 11014684 ASTMA 11014684 5 E5010_| E7010A1 | AR AR 16| 25j0601 | 7 25/06/2021_| oi21-emc/oza | 6/07/2021 | - - 1| 12/07/2021
) 21013 HTIC-004-GI-W-PL003 CUERPO A3VL CUERPO / ANILLO'S Tore s seRTeCre a0 ASTMA36 211014684 635 ASTMAZS 211014688 635 E6010_| E7010A1 | AR AR 3 | ojoeponn | 2 22/06/2021 - 01| 12/07/2021
m 21013 HTIC-004-GI-W-PL003 CUERPO A3v2 CUERPO /ANILLO'S TopE Vs seRrecrer ASTMA3E 211013688 635 ASTMAZS 211014688 635 E6010_| E7010A1 | AR AR 3 | ojoeponn | 3 22/06/2021 - 01| 12/07/2021
15 21013 HTIC-004-GI-M-PL003 CUERPO Adv1 CUERPO /ANILLO 4 ToPE s seRTeCreT ASTMA36 211014687 635 ASTMAZS 211014688 635 E6010_| E7010A | AR AR 10 | oyjoson1 | 4 23/06/2021 - 01| 12/07/2021
16 21013 HTIC-004-GI-W-PL003 CUERPO Av2 CUERPO /ANILLO @ Tope Vs seRrecrer ASTMA3E 211014688 635 ASTMA36 21101468 635 Ee010 | £010A1 | AR AR 10| 23/06/2001 ) 23/06/2021 - 01| 12/07/2021
17 21013 HTIC-004-GI-V-PL004 FONDO JFONDO FONDO ToPE oo s ASTMA3S 21101885 95 ASTMAZS 211018854 o5 ER705.6 | ER7056 | JMDLC | IMDLC 11| 19/06/2021 1 19/06/2021 - 01| 12/07/2021
18 21013 HTIC-004-G1-W-PL005 BOQUILLANL N1 CUERPO TopE s serrecrer aon ASTM AL06 20202120651 602 ASTMAZ34 WPB 5169 602 6010 | E7010A1 | EsC [ 1 9/06/2021 B - - - - B 01| 12/07/2021
15 21013 HTIC-004-G1-W-PL005 BOQUILLANL 112 CUERPO Tope wwsserecrerizzon | ASTMAZ3AWPB 602 ASTMALOS 20202120651 602 6010 | E7010A1 | Esc [ 1 9/06/2021 - - - - - B 01| 12/07/2021
2 21013 HTIC-004-G1-W-PL005 BOQUILLANL N3 CUERPO Tope s serrecrerzan ASTM AL06 20202120651 602 ASTVA105 U3 602 6010 | E7010A1 | AR AR 27| ojorjaom - - - - - B 01| 12/07/2001
2 21013 HTIC-004-G1-W-PL005 BOQUILLANL N1 CUERPO FILETE ASTM AL06 20202120651 602 ASTMIAZS 21014687 635 6010 | E7010A1 | AR 1R 27| o/orja0m 1 | ojorzom - - 003 [ 90701 | oo1 | 12/07/2001
2 21013 HTIC-004-G1-W-PL00S BOQUILLANT NLS CUERPO FILETE ASTM AL06 20202120651 602 ASTMIAZ6 211014687 635 E6010 | E7010A1 | AR AR 27| o/orja0m - - - - 003 [ 9072001 | oo1 [ 12/07/2001
23 21013 HTIC-004-G1-W-PL00S BOQUILLANL NLJG CUERPO FILETE ASTMAZ6 21101468 635 ASTMAZ6 211014687 635 E6010 | E7010A1 | AR AR 27 | ojorja0m - - - - 003 [ 9072001 | oo1 [ 12/07/2001
2 21013 HTIC-004-G1-W-PL00S BOQUILLANL NLIT CUERPO FILETE ASTM AL06 20202120651 602 ASTMAZ6 211014687 635 E6010 | E7010A1 | AR AR 27| ojorjaom - - - - - - 01| 12/07/2021]
P 21013 HTIC-004-61-W-PL00S BOQUILLA NI NLI8 CUERPO FILETE vessERTECRETaI0D ASTMAZG 211013680 635 ASTMA3G 211014687 635 E6010 | E7010A1 | IR AR 27| ojorja0 - - - - - - 01| 12/07/2021]
2 21013 HTIC-004-G1-W-PL00S BOQUILLANZ N2I1 CUERPO ToPE s seRTECrET 2200 ASTMAL06 70202120651 502 AL05 602 E6010 | E7010A1 | EsC [ 2 9/06/2021 - - - - - - 01| 12/07/2021]
27 21013 HTIC-004-G1-W-PL00S BOQUILLANZ N212 CUERPO FILETE ves sERTECrET 10D ASTMAL06 0202120651 502 ASTMAZG 211014688 635 Es010 | E7010A1 | AR AR 2 07/2021 1| gjorpon - - 01| o/07201 | oor | 12/07/2021]
28 21013 HTIC-004-G1-W-PL00S BOQUILLA N2 N23 CUERPO FILETE s seRTecreT s ASTMAL06 20202120651 502 ASTMAZG 211014687 635 E6010 | E7010A1 | IR AR 2 07/2021 - - - - 001 [ 9072021 | oor [ 12/07/2021]
2 21013 HTIC-004-G1-W-PL00S BOQUILLANZ N214 CUERPO FILETE Vs sERTECrET D ASTMAZG 468A 635 ASTMAZG 21101468 635 Es010 | E7010A1 | IR AR 2 07/2021 - - - - 001 [ o/072001 | oor [ 12/07/2021]
0 13 HTIC 005 BOQUILLA N: N2 5 CUERP ToPE wes seRTEcPeT o2 a0n ASTMAL06 20202120651 A105 U 2 E6010 | E010A1 | AR 1R 2 07/2021 - - - 5 - - /0772021
1 13 HIIC 005 BOQUILLAN: N3 L CUERP ToPE wes seRTEcPeT o2 ASTMAL0G 20202120651 A105 U 2 E6010_| E7010AL sc EsC 2 [06/2021 5 - 5 5 5 5 /0772021
2 13 HTIC 005 BOQUILLAN: [ENF) CUERP FILETE VessERTECrET o ASTMAL0G 20202120651 ASTM A6 21101468A 5 E6010 | E7010A1 | HGP HGP. 30 /072021 21| sjorjaon - 5 008 | 10/07/2021 /0772021
3 13 HTIC 005 BOQUILLAN: N33 CUERP FILETE s seRTECrET o ASTMA3G 21014684 ASTM A6 211014684 5 60 E7010A1 | HGP HGP. 30 /07/2021 5 - , 5 008 | 10/07/2021 /0772021
4 13 HIIC BOQUILLAN: N3 2 CUERP FILETE s sERTeCreT ASTMAL0G 0202120651 ASTM A6 211014684 5 60 E7010A1 | HGP HGP. 30 /072021 5 , , 5 008 | 10/07/2021 /0772021
5 1013 HTIC BOQUILLANG N1 CUERP ToPE WS sERTECPET 0200 ASTMALG6 20202120651 AL05 2 E6010_| E7010A ESC ESC 3 06/2021 5 - , 5 5 - 1| 0/01/201
3% 21013 HTIC-004-GI-W-PL00S BOQUILLA NG N2 CUERPO FILETE Vs SERTECRET 00 ASTMAL0G 20202120651 602 ASTMASS 21014684 635 E6010_| E7010A | AR AR 26| o/orja0m © | g0 00| ojor2021 |_oo1__| 12/0/2021
37 21013 HTIC-004-GI-W-PL00S BOQUILLA N NaJ3 CUERPO FILETE WS seRTECrET v ASTMA3S 11014684 635 ASTMA3S 211014688 635 E6010_| E7010A | AR AR 26| sjorja0m 01| o/o7/2021 |_oo1__| 12/07/2021
38 21013 HTIC-004-GI-W-PL00S BOQUILLANG Naa CUERPO FILETE s seRTecreT o ASTMAL06 70202120651 602 ASTMAZS 211014688 635 E6010_| E7010A1 | AR AR 26| sjorja0m 04| s/o/2021 |_oon__| 12/07/2021
3 21013 HTIC-004-GI-W-PL00S BOQUILLANS, N1 CUERPO Tope s seRTeCrer ASTMALG6 2081532 391 ASTM AZ34 WPB EOFR 391 E6010_| E7010A1 |__ESC ESC 4 9/06/2021 - 01| 12/07/2021
o 21013 HTIC-004-GI-W-PL00S BOQUILLANS N512 CUERPO TopE ) ASTMAL06 oFR 391 ASTM AZ34 WPB 2081532 391 E6010_| E7010A1 | _ESC [ a 9/06/2021 - 01| 12/07/2021
a1 21013 HTIC-004-GI-M-PL00S BOQUILLANS N513 CUERPO TopE W seTECreT ASTMALOG 2081532 391 ASTMALOS 9170 391 E6010 | E7010A1 | _HGP HGP. 51 9/07/2021 - 01| 12/07/2021
@ 21013 HTIC-004-G1-W-PL-005 BOQUILLANS NS-14 CUERPO FILETE wrsseRTeCreT g ASTMAZG 211018858 935 ASTMA36 211018854 535 6010 | E7010A1 | AR AR 9 14/06/2021 - - - - - - o1 [ 12/07/2021
s 21013 HTIC-004-G1-W-PL005 BOQUILLA NS NS5 CUERPO FILETE ASTMIAZ6 211018857 935 ASTMAZS 211018854 535 6010 | E7010A1 | AR AR 9 14/06/2021 - - - - - B 01| 12/07/2021
w 21013 HTIC-004-G1-W-PL005 BOQUILLA NS N5 6 CUERPO FILETE ASTMIAZ6 21101885 935 ASTMIAZS 211018854 535 6010 | E7010A1 | AR AR 9 14/06/2021 - - - - - B 01| 12/07/2001
s 21013 HTIC-004-G1-W-PL005 BOQUILLANS N517 CUERPO FILETE ASTMIAZ6 21101885 935 ASTMIAZS 211018854 935 6010 | E7010A1 | HoP HGP 2| 7/o/20m B | 707200 - - - B 01| 12/07/2021
6 21013 HTIC-004-G1-W-PL00S BOQUILLA NS NS I8 CUERPO FILETE ASTM AL06 2081532 391 ASTMIAZ6 211018850 935 E6010 | E7010A1 | HoP HGP 31 | o/orjaom 2| ojorj001 - - 006 [10/07/2021] oo1 | 12/07/2021
a7 21013 HTIC-004-G1-W-PL00S BOQUILLANS N5-19 CUERPO FILETE wssERTECET 10D ASTMALOG 2081532 391 ASTMAZG 211018850 935 E6010 | E7010A1 | HoP HGP 31 | o/orjaom 5 - - - 006 [10/07/2021] oo1 | 12/07/2001
) 21013 HTIC-004-G1-W-PL00S BOQUILLA NG N61 CUERPO ToPE s seRrecrerz 00 ASTMALOG 2081532 391 ASTM AL0S B91A4 391 E6010 | E7010A1 | EsC EsC 5 10/06/2021 - B - - - - 01| 12/07/2021]
9 21013 HTIC-004-61-W-PL00S BOQUILLA NG N6-12 CUERPO FILETE s seRTecreT g ASTMALOG 2081532 391 ASTMAZ6 211014680 635 E6010 | E7010A1 | EsC esC | g/orja0m 5| soro - - 007 [ 10/07/2021] 001 | 12/07/2021]
50 21013 HTIC-004-G1-W-PL 005 BOQUILLA NG ) CUERPO FILETE vessERTECRET 10D ASTMAL06 2081532 391 ASTMA36 211014687 635 E6010 | E7010A1 | EsC EsC 2| g/orja01 - - - - 007 [ 10/07/2021] 001 [ 12/07/2021]
51 21013 HTIC-004-G1-W-PL005 BOQUILLA NG N1 CUERPO FILETE s seRTecpeT a0 ASTMA36 211014688 635 ASTMA36 211014680 635 E6010 | E7010A1 | EsC EsC 20| g/o7ja001 - - - - - - 001 [ 12/07/2021
) 21013 HTIC-004-G1-W-PL00S BOQUILLA N7 N7IL CUERPO ToPE Vs seRTECeET 2200 ASTMAL06 2081532 391 ASTMALOS B9IA: 391 E6010 | E7010A1 | EsC EsC 5 10/06/2021 - - - - - - 001 [ 12/07/2021
5] 21013 HTIC-004-G1-W-PL00S BOQUILLANT. T2 CUERPO FILETE s seRTecreT Ao ASTMAL06 2081532 391 ASTMA36 211014680 635 Es010 | E7010A1 | AR AR 26| ojo7/2001 7| sjorpor - - 005 [10/07/2021 ] oo1 [ 12/07/2021]
B HIIC 005 BOQUILLANT. N73 CUERP FILETE s seRTecreT o ASTMAL06 2081532 n ASTMA3E 10; 5 E6010 | E7010A1 | AR AR 2% /2021 - - - - 005 [ 10/07/2021 /0772021
E 13 HIIC 005 BOQUILLANT. N7a CUERP FILETE WP sERTECreT o ASTMASE 21101468% 5 ASTMA36 211014687 5 E6010 | E010A1 | AR AR % [07/2021 5 - - 5 005 | 10/07/2021 /0772021
E 13 HTIC 005 BOQUILLANS NoT CUERP ToPE s seRTEcPET o2 20m ASTMAL0G 70202120651 2 AL05 U 2 E6010_| E010A1 | ESC EsC 3 /06/2021 5 5 - 5 - - /0772021
5 13 HIIC 005 BOQUILLA NS 912 CuERp FILETE WS seRTeCreT ASTMAL06 20202120651 2 ASTMASS 201014688 5 60 E7010A1 |__EsC EsC 3 07/2021 1| gopon , 5 02| o/or/2021 /07/2021]
E 13 HIIC BOQUILLA NS 913 CuRp FILETE Vs seRTeCreT v ASTMA3S 211014688 5 ASTMA36 211014688 5 60, E7010AL |__EsC EsC 5 07/2021 - - , 5 02| sjor/2021 /0772021
E 1013 HTIC BOQUILLA NS 14 CutRp FILETE Vs seRTeCreT v ASTMAL06 720202120651 ASTMA36 211014688 5 E6010_| E7010A1 | _EsC EsC B3] /07/2021 - , , 5 002 | o/or/2021 1| w/01/201
) 21013 HTIC-004-GI-W-PL00S BOQUILLAN12 121 TECHO TopE wesseRTECPeT 020 ASTMALG6 2081532 391 ASTMALCS 8914 391 E6010_| E7010A1 |__ESC £sC 5 10/06/2021 - , - - - 01| 12/07/2021
o1 21013 HTIC-004-GI-W-PL00S BOQUILLA N12 122 TECHO FILETE Vs sERTECRET 00 ASTMAL0G 2081532 391 ASTMAZS 211014688 635 E6010_| E7010A1 | _HGP HGP. 3| 100701 - 01| 12/07/2021
& 21013 HTIC-004-GI-W-PL00S BOQUILLA N12 N12J3 TECHO FILETE Ve seRTeCreT o ASTMA36 211014688 635 ASTMAZS 211014688 635 £6010_| E7010A1 | _HGP HGP. 3 | 1007001 - 01| 12/07/2021
& 21013 HTIC-004-GI-M-PL00S BOQUILLA N12 N1 TECHO FILETE s seRTeCreT ASTMAL06 2081532 391 ASTMAZS 211014688 635 E6010 | E7010A1 | _HGP HGP. 3| 100701 - 01| 12/07/2021
6 21013 HTIC-004-GI-W-PL0OS BOQUILLA N14 N1 TECHO ToPE s seRecrer ASTMALOG 20201120565 711 ASTMALOS 7214 71 Ee010 | £010A1 | EsC £sC 3 10/06/2021 - 01| 12/07/2021
& 21013 HTIC-004-GI-M-PL00S BOQUILLANIA N2 TeCHO FILETE ) ASTMALG6 70201120565 711 ASTMAZG 211013688 635 Ee010 | £7010A1 | Hop HGP 3| 100701 - 01| 12/07/2021
6 21013 HTIC-004-G1-W-PL-005 BOQUILLA N14 N3 TeCHO FILETE wrsseRTeCreT g ASTMAZG 211014688 63 ASTMA3G 211014687 635 6010 | E7010A1 | HoP HGP % | oo - - - - - - o1 [ 12/07/2021
&7 21013 HTIC-004-G1-W-PL005 BOQUILLA N14 N1 TecHO FILETE wrsseRTeCreT g ASTMALOG 20201120565 711 ASTMIAZS 211014687 635 6010 | E7010A1 | HoP HGP 2 | 0o - - - - - B 01| 12/07/2021
68 21013 HTIC-004-G1-W-PL005 BOQUILLA N1 N5 TeCHO TopE Vs serrecrer e ASTM AL06 1720218959 818 ASTM AL0S 9129 818 E6010 | E7010A1 | Esc [ 3 10/06/2021 - - - - - - 01| 12/07/2021
& 21013 HTIC-004-G1-W-PL005 BOQUILLA N1 N1512 TECHO FILETE s senrecrer vz ASTM AL06 1720218959 818 ASTMIAZ6 211014687 635 6010 | E7010A1 | HoP HGP 3% | w0 - - - - - - 01| 12/07/2021
70 21013 HTIC-004-G1-W-PL00S BOQUILLA N1 NS5 TecHO FILETE W seRTecreT g ASTMAZG 21101468 635 ASTMAZG 211014687 635 E6010 | E7010A1 | HoP HGP 32 | w00 - - - - - - 01| 12/07/2021
7 21013 HTIC-004-G1-W-PL00S BOQUILLA N15 N15Ia TECHO FILETE vssERTECET 10D ASTMALOG 1720218959 818 ASTMAZG 211014687 635 E6010 | E7010A1 | HoP HGP 3 | w00 - - - - - - 01| 12/07/2021
7 21013 HTIC-004-G1-W-PL00S BOQUILLA NIGA N1GAIL TecHO FILETE W seRTeCreT g ASTMALOS 81908022 - ASTMAZ6 211014687 635 E6010 | E7010A1 | HoP HGP. 3 | 00 - - - - - - 01| 12/07/2021]
i) 21013 HTIC-004-61-W-PL00S BOQUILLA N168 N16B 1 TECHO FILETE s seRTecreT g ASTMALOS 819080225 - ASTMAZG 211014687 635 E6010 | E7010A1 | HoP HGP. 3 | 00700 - - - - - - 01| 12/07/2021]
7 21013 HTIC-004-G1-W-PL00S BOQUILA NI N171 TECHO FILETE vessERTECrETa10D ASTMAL0S 19-210903 - ASTMAZG 21101468 635 E6010 | E7010A1 | HoP HGP. 33 07/2021 - - - - - - 01| 12/07/2021]
75 | 21013 HTIC-004-G1-M-PL00G-HL BARANDAS i BARANDAS FILETE s seRTecpeT iz ASTM AS00 Gr7sag2 356 ASTMAS00 GT75482 356 E6010 | E7010A1 | HoP HGP. 2| s/orja0m - - - - - - - -
76 | 21013 HTIC-004-G1-M-PLO0GHI. BARANDAS 2 BARANDAS FILETE s seRTecreT s ASTMAS00 Gr7sa2 3356 ASTMA36 - 3 E6010 | E7010A1 | Hop HGP 2| sjorjaon - - - - - - - -
77| 21013 HTIC-004-GI-M-PLO0GHI. BARANDAS 3 BARANDAS FILETE s seRrecreT o ASTMAS00 GT7siE 356 ASTMA36 - 3 E6010 | E7010A1 | Hop HGP 2 07/2021 - - - - - - - -
7 13 HTIC BARANDAS ) BARANDAS FILETE ) ASTMA Gr7saE2 ASTMA: 2111014688 3 E6010 | E7010A1 | HoP 6P 07/2021 - - - 5 - - - -
9 13 HIIC BARANDAS is BARANDAS FILETE ) ASTIA: 31110168A 5 ASTMA: 2111014688 635 E6010 | E7010A1 | HGP GP /07/2021 5 , 5 5 5 5 5 5
0 13 HTIC ESCALERA [ ESCALERA FILETE s sERTECrET o ASTMA: 30 5 ASTMA: - 635 E6010 | E010A1 | AR AR /07/2021 5 5 , 5 5 5 5 5
1 13 HTIC ESCALERA 2 ESCALERA FILETE s seReCreT b ASTMA: - 5 ASTMA: 2111014688 635 60 E7010A1 | AR AR /07/2021 5 , , 5 5 5 - -
2 13 HIIC ESCALERA 3 ESCALERA FILETE s sERTECrET ASTMA: 708 3 ASTMA: - 45 60 E010AL | AR AR /07/2021 5 , , 5 5 - - -
5 1013 HTIC ESCALERA ) ESCALERA FILETE wrsseRTecrer v ASTMA: - a5 ASTMA - 45 E6010_| E010A1 | AR JAR /07/2021 - , , 5 5 - - -
84 | 21013 HTIC-004-GI-M-PLOOGH2 ESCALERA 35 ESCALERA FILETE s seRTECreT ASTMA36 7012 635 ASTMAL06 09803 19 E6010_| E7010A1 | AR AR 20| sjorp0 - , - - - - -
& 21013 HTIC-004-GI-W-PL007 KD i SKiD FILETE Gomares s ASTMA36 aE7420 7 ASTMALOG 19108389A 71 ER70S6 | ER7056 | JMDLC | IMDLC 7 11/06/2021 - - -
8 21013 HTIC-004-GI-W-PL007 KD 2 SKID FILETE s s ASTMA3G aE720 7 ASTMAZS aE7320 7 ER70S6 | ER7056 | JMDLC | IMDLC 7 11/06/2021 - - -
&7 21013 HTIC-004-GI-W-PL007 KD 3 SKID FILETE Gosncwsmn ASTM A6 €720 7 ASTMAZS 7420 7 ER705.6 | ER7056 | JMDLC | IMDLC 7 11/06/2021 - 5 -
) 21013 HTIC-004-GI-W-PL007 KD 1 SKID FILETE s s ASTMAZS aE7a20 7 ASTMAZS 20201120565 3 €R7056 | ER7056 | JvDLC | JvDLC 7 11/06/2021 - - B
8 21013 HTIC-004-GI-V-PL007 KD s SKID FILETE e s ASTMAZG aE7a20 7 ASTMA36 702 7 €R7056 | ER7056 | JvDLC | JWDLC 7 11/06/2021 - - B
% 21013 HTIC-004-GI-M-PL007 KD 16 SKID FILETE osncwsrmn ASTMAZG aE7a20 7 ASTMA36 47420 7 eR70s.6 | ER7os6 | mplc | woic 7 11/06/2021 - - - - - - -
91 21013 HTIC-004-G1-W-PL007 KD 7 SKID FILETE Goon s ASTMAZG aE7a20 7 ASTMAZG 4E7420 7 eR705.6 | ER7os6 | Jmpc | woic 7 11/06/2021 - - - - - - - -
) 21013 HTIC-004-G1-W-PL007 KD 8 SKiD FILETE Goon s ASTMAZG aE7320 7 ASTMAZG 4E7420 7 eR705.6 | ER7os6 | Jmplc | woic 7 11/06/2021 - - - - - B B -
) 21013 HTIC-004-G1-W-PL007 KD 19 SKID FILETE Gioon s m ASTMAZG aE7220 7 ASTMAZG 4E7420 7 ER705.6 | ER70s6 | Jmplc | wbic 7 11/06/2021 - - - - - - B B
5 21013 HTIC-004-G1-W-PL007 KD 110 SKiD FILETE oo s m ASTMAZG aE7220 7 ASTMAZG aE7a2 7 ER705.6 | ER70s6 | Jmblc | woic 7 11/06/2021 - - - - - - B -
o 21013 HTIC-004-G1-W-PL007 KD 1 SKiD FILETE ) ASTMIAZ6 7420 7 ASTM AL06 19108389 741 ER705.6 | ER70s6 | Jmplc | moic 7 11/06/2021 - - - - - - B B
9% 21013 HTIC-004-G1-W-PL008 MANHOLE N3 TECHO TopE Vs sexrecrerza0n ASTMA36 2111014684 635 ASTMAZ6 2111014680 635 E6010 | E7010A1 | AR IR s 1/06/2021 - - - - - - 01| 12/07/2021]
o7 21013 HTIC-004-G1-W-PL008 MANHOLE 132 TECHO FILETE ves sERTECrETaI0D ASTMAZG 2111014680 635 ASTMAZ6 2111014680 635 E6010 | E7010A1 | IR AR s 1/06/2021 - - - - - - 01| 12/07/2021]
o8 21013 HTIC-004-G1-W-PL008 MANHOLE N13J3 TECHO FILETE vessERTECRET 10D ASTMAZG 2111014680 635 ASTMAZG 4670227204 19 E6010 | E7010A1 | IR AR s 1/06/2021 - - - - - - 01| 12/07/2021]
9 21013 HTIC-004-G1-W-PL008 MANHOLE 134 TecHO FILETE ves sERTECrETa10n ASTMAZG 2111014680 635 ASTMAZG 2111014680 635 E6010 | E7010A1 | HoP HGP. 37| 10/07/2021 - - - - - - 01| 12/07/2021]
100 21013 HTIC-004-G1-W-PL00 MANHOLE 135 TECHO FILETE vessERTECRET oD ASTMAZG 2111014687 635 ASTMA36 2111014680 635 E6010 | E7010A1 | Hop HGP 37 | 10/07p00 - - - - - - 001 [ 12/07/2021
101 13 HTIC ) CLEAN OUT NeJL CUERP ILETE s seRrecreT o A 1018858 ASTM A 18854 60 7010A1 | Al Al 1« /202 - - - - - - /0772021
102 13 HTIC ) CLEAN OUT NeJ2 CUERP ILETE s seRTecreT o ASTMA: 1018854 ASTMA: 1018854 E6010 | E010A1 | as Al I« /202 5 - - - - - /0772021
103 13 HIIC CLEAN OUT [NE) CUERP LETE WP sERTECreT b ASTA: 1018854 ASTMA: 101885 E6010_| E010A1 | nv Al I /06/202 5 , 5 5 5 5 /0772021
104 13 HTIC CLEAN OUT NgJa CUERP ILETE s sERTECrET o ASTMA: 101885A ASTMA: 101885 E6010_| E010A1 | A Al I /06/202 5 5 , 5 5 5 /0772021
105 13 HTIC CLEAN OUT N&5 CUERP ILETE s seRTECrET b ASTMA: 1018854 ASTMA: 1018850 60 E7010AL | A Al I /06/202 5 , , 5 5 5 /0772021
106 13 HIIC CLEAN OUT Ngl6 CuRp FILETE Vs seRTeCreT v ASTMA: 11018854 5 ASTMA: 101885 5 E6010_| E010A1 | AR AR I 5/06/202 - , , 5 5 - 12/07/202
107 1013 HTIC CLEAN OU Ne7 CuRp FILETE Vs sERTECRET 00 ASTMA: 11015 5 ASTMA: 11018854 5 E6010_| E7010A1 | AR AR [ /06/202 - - , 5 5 - 1| w/01/201
108 21013 HTIC-004-GI-W-PLO0: CLEAN OUT [T CUERPO FILETE s seRTECreT ASTMA36 211018854 935 ASTMA36 4570227204 1 E6010_| E7010A1 | AR JAR B 9/07/2021 - , - - - 01| 12/07/2021
109 21013 HTIC-004-GI-W-PL00 CLEAN OUT N8 19 CUERPO FILETE Vs sERTECRET 00 ASTMA36 211018854 935 ASTMAZS 4670227204 1 E5010_| E7010A1 | AR AR 2 | ojoron - 01| 12/07/2021
110 21013 HTIC-004-GI-M-PL003 LEAN OUT NEJ10 CUERPO FILETE s seRTECrET ASTMA36 211018854 935 ASTMAZS 21101 635 E6010_| E7010A | AR AR 2 | o/orja0m 20 | ojorjaon - 01| 12/07/2021
111 21013 HTIC-004-GI-W-PL010 SOPORTE PLACA NOMBRE I CUERPO ToPE s seRrecrEr ASTMASE 2111014688 635 ASTMAZS 2111014588 635 E6010_| E7010A1 | _HGP HGP % | 10/07/2021 - 01| 12/07/2021
2 21013 HTIC-004-GI-W-PL010 SOPORTE PLACA NOMBRE 2 CUERPO FILETE s seRTEreT s ASTMA3S 2111014687 635 ASTMA36 2111014687 635 Ee010 | E010A1 | Hop HGP 3% | 10/072021 - 01| 12/07/2021
113 21013 HTIC-004-GI--PL010 OREJA DEIZAJE i CUERPO FILETE s seRTeCreT ASTMA36 19402314 1905 ASTMA36 2111014687 635 Ee010 | £010A1 | HoP HGP. 3| o020 - 01| 12/07/2021
11 21013 HTIC-004-61-M-PL-010 OREIA DE IZAJE ) CUERPO FILETE s senrecrer ASTMAZ6 2111014684 635 ASTMA36 2111014684 635 6010 | E7010A1 | HoP HGP. u | w0or20m - - - - - 01| 12/07/2021
115 21013 HTIC-004-61-M-PL010 PLACA GUIA 1 i TECHO FILETE ASTMIAZ6 211101468 635 ASTMIAZ6 2111014684 635 6010 | E7010A1 | HoP HGP 3 | 0/07200 - - - - - B 01| 12/07/2021
116 21013 HTIC-004-61--PL010 PLACA GUIA 2 n TECHO FILETE ASTMIAZ6 2111014684 635 ASTMIAZS 2111014684 635 6010 | E7010A1 | HoP HGP 3 | w0/o720m - - - - - B 01| 12/07/2021
117 21013 HTIC-004-G1-W-PL010 OREJA DE PUESTA ATIERRA 1 n CUERPO FILETE s sexrEcrEr g ASTMIAZ6 2111014687 635 ASTMAZG 2111014684 635 E6010 | E7010A1 | HoP HGP 3 | w0/o720m - - - - - - 01| 12/07/2021
18 21013 HTIC-004-G1-W-PL010 OREIA DE PUESTA A TIERRA 2 i1 CUERPO FILETE wssERTECET 10D ASTMA3G 2111014687 635 ASTMAZG 2111014687 635 E6010 | E7010A1 | HoP HGP 35| 10/07200 - - - - - - 01| 12/07/2021
119 21013 HTIC-004-G1-W-PL010 SILLETA DE ANCLAJE i CUERPO ToPE Vs semrecrer sz ASTMIAZ6 2111014684 635 ASTMIAZ6 16 E6010 | E7010A1 | HoP HGP. 36| 10/07/200 - B - - - - 01| 12/07/2021
120 21013 HTIC-004-61-W-PL010 SILLETA DE ANCLAJE ) CUERPO FILETE ASTMA36 16 ASTMAZ6 5522027 2 E6010 | E7010A1 | HoP HGP. 36| 10/07/200 - - - - - - 01| 12/07/2021]
121 21013 HTIC-004-61-W-PL010 SILLETA DE ANCLAJE 3 CUERPO FILETE ASTMA36 5522027 » ASTMAZ6 2111014688 635 E6010 | E7010A1 | HoP HGP 36| 10/07200 - - - - - - 01| 12/07/2021]
122 21013 HTIC-004-61-W-PL010 SILLETA DE ANCLAJE 14 CUERPO FILETE vessERTECET 10D ASTMAZG 2111014680 635 ASTMAZG 2111014687 635 E6010 | E7010A1 | HoP HGP. 36| 10/07200 - - - - - - o1 12/07/2021]

Tabla 3: Welding Data Book:TK-500BLS-001-21.
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21013-HTIC-004-QA-RG-008 X
A=
PROYECTO: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO N
5.0: 315210208
SOLDADURA DE TALLER ] TANQUE TK-500BL5-002-21
SOLDADURA DE CAMPO ]
ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS

= PANS LECHERICD ELEVEND JRte) SOLDADURA INSPECCION VISUAL  TINTES PENETRANTES ULTRASONIDO PRUEBANEUMATICA ~ PRUEBA HIDROSTATICA
= - | NEJUNTA - UBICACION [ TPODEJUNTA - - . BASE 1 -] couapa1 | ESPESOR1 - M. - TR recisTRIEM  FeckA Bl ReGisTRIE  recHA B ReGisTROEN  FecHA Bl ReGisTRIE  FecHAR ReGisTREE  FecHA
1 21013 HTIC-004-GI-V-PL002 TECHO JLTECHO TECHO FILETE GLoBAL VS 3:020 ASTMA36 212007624, 635 ASTMA36 212007624 635 ER7056 | ER7056 | JMDLC | JMDLC 1| 21/052021 - - 001 14/07/2021
2 21013 HTIC-004-GI-V-PL002 TECHO J2TECHO "ANILLO DE RIGIDEZ FILETE VrssERTECPE o ASTMA36 347002 635 ASTMA36 347002 635 E6010 | E7010AL | AR AR 15| 20/06/2021 - - 001 [ 14/07/2021
3 21013-HTIC-004-GI-M-PL002 TECHO J3TECHO "ANILLO DE RIGIDEZ FILETE VP SERTECTET 00 ASTMA36 347002 635 ASTMA3G 347002 635 E6010_| E7010A1 | AR AR 15| 24/06/2021 - - 001 [14/07/2021
) 21013-HTIC-004-GI-V-PL002 TECHO JATECHO. TECHO-ANILLO DE RIGIDEZ FILETE Ve seRTECrET e ASTMA36 212007624 635 ASTMAZ6 212007624 635 £6010 | E7010A1 | AR IAR 15| 24/06/2021 - - 001__[14/07/2021
B 21013-HTIC-004-G1-M-PL-003 CUERPO HL CUERPO / FONDO-ANILLO 1 FILETE Vs seRTECrET e ASTMA36 211018854 95 ASTMA36 21200762 635 E6010 | E7010A1 | EsC Esc 19 24062001 | o1z | ajor20m B - 001 [14/07/2021
6 21013-HTIC-004-GI-M-pL-003 cuerro e CUERPO/ANILLO 1- ANILLO 2 Tope —_—T 212007620 635 ASTMAZG 21200762 635 o0 | eowoas | AR " 1 | yopon | ou [ svosaon e qoyaon | - - 01| 10772021
7 21013 HTIC-004-GI-M-PL00S CUERPO [ CUERPO / ANILLO 2~ ANILLO'S TOPE ) ASTMASG 212007624 635 ASTMASG 212007624 635 E6010_| E010AL | AR AR 17| 30062001 | 008 | 28joe/a021 - - - 5 01| 14/07/2021
s 21013 HTIC-004-G1-M-PL 003 CUERPO Ha CUERPO / ANILLO 3 ANILLO4 ToPE Vs stRTECPETaaon ASTMA36 212007624 635 ASTMA36 12007628 635 E6010 | E7010A1 | EsC EsC 15| 20062001 | 005 | 2a/06/2021 - 5 5 5 01| 14/07/2021
9 21013 HTIC-004-GI-M-PL003 CUERPO ALV CUERPO / ANILLO 1 ToPE WS seRTECPET @200 ASTMA36 12007628 635 ASTMA36 212007624 635 E6010_| E010A1 | AR AR 18 /072021 | 009 | 30/06/2021 | oot rmc/27 | 60772021 - 01| 14/07/2021
10 21013 HTIC-004-GI-M-PL003 CUERPO ALVZ CUERPO /ANILLO 1 ToPE Vs sERrECrETaaon ASTMA36 212007624 635 ASTMA36 212007624 635 E6010 | E7010A1 | AR AR 18 1/07/2021_| 010 | 30/06/2021 | Di2i-Amic/2s | 6/07/2021 001 [ 14/07/2021
f 21013-HTIC-004-GI-M-PL003 CUERPO A2VI CUERPO /ANILLO 2 ToPE WS stRrEoPET 00 ASTMA36 212007624 635 ASTMAS6 212007624 635 E5010 | E7010A1 | AR AR 16| 28052021 | 006 | 28/06/2021 | oi2iwmcszs | 6/07/2021 01| 14/07/2021
1 21013-HTIC-004-GI-M-PL003 CUERPO A2v2 CUERPO /ANILLO 2 TopE WS sERTECPETaz 00 ASTMA3G 212007624 635 ASTMA36 212007624 635 E6010_| E7010A1 | AR AR 16| 28052021 | 007 | 28/06/2021 | oi2iwmcszs | 6/07/2021 001 [ 14/07/2021
13 21013-HTIC-004-GI-M-PL003 CUERPO ASVL CUERPO/ANILLO3 ToPE. WrssERTECrETaz 0 ASTMA36 212007624 635 ASTMA36 212007624 635 E6010_| E7010A1 | _EC EsC 1| 22050001 | o002 | 22/06/2021 - g 001 [ 14/07/2021
14 21013-HTIC-004-GI-M-PL003 CUERPO A3V2 CUERPO /ANILLOS ToPE WS sERTECPETaz D ASTMA36 212007624 635 ASTMAZ6 212007624 635 E6010_| E7010A1 | AR AR 13| 22/052001 | 003 | 22/06/2021 - 001 [ 14/07/2021
15 21013 HTIC-004-G1-M-PL-003 CUERPO FYEV) CUERPO / ANILLO 4 TopE wrseREoreT ASTMA3G 21200762 635 ASTMA36 21200762 635 E6010 | £7010A1 | HGP HoP 14| 23/05001 | oo | 23/06/20 - 001 [14/07/2021
16 21013 HTIC-004-G1-W-PL003 CUERPO FYE) CUERPO / ANILLO @ ToPE wrsseRTECrET D ASTMA36 21200762 635 ASTMA36 21200762 635 E6010 | E7010A1 | HGP HaP 10| 23/052001 | oo | 23/06/20m - - 001 [14/07/2021
7 21013 HTIC-004-G1-M-PL00A FONDO JFONDO FONDO ToPE GoRALPSas ASTMAZ6 11018850 o5 ASTMAZ6 211018850 95 ER705-6 | ER7056 | JMDIC | JmbIC 1 [ 1ojosp001 | 001 | 19jos20m B - - 001 [14/07/2021
18 21013-HTIC-004-G1-M-PL00S BOQUILLANL N1 CUERPO ToPE W seRTECrET D ASTMALOG 20202120651 602 ASTM A234 WPB B169 602 E6010 | E7010A1 | EsC Esc 1 5/06/2021 B - - - - 001 [ 14/07/2021
19 21013 HTIC-004-G1-M-PL00S BOQUILLA NI 112 CUERPO ToPE wrsseTECPETa ASTMA234 WPB B165 602 ASTMAL06 70202120651 602 E6010 | E7010A1 | EsC Esc 1 5/06/2021 B B B - B - 001 [14/07/2021
2 21013-HTIC-004-G1-M-PL00S BOQUILLA NI N13 CUERPO ToPE wrsseRTECrETazz0n ASTMAL06 20202120651 602 ASTMAL0S 602 E6010 | E7010A1 | AR IR 31| 1/os201 - - - - - - 001 [14/07/2021
2 21013 HTIC-004-G1-M-PL00S BOQUILLA NI N1 CUERPO FILETE s SeRTECPET 208 ASTMAL06 20202120651 602 ASTMA36 212007624 635 E6010 | E7010A1 | AR AR 31 | wjospon | oz | wjoraon - - 006 | 13/07/2001] oo1 | 14/07/2021
2 21013-HTIC-004-G1-M-PL005 BOQUILLA NL N1 CUERPO FILETE wrs seRrECPETaTo ASTMAL06 20202120651 602 ASTM A36 212007624, 635 E6010 | E7010A1 | AR AR 31| 1/0s/200 - - - - 006 [ 13/07/2001] 001 | 14/07/2021
5 21013 HTIC-004-G1-M-PL00S BOQUILA NL N1l CUERPO FILETE s seRTECPET @Rz ASTMA36 2120076 635 ASTMA36 212007624, 635 E6010 | E7010A1 | AR AR 31| 1/05/2021 - - - - 006 [13/07/2001] 001 [ 14/07/2021
4 1013 HTIC 005 UILAN N1 CUERP FILETE vrsseRTECPET OO ASTM A106 20202120651 ASTMA36 212007624 3 Es010 | E7010A1 | AR AR 31| /o501 - - - - - - 1 [1e/07/2021
5 1013 HTIC 005 BOQUILAN N CUERP: FILETE s seRTEcPETae ASTMA 21200 ASTMAZ6 212007624 3 60 E00AL | AR AR 31| 12/oe201 5 5 - - - 5 1| 18/07/2021
6 1015 HTIC BOQUILLAN: N2 CUERP: ToPE Vs sERrECPETaaon ASTMAL06 70202120651 AL05 UES 2 60 E7010AL | EsC EsC 2 9/06/2021 - 5 5 5 5 5 1| 18/07/2021
7 1015 HTIC BOQUILLAN: [P} CUERP: FILETE VP SERTECPET G ASTMA108 70202120651 ASTMA36 12007622 3 60 E7010AL | _EsC EsC p) 8072001 | 013 | sjoraoan - , 002 | 12/07/201 1 [10/07/2001
5 1013 HTIC UILA N N2 CUERP FILETE VS SERTECPET gD ASTMA108 70202120651 ASTMA36 212007624 3 60 010 AL | ESC EsC p) 8/07/2021 - - , 002 | 12/07/201 1 [18/07/2021
2 21013-HTIC-004-GI-M-PL00S BOQUILANZ N2 CUERPO FILETE VP sERTECPE o ASTMA36 2120076: 635 ASTMA36 212007624 635 E6010 | E7010A1 | EsC EsC 23 8/07/2021 - - , 002 | 12/07/2001] 001 | 14/07/2021
30 21013 HTIC-004-GI-M-PL00S BOQUILLA NZ N2l CUERPO ToPE WS SERTECPET 00 ASTM AL06 20202120651 602 Al05 60 E6010 | E7010A1 | _EsC EsC 23 8/07/2021 - - 001 [ 14/07/2021
£ 21013-HTIC-004-GI-M-PL00S BOQUILLA NS N1 CUERPO TopE wrssERTECrET gD ASTMA106 20202120651 602 AL05 60 E6010 | E7010A1 | _EC EsC 2 9/06/2021 - - - g g 001 [ 14/07/2021
£ 21013 HTIC-004-GI-M-PL-005 BOQUILLA NS 32 CUERPO FILETE VrssERTECTET 00 ASTMALOG 20202120651 602 ASTMASG 21200762 635 €600 | E7010A1 | EsC Esc ) s/07/2021 | _o1a__|_sjorjaoa - 05| 13/07/2001 ] _oo1__| 14072021
£ 21013 HTIC-004-G1-M-PL00S BOQUILLA NS N33 CUERPO FILETE Vs seRTECrET e ASTMA3G 2120076 635 ASTMA36 21200762 635 £6010 | E7010A1 | EsC Esc ) 8/07/2021 - - 005 [ 13/07/2021] 001 __| 14/07/2021
3 21013 HTIC-004-G1-W-PL00S BOQUILLA NS N34 CUERPO FILETE VrsseRTECET 0 ASTMALOG 2202120651 602 ASTMA36 212007624 635 E6010 | E7010A1 | EsC Esc 2 8/07/2021 - - - o5 [13/07/2021 ] oo1 | 1a/07/2001
3 21013 HTIC-004-G1-M-PL00S BOQUILLA NG N1 CUERPO ToPE wrsseRTECrETa ASTMALOG 20202120651 602 Al05 602 F6010 | E7010A1 | EsC Esc 3 9/06/2021 - B - - 001 [14/07/2021
36 21013-HTIC-004-G1-M-PL00S BOQUILLA NG a2 CUERPO FILETE VrsseRTecrET an ASTMAL06 20202120651 602 ASTM A36 21200762 635 E6010 | E7010A1 | AR AR 28 | v/ | o | wjoraon - - 008 | 13/07/2001] oo | 1a/07/2001
3 21013 HTIC-004-G1-M-PL00S BOQUILLA NG a3 CUERPO FILETE VrsserTeCTET 0D ASTMA36 0076 635 ASTMA3G 212007624 635 E6010 | E7010A1 | AR AR 38| wjorja0 - - B - o8 [13/07/2021] oo1 | 1a/07/2001
38 21013-HTIC-004-G1-M-PL00S BOQUILLA NG [T CUERPO FILETE vesSERTECRET 008 ASTMA106 20202120651 602 ASTMA36 212007624 635 E6010 | E7010A1 | AR AR 28| wjo7/20 - B - - o008 [13/07/2021] oo1 | 1e/07/2001
3 21013 HTIC-004-G1-M-PL00S BOQUILLA NS N1 CUERPO ToPE s seRrecPETa ASTMAL06 2081532 391 ASTM A234 WPB EOFR 391 £6010 | E7010A1 | EsC Esc 4 9/06/2021 - - - - - - 001 [14/07/2021
20 21013 HTIC-004-G1-M-PL005 BOQUILLA NS N2 CUERPO ToPE s seRrecpETa ASTMAL06 2081532 391 ASTM A234 WPB EOFR 391 E6010 | E7010A1 | EsC Esc 4 9/06/2021 - - - - - - 001 [ 14/07/2021
a1 21013 HTIC-004-G1-M-PL 005 BOQUILLA NS N3 CUERPO TopE s seRrecPETa ASTMAL06 2081532 391 ASTMAL05 B91A4 391 E6010 | E7010A1 | AR AR 30| wjorja01 - - - - - - 001 [ 14/07/2021
2 21013 HTIC-004-G1-M-PL 005 BOQUILLA NS NS4 CUERPO FILETE s seRTECPET G ASTMA36 211018854 935 ASTMA36 211018850 935 E6010 | E7010A1 | AR AR ) 14/06/2021 - - - - - - 001 [ 14/07/2021
a3 1013 HTIC UILLA NS NS 15 CUERP FILETE vssERTECPET OO ASTMA36 2110188 5 ASTMA 1101885/ 3 601 010A1 | IAR AR ) 14/06/2021 - - - - - - 1 [1e/07/2021
a 1013 HTIC BOQUILA NS NS 6 CUERP: FILETE VP SERTECPET @R ASTMA36 211018854 5 ASTM A 11018850 3 E5010 | E010A1 | AR AR 9 14/06/2021 - 5 5 5 5 5 1 [12/07/2001
s 1013 HTIC BOQUILA NS N7 CUERP: FILETE Vs SeRTECrET o ASTMA36 211018854 5 ASTM A 11018854 3 E6010 | E7010A1 | HGP HGP 2 707201 | 018 |_sjoraoan - , , 1 [12/07/2001
% 1015 HTIC BOQUILA NS NS I8 CUERP: FILETE VS SERTECPET Y ASTMA108 2081532 1 ASTM A 11018854 3 E6010 | E010A1 | AR AR 30| Ljorpoan | _oar | mjorpon - , 004 | 12/07/201 1 [12/07/2021
a7 1013 HTIC UILLA NS N5 19 CUERP: FILETE WS sERTECrET Y ASTMAL08 2081532 1 ASTM A 11018854 3 E5010 | E010A1 | AR JAR 30 | /oo - - , 004 | 12/07/2021 1 [10/07/2021
I 21013 HTIC-004-GI-M-PL00S BOQUILLA NG 61 CUERPO ToPE WS sSERTECPET a2 200 ASTM AL06 2081532 391 ASTMALOS B91A1 391 E6010 | E7010A1 | EsC EsC 5 10/06/2021 - - 001 [ 14/07/2021
@ 21013-HTIC-004-GI-M-PL00S BOQUILLA NG N2 CUERPO FILETE VrsSERTECRET 00 ASTMALOG 2081532 391 ASTMA3G 212007624 635 E6010_| E7010A1 | _EsC EsC 3 s072001 | 015 | _sjorjaoa - 003 | 12/07/2001 ] _oo1__| 14072021
50 21013 HTIC-004-GI-M-PL-005 BOQUILLA NG 613 CUERPO FILETE Vs seRTECrET e ASTMALOG 2081532 391 ASTMA3G 212007624 635 €600 | E7010A1 | EsC Esc 25 8/07/2021 - - 003 [ 12/07/2021] 001 | 14/07/2021
51 21013 HTIC-004-G1-M-PL00S BOQUILLA NG N6 CUERPO FILETE ASTMA3G 212007624 635 ASTMA36 21200762 635 E6010 | E7010A1 | EsC Esc 25 8/07/2021 - - 03[ 12/07/2021] _oo1__| 14/07/2021
52 21013-HTIC-004-G1-M-PL00S BOQUILLANT 71 CUERPO TOPE ASTMAL06 208153 391 ASTMAL0S B91A4 391 E6010 | E7010A1 | EsC Esc 5 10/06/2021 - - - 001 [14/07/2021
5 21013 HTIC-004-G1-M-PL00S BOQUILLANT 72 CUERPO FILETE ASTMAL06 2081532 391 ASTMA36 21200762 635 F6010 | E7010A1 | EsC Esc 2% 8072001 | o6 | sjorzon B - 007 |13/07/2001 ] oo1 | 1a/07/2001
E] 21013-HTIC-004-G1-M-PL00S BOQUILLANT 73 CUERPO FILETE ASTM AL06 2081532 391 ASTMA36 212007624 635 E6010 | E7010A1 | EsC Esc 2 8/07/2021 - - - - 007 | 13/07/2021] 001 | 1a/07/2001
55 21013 HTIC-004-G1-M-PL00S BOQUILLANT N7 CUERPO FILETE ASTMA36 0076 635 ASTMA36 212007624 635 E6010 | E7010A1 | EsC Esc 2 8/07/2021 B - - - 007 [13/07/2021] 001 | 1a/07/2001
56 21013 HTIC-004-G1-M-PL00S BOQUILLA NS o1 CUERPO ToPE ASTMAL06 20202120651 602 AL05 UEs 602 E6010 | E7010A1 | EsC Esc 3 5/06/2021 - B - B - - 001 [14/07/2021
57 21013 HTIC-004-G1-M-PL00S BOQUILLA NS 912 CUERPO FILETE ASTMAL06 20202120651 602 ASTM A36 212007624 635 E6010 | E7010A1 | EsC Esc 27 807200 | o7 | sjoraon - - 01| 12/07/2001 ] oo1 | 1e/07/2001
) 21013 HTIC-004-G1-M-PL005 BOQUILLA NS 913 CUERPO FILETE ASTMA36 2120076 635 ASTMA36 212007624, 635 E6010 | E7010A1 | EsC Esc 27 8/07/2021 - - - - 001 [ 12/07/2001] oot | 14/07/2021
E) 21013 HTIC-004-G1-M-PL 005 BOQUILLA NS NoJa CUERPO FILETE ASTMAL06 20202120651 602 ASTMA36 212007624 635 E6010 | E7010A1 | EsC Esc 27 8/07/2021 - - - - 001 [ 12/07/2001] 001 [ 14/07/2021

) 21013 HTIC-004-G1-M-PL005 BOQUILLA N1 N12IL TECHO ToPE ASTMAL06 2081532 391 ASTMAL05 B91A4 391 E6010 | E7010A1 | EsC Esc 5 10/06/2021 - - - - - - 001 [ 14/07/2021
1 1013 HTIC BOQUILLAN12 N1212 TECH FILETE ASTMAL06 2081532 391 ASTMA36 212007624 635 E6010 | E010A1 | HGP HGP 3| 13/05/201 - - - - , - 1 [1e/07/2021
2 1015 HTIC BOQUILLANI2 N3 TECH FILETE ASTMAZ6 12007620 635 ASTMA36 12007620 635 ES010 | E7010A1 | HGP HGP 32| 13/0501 - 5 5 5 5 5 1 [12/07/2001
3 1015 HTIC BOQUILLA NI N2 TECH FILETE ASTMAL06 81532 391 ASTMA36 212007624 635 E6010 | E7010A1 | HGP HGP 32| 13/0501 - - - , , 1 [12/07/2001
7 1015 HTIC BOQUILLAN14 N14IL TECH TOPE ASTMAL0S 70201120565 711 ASTMALOS 50 711 E6010 | E7010A1 | EsC EsC 6 10/06/2021 - - , , 1 [12/07/2021
3 1013 HTIC BOQUILLAN14 N1412 TECH FILETE ASTMAL0S 20201120565 711 ASTMA36 212007624 635 E6010 | E7010A1 | HGP HGP 52| 13/06/201 - - , 1 [10/07/2021

3 21013 HTIC-004-GI-M-PL00S BOQUILLAN14 N14J3 TECHO FILETE ASTMAS6 2120076 635 ASTMAS6 212007624 635 E6010_| E7010A1 | HGP HGP 52| 13/06/201 - - 001 [ 14/07/2021

& 21013-HTIC-004-GI-M-PL00S B0QUILLA N1 N144 TecHO FILETE VrsSERTECRET 000 ASTMAL0G 20201120565 71 ASTMA36 212007624 635 E6010_| E7010A1 | HGP HGP 32| 13/05201 - - 001 [ 14/07/2021

&8 21013-HTIC-004-GI-M-PL00S BOQUILLA N1 NISI1 TECHO ToPE WrssERTECrET a0 ASTMALOG 21895 818 ASTMA105 19129 818 €600 | E7010A1 | EsC Esc 3 10/06/2021 - - o01__{14/07/2021

6 21013-HTIC-004-GI-M-PL00S BOQUILLA NI NIS)2 TECHO FILETE Vs seRTECrET 0D ASTMAL06 1720218959 818 ASTMA36 212007624 635 £6010 | £7010A1 | HGP HoP 32 | 13/05201 - - 001 __[14/07/2021

70 21013-HTIC-004-G1-M-PL-00S BOQUILLA N1 NISJ3 TECHO FILETE Vs seRTeCrET Dn ASTMA3G 21200762 635 ASTMA36 21200762 635 E6010 | £7010A1 | HGP HaP 32 | 13/05201 - - - 001 [ 14/07/2021

71 21013 HTIC-004-G1-M-PL00S BOQUILLA N1 NISU4 TECHO FILETE Vs seRTECrET e ASTMAL06 1220218959 818 ASTMA36 21200762 635 F6010 | F7010A1 | HGP HaP 32| 13/05200 - - - - 001 [14/07/2021

7 21013-HTIC-004-G1-M-PL00S BOQUILLA N16A N16AIL TECHO FILETE VrsseRTeCET 0D ASTMALOS 819080225 - ASTMA36 212007624 635 E6010 | F7010A1 | HGP HaP 33| 13/0520 - B - - - 001 [ 14/07/2021

7 21013 HTIC-004-G1-M-PL00S BOQUILLA N16B N168 I TECHO FILETE VrsseRTeCTET 0D ASTMALOS 819080225 - ASTMA36 212007624 635 E6010 | F7010A1 | HGP HaP 33| 13/05200 B - - - - - 001 [14/07/2021

7 21013 HTIC-004-G1-M-PL00S BOQUILANT NI7I1 TECHO FILETE Vs seRTecrET s ASTMAL0S 20 105451 - ASTMA36 212007624 635 E6010 | E7010A1 | HGP HGP 33| 13/05200 B B B B - - 001 [14/07/2021

75 | 21013 HTIC.004-61-M-PLO0 HI BARANDAS i BARANDAS FILETE Vs seRTEcE s ASTMAS00 Gr75482 356 ASTM AS00 G758 356 E6010 | E7010A1 | HGP HGP 2 7/07/2021 - - - B B 5 , 5

76| 21013 HTIC-004-61-M-PLOOG HI BARANDAS 2 BARANDAS FILETE Vs seTecrE s ASTM AS00 Gr75482 356 ASTMA36 - 6 E6010 | E7010A1 | HGP HGP 21 7/07/2021 - - - - - - - -
77| 21013 HTIC.004-GIM-PLOVG HL BARANDAS 13 BARANDAS FILETE wesseRTECPETare ASTM AS00 Gr75482 356 ASTMA36 - 6 E6010 | E7010A1 | HGP HGP 2 7/07/2021 - - - - - - - -

78] 21013 HTIC.004-GIM-PLOVG HL BARANDAS 1 BARANDAS FILETE s seRTEcPETare ASTM AS00 Gr75482 356 ASTMA36 - 6 E6010 | E7010A1 | HGP HGP 2 7/07/2021 - - - - - - - -

1013 HTIC BARANDAS 15 BARANDAS FILETE Vs SeRTECRET @ ASTM A 212007624 635 ASTM A 212007624 635 E6010 | E010A1 | HGP HGP 1 7/07/2021 - - - - , - 5 -
1013 HTIC ESCALERA I ESCALERA FILETE ) ASTMA: 34708 635 ASTMA: - 635 E6010 | E7010A1 | AR AR 0 5/07/2021 , 5 5 5 5 5 5 5
1015 HTIC ESCALERA 2 ESCALERA FILETE ) ASTMA: - 635 ASTMA: 2111014688 635 Es010 | E010AL | AR AR 0 5/07/2021 , - 5 - , 5 5 5
1013 HTIC ESCALERA ) ESCALERA FILETE ) ASTMA: 347002 635 ASTMA: - a5 E6010 | E010A1 | AR AR 0 5/07/2021 - - , , 5 -
1013 HTIC ESCALERA I ESCALER FILETE ) ASTMA - 45 ASTMA: - a5 E5010_| E010A1 | AR JAR 0 5/07/2021 - - , 5 5

84| 21013 HTIC.004 GI-M-PLOOG H2 ESCALERA 5 ESCALERA FILETE VrssERTECPE o ASTMA36 347002 635 ASTMA106 909803 19 E6010 | E010A1 | AR AR 20 5/07/2021 - - -

85 21013-HTIC-004-GI-M-PL007 SKiD i SKID FILETE ASTMA3G aE2302 7 ASTMALOG 15108389 711 ER7056 | ER7056 | JMDLC | JMDLC 7 11/06/2021 - - -

86 21013-HTIC-004-GI-M-PL007 SKiD 2 SKID FILETE ASTMA36 aE2302 7 ASTMA36 a0 7 ER7056 | ER7056 | JMDLC | JMDIC 7 11/06/2021 B -

8 21013 HTIC-004-G1-M-PL007 SKID i) SKID FILETE ASTMA3G ae23a2 7 ASTMA3G E234 7 ER705:6_| ER7056 | JMDLC | JMDLC 7 11/06/2021 - - -

88 21013-HTIC-004-G1-M-PL-007 sKiD ) KD FILETE ASTMA36 aE2342 7 ASTMA36 20201120565 3 ER705'6 | ER7056 | JMDLC | JmbIC 7 11/06/2021 - - - - -

8 21013 HTIC-004-G1-M-PL007 skiD 15 KD FILETE ASTMA36 aE2342 7 ASTMA36 234 7 ER705°6 | ER7056 | JMDIC | mbiC 7 11/06/2021 - - - - - -

% 21013-HTIC-004-G1-M-PL007 sKiD 16 KD FILETE ASTMA36 aE2302 7 ASTMA36 42302 7 ER7056 | ER7056 | JMDIC | JmbiC 7 11/06/2021 - - B - - - B

o1 21013 HTIC-004-G1-M-PL007 sKiD 17 KD FILETE ASTMA36 aE2342 7 ASTMA36 a€2302 7 ER7056 | ER7056 | JMDIC | JmbiC 7 11/06/2021 B - - - - - - -

%2 21013 HTIC-004-G1-M-PL007 sKiD I KD FILETE ASTMA36 aE2302 7 ASTMA36 462302 7 ER7056 | ER7056 | JMDLC | JmbIC 7 11/06/2021 B B B B - - - -

% 21013 HTIC-004-G1-M-PL007 sKiD 19 SKID FILETE ASTMA36 462302 7 ASTMA36 462342 7 ER7056 | ER7056 | JMDLC | JmbIC 7 11/06/2021 - - - - - - - -

% 21013 HTIC-004-G1-M-PL007 sKiD 110 KD FILETE ASTMA36 462342 7 ASTMA36 £234: 7 ER7056 | ER7056 | JMDLC | JmDIC 7 11/06/2021 - - - - - - - -

% 21013 HTIC-004-G1-M-PL007 KD 1 KD FILETE ASTMA36 462302 7 ASTM AL06 19108389 711 ER7056 | ER7056 | JMDLC | JmDIC 7 11/06/2021 - - - - - - - -

% 21013 HTIC-004-G1-M-PL008 MANHOLE N13IL TECHO ToPE ASTMA36 212007624, 635 ASTMA36 212007624, 635 E6010 | E010A1 | AR IR ) 14/06/2021 - - - - - - 01| 14/07/2021
7 1013 HTIC NHOLE N1312 TECHO FILETE ASTMA 120076 5 ASTM A 212007624, 635 Es010 | E7010A1 | AR AR ) 14/06/2021 - - - - , - 1| 1e/07/2021
5 1013 HTIC MANHOLE NI3J3 TECHO FILETE ASTMA: 12007620 5 ASTMA: 18142201 19 E6010 | E010A1 | AR AR 8 14/06/2021 , 5 - 5 5 5 1 [10/07/2021
o 1015 HTIC MANHOLE NI3 TECHO FILETE Vs SeRTECrET @ ASTM A 12007628 5 ASTM A 212007624 635 E6010 | E7010A1 | HGP HGP 37| /oy , - 5 - , 5 1 [12/07/2001

T 1013 HTIC MANHOLE NI3JS TECHO FILETE Vs SERTECPET g ASTM A 12007628 5 ASTM A 212007624 635 E6010 | E7010A1 | HGP HGP 37| wjor01 - - , - 1 [12/07/2001

101 1013 HTIC CLEAN OUT Ne 11 CUERPO FILETE Vs SERTECPET Y ASTM A 11018854 5 ASTM A 211018854 935 E6010 | E010AL | AR JAR 10| 15/052021 - - , 1 [12/07/2021

102 21013-HTIC-004-GI-M-PL00S CLEAN OUT e 12 CUERPO FILETE VrssERTECPE o ASTMA36 211018854 935 ASTMA36 211018854 935 E5010_| E010AL | AR AR 10| 15/052021 - - 001 [ 14/07/2021

105 21013-HTIC-004-GI-M-PL00S CLEAN OUT e 13 CUERPO FILETE VrssERTECPE o ASTMA36 211018854 935 ASTMA3S 211018854 935 E6010_| E7010A1 | AR AR 10| 15/05/2021 - - 001 [14/07/2021

101 21013-HTIC-004-GI-M-PL00S CLEAN OUT N8 CUERPO FILETE VPsSERTECTET 000 ASTMA36 211018854 935 ASTMA3G 211018854 035 E6010_| E7010A1 | AR AR 10| 15/06/2001 - - 001 [ 14/07/2021

105 21013 HTIC-004-GI-M-PL-00S CLEAN OUT N85 CUERPO FILETE Vs seRTECrET e ASTMA36 211018854 935 ASTMA36 211018854 935 £6010 | E7010A1 | AR IAR 10| 15/06/2021 - - o01__{14/07/2021

106 21013-HTIC-004-G1-M-PL-009 CLEAN ouT 86 CUERPO FILETE Vs seRTeCrET Dn ASTMA36 211018850 935 ASTMA36 211018850 935 E6010 | E7010A1 | AR AR 10| 15/06/2021 - - - 001 [14/07/2021

107 21013 HTIC-004-G1-W-PL00S CLEAN ouT 817 CUERPO FILETE Ve seRTEcrET e ASTMA36 211018850 935 ASTMA36 211018850 935 F6010 | Fr010A1 | AR AR 10| 15/06/2021 - - - - 001 [14/07/2021

108 21013-HTIC-004-G1-M-PL00S CLEAN ouT g8 CUERPO FILETE Vs seRTEcrET e ASTMA36 211018850 935 ASTMA36 4670227204 19 E6010 | E010A1 | AR AR 25 | wjora0m - - B - - 001 [ 14/07/2021

109 21013 HTIC-004-G1-M-PL00S CLEAN OuT N8 19 CUERPO FILETE Vs seRTecrET e ASTMA36 211018850 935 ASTMA36 4670227204 19 E6010 | E7010A1 | AR AR 29 | /a0 - - B - - - 001 [14/07/2021

110 21013 HTIC-004-G1-M-PL00S CLEAN OUT NE110 CUERPO FILETE Vs seTEcrET e ASTMA36 211018850 935 ASTMA36 212007624 635 E6010 | E7010A1 | IAR AR 29 | v | o | wjoraon - B - - 001 [14/07/2021

111 21013 HTIC-004-61-M-PL010 SOPORTE PLACA NOWBRE i CUERPO ToPE s seRrECrET oD ASTMA36 635 635 ASTMA36 212007624 635 E6010 | E7010A1 | HGP HaP 3| 13/07/200 - - - - - - 001 [14/07/2021

112 21013 HTIC-004-61-M-PLO10 SOPORTE PLACA NOWBRE 2 CUERPO FILETE s seRTEcPETare ASTMA36 635 635 ASTMA36 212007624 635 E6010 | E7010A1 | HGP HGP 3| 13/07/200 - - - - - - 001 [14/07/2021

113 21013 HTIC-004-G1-M-PLO10 ‘OREJA DE 1ZAJE I CUERPO FILETE s seRTEcPETarae ASTMA36 19402314 19,05 ASTMA36 212007624, 635 E6010 | E010A1 | HGP HGP 3| 13/07/200 - - - - - - 001 [14/07/2021

114 21013 HTIC-004-G1-M-PL010 ‘OREJA DE 1ZAJE 2 CUERPO FILETE s seRTEcPETare ASTMA36 212007624, 635 ASTMA36 212007624 635 E6010 | E010A1 | HGP HGP 3| 13/07/200 - - - - - - 001 [ 14/07/2021

115 1013 HTIC PLACAGUIAL i TECHO FILETE s seRTECPETare ASTMA 12007 5 ASTMA 212007624 635 E6010 | E010A1 | HGP HGP 5| 13/07/2021 - - - - - - 1 [1e/07/2021

16 1013 HTIC PLACAGUIAZ i TECHO FILETE s seRTECPETa® ASTMA: 12007620 5 ASTMA: 212007624 635 E6010 | E010A1 | HGP HGP 5| 13/07/2001 , 5 - 5 5 5 1| 16/07/2021

17 1015 HTIC ‘OREJA DE PUESTA A TIERRA 1 i CUERPO FILETE s seRTEcPETa ASTMA: 12007624 5 ASTMA: 212007624 635 E6010 | E010A1 | HGP HGP 5| 13/07/2001 , - 5 , , 5 1| 18/07/2021

18 1013 HTIC ‘OREJA DE PUESTA A TIERRA 2 i CUERPO FILETE ) ASTMA: 12007624 5 ASTMA: 212007624 635 E6010 | EZ010A1 | HGP HGP 5| 13/07/2001 - - , , 1| 14/07/2021

19 1013 HTIC SILLETA DE ANCLAE I CUERPO ToPE Ve seRrEcPET oD ASTMA 12007627 5 ASTMA: 6iL 16 E6010_| E7010A1 | HGP HGP 6| 13/07/2001 - - , , 1| 14/07/2021

120 21013 HTIC-004-GI-M-PL0I0 SILLETA DE ANCLAJE 2 CUERPO FILETE VrssERTECPE o ASTMA36 16 ASTMA36 5522027 3 E6010_| E7010A1 | HGP HGP 36 | u/op0 - - 001 [ 14/07/2021

21 21013-HTIC-004-GI-M-PL0I0 SILLETA DE ANCLAJE ) CUERPO FILETE VrssERTECPE T ASTMA36 522027 25 ASTMA36 212007624 635 E6010 | E7010A1 | HGP HGP 36 | /o0 - - 001 [14/07/2021

122 21013-HTIC-004-GI-M-PL010 SILLETA DE ANCLAJE I CUERPO FILETE VrsSERTECTET 00 ASTMA36 21200762 635 ASTMASG 212007624 635 E6010_| E7010A1 | _HGP HGP 36| 13/or/2001 - - o01__[14/07/2021

Tabla 4: Welding Data Book:TK-500BLS-002-21.
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CONCLUSIONES
- Conclusion 1
Se elabord y se puso en practica el Plan de Calidad planteado en el apartado
3.2.1 para el proyecto de Fabricacion de dos tanques para la planta de lodo
sintético en el lote 95, como se aprecia en la pagina 70, basandonos en el
codigo de fabricacion aplicable (APl 12F) y a los estandares de Calidad
exigibles.

- Conclusién 2

Se elabord y se puso en practica el Plan de Inspeccién y Ensayo mostrado en
el apartado 3.2.3 para el proyecto de Fabricacién de dos tanques para la
planta de lodo sintético en el lote 95, pagina, indicando los controles a aplicar
en cada etapa de la construccion, basandonos en el cédigo de fabricacion

aplicable.

- Conclusion 3
Se realizé el Control de Calidad en el proyecto fabricaciéon de los dos tanques
para la planta de lodo sintético en el lote 95 basandonos en el Plan de
Inspeccion y Ensayo planteado en 3.2.3 y aprobado por la supervision,
encontrandose algunas observaciones que, gracias a los controles, se pudo
identificar y corregir.

- Conclusion 4
Se comprobd la no presencia de defectos de soldadura a través de la
realizacion de diferentes Ensayos No Destructivos, aplicados en base al Plan
de Inspeccion y Ensayo aprobado planteado en el apartado 3.2.3.

- Conclusion 5
Se realizé las pruebas de operacion necesarias, tales como las pruebas
neumaticas a los refuerzos de las boquillas prueba de Vacio al fondo del
tanque y prueba de Estanqueidad, segun consta en los Registros de los
anexos 16, 17 y 18. De esta forma se comprobé la no presencia de fugas en
los tanques construidos y en sus diferentes elementos, pudiendo asi liberar el

Tanque para su puesta en operacion.
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- Conclusion 6
En base a los resultados obtenidos, se puede concluir que el sistema

planteado en el presente trabajo fue efectivo y puede ser usado por la
Empresa como modelo para futuros proyectos en cuanto a Construccion de

Tanques de almacenamiento se refiera.
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RECOMENDACIONES

- Se recomienda elaborar un Plan de Calidad antes de iniciar la etapa Constructiva
de los proyectos, para asi poder tener claros los objetivos que se tienen en
cuanto a calidad.

- Se recomiende elaborar Un Plan de Inspeccion y Ensayo, previo al inicio de la
etapa constructiva de los proyectos; estudiando los codigos de fabricacion
aplicables para poder garantizar que se emplearan buenas practicas, basadas
en normas y estandares internacionales.

- Se recomienda seguir fielmente lo indicado en los Plan de Inspeccion y Ensayo
elaborados para los diferentes proyectos, respetando los criterios de aceptacion
y pautas establecidas. De esta forma se podra llevar un adecuado control y
detectar, en caso lo haya, algun defecto a tiempo.
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ANEXO 1

PLANOS DE FABRICACION



LISTA DE MATERIALES

ITEM DESCRIPCION UND CANT. | TAMANO SCH. | ANSI MATERIAL L(m?r:';AE;:rSr:ri;\lE:(mm)' I?Eg? A(;Ez/)-\
90° PLANCHA PLT-01 UNE = = = ASTM A36 3822 | 1926 | 635 | 287.49 1.60
2 | PLANCHA PLT-02 UND - - - ASTM 436 | 3822 | 1926 | 6.36 |  287.49 11.60
L
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T T
SECCION - Y
180° 0°
| — \
7
. 1/
- X
¥ | .
A 1
1
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ESC: 1/10
| 3822 |
e PLANCHA - PLT-01
ESC: 1/25
CANTIDAD: 01
270°
VISTA DE PLANTA - 4822 -
A
»Il
iy |
l
k \
"-’-.l‘
'.. ‘. \
_.:'f.l : II
-c'i:-‘
D. 83736 —
VISTA DE ELEVACION PLANCHA - PLT-02
AS-BUILT
HTIC.SAC
(OTAS IS NG NOMBRES FECHA N
1. TODAS LAS MEDIDAS ESTAN DADAS EN: (mm), SALVO SE 'NDIQUE LO CONTRARIO A | 08-06-21| EMITIDO PARA REVISION INTERNA JSERADD:  JOT | 08—06—2" PETROTAL'
2. CUALQUIER MODIFICACION O AJUSTE DE MEDIDAS SE HARA EN CAMPO B |09-06-21| EMITIDO PARA APROBAC'ON DEL CLIENTF DBUJADO:  HRP | 08-06-21 oveios - 8.0. 315210208 / CONSTRUCCION DE TANQUES
e U0 PRk LONETRUCETON EFE DSGe 0T 51 PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
.ﬂ i S MECANICO
_ Cal \§ Mqr‘.n dﬂ Muzuc N'”fr/(‘l‘ Ih TI .TT 7I;7 PLANO DE DETALLE
- oo o e PR TECHO DE TANQUE
ww hlicsne.com o E’S;TZTD ’\IJ\?(F‘/\“\?RLE {é\l.((;,gMilC\?;\I)R‘CCN;XENPAT, CSQOV\(IJ\PROP\EDAD ESCALA: e PANO
S RV TORZACON, E5h roas S/ 21013-HTIC-004-GI-M-PL-002 1DE1 1




LISTA DE MATERIALES
6.35 . i . PESO AREA
ITEM DESCRIPCION UND CANT. | TAMANO| SCH. | ANSI MATERIAL DIMENSIONES KG M?
- L (mm) [ A(mm) [E(mm) | (KG) (M)
1 [ANILLO — 01 UND 1 - - - ASTM A36 11751 | 2294 | 635 | 1395.88 53.92
2 | aNILo - 02 UND 1 - - - ASTM A36 11751 | 2380 | 6.35 | 1395.88 55.94
3 | ANILLO - 03 UND 1 - - - ASTM A36 11751 | 2380 | 6.35 | 134545 55.94
4 |ANILLO - 04 UND 1 - - - ASTM A36 11751 | 300 | 6.35 175.96 7.05
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ESC: 1/50 ESC: 1/50
NOTAS REV. | FECHA DESCRIPCION DIS. | DIB. |REV. APR.| CLT| PLANO N REFERENCIA NOMBRES FECHA FRMA | cLenTe: PETROTAL
1. TODAS LAS MEDIDAS ESTAN DADAS EN: (mm), SALVO SE INDIQUE LO CONTRARIO. A | 08-06-21 EMITIDO PARA REVISION INTERNA JOT | HRP | JOT | yoT | PTT - DISERADO:  JOT | 08-06-21 ) P t T I
2. CUALQUIER MODIFICACION O AJUSTE DE MEDIDAS SE HARA EN CAMPOC. 8 | 09-06-211 EMITIDO PARA APROBACIGN DEL CLIENTE JOT | HRP | JOT | 40T | PTT DBUADO:  HRP | 0B—06—21 PrOYECTO: - 8.0. 315210208 / CONSTRUCCION DE TANQUES e ro a
0 | 10-06-21| EMITIDO PARA CONSTRUCCION JOT ' HRP | JOT | JOT | PTT JEFE DISC..  JOT | 08-06-21 PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
1| 23-07-21] As—BUILT JOT | HRP | JOT | JoT | PTT GTE. PROY..  JOT | 08-06-21 PLANO: MECANICO
GTE. NG JTP | 08-06-21
e ey ek | cLENTE: PTT | 08-06-21 PLANO DE DETALLE
To 1511 390-8856 : CUERPO DE TANQUE
www.hticsac.com CONFIDENCIAL
| ESTE PLANO Y LA INFORMACION CONTENIDA, SON PROPIEDAD .
T ) DE HT INGENERA & CONSULTORA SAC (HTICSAC), Su Uso | EoCALA N" PLANO: HOJA: REV.:
\/ 3 SIN PREVIA AUTORIZACION, ESTA PROH\B\(DA, ) S/E 21 01 3_HT|C_OO4_GI_M_PL_OO3 1 DE 1 1
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LISTA DE MATERIALES
. . _ PESO AREA
ITEM DESCRIPCION UND CANT. | TAMANO SCH. | ANSI MATERIAL LU, 0,2 - KG M?
i L (mm) | A(mm) [E(mm)  (KG) (M?)
90 PLANCHA PLF-0 UND ' B B B ASTM A36 3849 | 1924 | 9.35 449 82 1.76
2 | PLANCHA PLF-02 UND ‘ - - - ASTM A36 3849 | 924 | 9.35 149.82 11.76
3 | PLANCHA = 01 UND 1 - ASTM A36 300 | 300 | 9.35 6.40 0.09
PLANCHA-01
AS-BUILT
HTIC.SAC
.
180° R A ,
U0 - a l1 A

f l

~ | I . s i Y S

t | 1 |

i R 'k \
! \ / > ' |
1} \
PLANCHA - 01 SECCION -Z
ESC: 1/10 ESC: 1/10
CANTIDAD: 01

270°

VISTA DE PLANTA

PLANCHA - PLF-01 PLANCHA - PLF-02
FSC: 1/25 SC: 11/25
CANTIDAD: 01 CANTIDAD: 01

1. TODAS I.AS MEDIDAS ESTAN DADAS EN: (mm), SALVO SE INDIQUE LO CONTRARO
2. CUALQUIER MODIFICACION Q AJUSTE DE MEDIDAS SE HARA EN CAMPO.

R R PETROTAL
VT MRS preier S0t S.0. 315210208 / CONSTRUCCION DE TANQUES (éPetr oTal

Tl 10T .
: T T PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
3_07-21] AS—AU s, PO ol | PR MECANICO
S . = Eon\; MOB'AO‘ d‘:Muzéﬂ ;\E”REG r\l F!\FIF IPTT ngﬂ;}—ﬂ PLANO DE DETALLE
= R T R j S e “ SIS RIS

STE PLANO Y )RMACION CONTENIDA, S R N NOGT
| . e ESTE NO Y LA IN-ORMACION CONTENIDA, SON PROPIENAD ESCALA: I PLANC:

L= K90 S e wimoemsaon, st srosmn o Ya 21013-HTIC-004-GI-M-PL-004 ~ 1DE1 1
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ESC: 1/10

AS-BUILT
HTIC.SAC
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i
L
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—, /89 O.
— _T_
e pe87 L
—£ 304 |
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[
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ESC: /75
- a2 _!
Pgle™ J‘ — COUPLING, NPT
BRIDA W.N. f T £ ‘ —COURTING. NPT
j\ LLg ? - | ! ) | A N
i =+ : Per<IP B | = L
- _}_,. \ ‘ ’ i ‘ '§ ; I':_F)_rf_ ||F'
oz / o - : |/
L : | ; y
| ==p—" |
67 #B0 |
- - |

N17 - @1 %"

ESC: 1/2.5

N6 /N7 - 22"

N16 A/N16 B - @1 %"

ERC: 1425

PLANCHA DE REFUERZO PARA TUB. 94"

ESG: 1/7.5

TP >214

P>,

N2 /N3 /N4

ESC: 1/5

I NS - 24"

— BRIDA W.N,

TIB:

o

#66

N12 - 62"

N12 - @2"

b B £

—BRIDA WM.

!

248

@174

N14 - 26"

ESC: 1/5

—BRIDA W.N,

[l

/

9229

N15 - @8"

EEi h

TIP>= =

=i
=]

TIE > ?]l;"'*\

/
--\
I7ia & 0

N2

ESC

24"

32085 (.0,

#6510

pee BE

PLANCHA DE REFUERZO PARA TUB. @2"

ESC

|
Sl

2381 0.0

-
~J
ro
©

PLANCHA DE REFUER

Z0 PARA TUB. 26"

ESC

PLANCHA DE REFUERZO PARA TUB. @8"

ESC: 1/7.5

NOTAS

1. TODAS LAS MEDIDAS ESTAN DADAS EN: (mm), SALVO SE INDIQUE LO CONTRARIQ.
2. CUALQUIER MODIFICACION O AJUSTE NE MEDIDAS SE HARA EN CAMPO.
3. BOOUILLA N8 Y N12 CON BRIDA CIEGA,

REV. | FECHA DESCRIPCION DIS. | DIB. | REV. | APR.| CLT | PLANO W REFERENCIA
A | 08-0B-21| EMITIDO PARA REVISION INTERNA |31 | HRe [ ot [ ot | PrT
B | 09-06-21| EMITIDD PARA APROBACION DEL CLIENTE " JoT | HRP | JoT [ ot | PIT
0 |10-06-21| EMITIDO PARA CONSTRUCCION J0T | HRP | Jor [ Jor | PTT
1 [23-07-21| As-BUILT | JoT | HRP | Jor [ ot | PTT

alie: Martin de Murug W 150, Dficing
32, PERD, Telf: +511

399-BRE
. htiesac corn

3 (o)

NOMBRES FECHA FIRMA
DISERADD:  JOT | 08-06-21 |
DIBUADD:  HRP | 08-06-21 |
JEFE DISC:  JOT | 08-06-21 |
GTE. PROY:  JOT | 0B-06-21 |
GTE. GEN..  JTP | 08-06-21 |
CLIENTE: M A | 0B-06-21 |

CONFIDENCIAL

ESTE PLANG Y LA FFDRMACION: CORTERDA, SON PROPIEDAD DE HT
INGENIERIA & GENZULIORI SAC (HTICSAC], SU USO SIN PREVIA
AUTORIZACION, FRTA PROHAMNL,

CLIENTE:

erovicTo: 8.0, 315210208 / CONSTRUCCION DE TANQUES
PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

PETROTAL

{PetroTal

PLAND: MECANICO
PLANO DE DETALLE DE BOQUILLAS
EN TECHO Y CUERPO
ESCALA: N PLAND REV.:

21013-HTIC-004-GI-M-PL-005
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LISTA DE MATERIALES
. . - DIMENSIONES PESO AREA
ITEM DESCRIPCION UND CANT. | TAMANO SCH. | ANSI MATERIAL Lmm) | Amm) [ Emm) | (KG) M?)
TUBERIA ESTRUCTURAL UNC 12 61" = - ASTM A36 100 - - 5.7 0.12
? TUBERIA ESTRUCTURAL UND B '/4” - - ASTM A36 23250 - — 78.59 5.03
3 PLATINA-=Q1 UND 6 = ASTM 436 1674 2" 6 24.16 1.20
PLATINA-Q? UND & — - - ASTM A36 1674 4" 6 48,13 2.04

AS-BUILT
HTIC.SAC

1674 p—

180° 0° e
/4\\ v
P,
* _ .
BARANDA TIPO - B1

2

2762

1279.5
270°

VISTA DE PLANTA - BARANDA TIPO - B1
' DETALLE DE TINTETRO PARA BARANDAS

SC: 1/25

| | [ | MCIA ES FECHA FIRMA CLIENTE
J0 SE INDIQUE LO CONTRARIO A | 08-06-21| EMITIDD PARA REVISION. INTERNA JOT | HRP | JOT | 4o JSENADD:  JOT | 08—06-21 PETROTAL- P t T I
B |09-06=21| EMITIDO PARA APROBACION DEL CLIENTE JOT | HRP | JoT | JoT | PTT DBUJADO:  HRP PROYECTO: S.0.315210208 / CONSTRUCCION DE TANQUES e ro a

10-06-21| ENTDO PARA CONSTRUCCION Jo1 [HRP | dor | vt | BT JEFE DISC:  JOT | U8-08-21 PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

23-07-21) AS-BU JOT | HRP | JOT | O ' __.r_.:i‘ MECAN|CO
h— : Fpale Wil de baruo N, Q' FNF 'pﬁ 58706'7'21 PLANO DE DETALLE DE ESCALERA Y BARANDAS
= T IR foi s e f DE TANQUE

waw hlicsoc.com = L';TZ PLANO ¥ LA IN- ORMACION CCN’EN/DAV, SN PROPIEDAD | "o . ' PLANG. A6V
2, QN SREWX‘ETRO%;AchNN,hEST(RRERS% DA R3ACI, 54 €30 S/t 2101 3'HT|C'004'GI'M'PL'OO6 1DE 2 1




LISTA DE MATERIALES
' ' ' : DIMENSIONES PESO AREA
DET m \ v ITEM DESCRIPCION UND CANT. | TAMANO | SCH. | ANSI MATERIAL (KG) (M?)
[ L (mm) | A(mm) | E(mm) .
\:/ 4 |/ ANGUL® TIP® "L UND | 28w | - - ASTM A36 17320 | - 1/4" 105.67 | 440
o “\ 2 | TUBERIA ESTRUCTURAL UND 74 B3/4" - - ASTM A36 500 - - 20.16 0.96
ﬂ e : /—PARED DE TANQUE i _ 3 | PLATINAT] UND = - ASTM A36 2070 | 2" | 3/18" 3.96 | o1
e ' H 4 | PLATINA-T2 UND . ASTM A36 2139 | 2¢ | 3/18° 451 066
. B _ 1 I ' - 800 T o B ] / | 5 | PLATINA-T3 UND | = = = ASTM A36 2467 | 2 3/16" | 012
‘3 \ ' (VY 6 | PLATINA—Y1 UND 5 | - . : ASTM A36 6728 | 2° [3/16"| 6423 | 112
- ] ! - — [ 7| PLANCHA-O1 UND 2 | ASTM A36 245 | 3 6 1.77 | 004
e PLATINA=W1 :\ ‘_]___',J (‘_i_,'\_-' 8§ PLAMCHA=D2 UND B = =— = ASTM A3E 120 ‘ 6 3.45 | 0.08
. I 9 PLANCHA-0O3 UND ) = = = ASTM 435 143 5 412 . 0.08
| = & 10 | PLANCHA—O4 UND 8 = = = ASTM A36 120 70 B 347 0.07
; i § DET. / 4\
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1
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VISTA ELEVACION VISTA LATERAL RGUERO L1~ LARGUERU-12 - Vi ESC1/28 N/ AN
ESC: 1/20 £SC: 1/20 EsC: 1/20 ESC: 1/20 ECS:NTD;' VISTA ISOMETRICA
ESC: S/F
NOTAS rf_ FECHA | DESCRIPCION 0S| DIB. | REV. |APR.| CLT | PLANO W | REFERENCIA __ NOMBRES Fecia | FRMA | oo
1. TODAS LAS MEDIDAS ESTAN DADAS EN: (mm), SALVO SE INDIQUE LO CONTRARIC. A | D8=0B-21| EMITIDO PARA REVISIGN INTERMA JoT | HRP | ot | Jor | PTT DISENADO: 10T | 08=08—21 PETROTAL
2. CUALQUIER MODIFICACION O AJUSTE DE MEDIDAS SE HARA EN CAMPO, B | 09-06-21| EMITIDD PARA APROBACISN DEL CLIENTE " JoT [6RP | JoT |90t | PTT [oiBUA00:  HRP | 05-06-21 — ] roecre: S.0. 315210208 / CONSTRUCCION DE TANQUES e r o a
AS-BUILT 0 |10-06-21| EMITIDO PARA CONSTRUCCION | JOT | HRP | JoT | JoT | PTT JEFE D ISC .. ‘0T | 08 04 7 PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
1 123-07-21| AS-BUILT JOT | HRP | JOT | JoT | PTT GTE. PROLY  JOT | 08-06-.2 PLANG:

GE Gene P | o?—c-a-zﬁ 1 MECANICO
i Sl Bl r— log—o6-21 | PLANO DE DETALLE DE ESCALERA Y BARANDAS

M A
399-BHS6

== S~ DE TANQUE

T JESTE PIANG Y LA MFORMACIGN COMTERIDA, SON PROPIEDAD DE HT

P (e G HSULTORYS SC (HTISAL) ESCALA: N PLAND HOUA: REV.:
,] IEI r?wFrTRIEzRAlél’ﬁqCFC;JTS\JI;IEUPHV‘\BSD:C TSk 1 150 S PREVA S/E ‘ 21 01 3-HTIC—004-GI-M-PL-006 2 DE 2 1




s - LISTA DE MATERIALES
I 1500 €/ (2 ) . ' i PESO AREA
TR , 1500 ‘) ITEM DESCRIPCION UND | CANT. TAMANO| SCH. | ANSI | MATERIAL 23S0 2 (KG) M?)
90° = l ” L (mm) | A(mm) | E(mm) !
v ! A AS_BUILT 1 VIGA W, 6 f Wgﬁf UND 1 — - - AETM A36 573675 - | - 1137.50 . 38.92
| . — t__; fffffffffffffffff — = { 2 TUBERIA ESTRUCTURAL UND 1 [18) - - ASTM A36 3400 - I - 95.98 _ 1.80
i — Y ~
! T L PLANCHA-QO1 UND 5 - - ASTM A36 1996 200 6 94,00 2.00
6 | ‘ 1700 ; | HTIC'SAC 4 PLANCHA—-02 UND 2 - - - ASTM A36 250 113 | 6 2.70 . 0.05
it ) ; L 5 PLANCHA—03 UND 2 - - - ASTM A36 p208 - | 6 3.85 D.08
i o PLANCHA—04 UND 7 — = = ASTM A3B 2208 = | 6 S.85 0.08
r = ] 7 PLANCHA—05 UND 2 : - - - ASTM Ad% 230 102 | ° 2.20 | D.05
i
i —— — 5 ]
_00 5 L_r
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|
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ﬂ ESC.1/3 \_/ ESE 175 \_j
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VISTA FRONTAL :
FSC: 1/25 b
| >/ 151 EE
= | l
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b -—— - — S|
! D ESC: 1/5 ESC: 1/5
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SECCION /B
esc.1/10 \_-_/
PLANCHA - 03 PLANCHA - 04 VISTA ISOMETRICA
ESC: 1/5 ESC: 1/5 ESC: S/E
CANTIDAD: 02 CANTIDAD: 02
NOTAS REV. | FECHA | DESCRIPCION (DS, [ DB [REV. | APR.| CLT[  PLanO | REFERENCIA . NOWBRES | FECHA | FIRMA | cuewe:
1. TODAS LAS MEDIDAS ESTAN DADAS EN: (mm), SALVO SE INDIQUE LO CONTRARID. A | 08-06-21| EMITIDD PARA REVISION INTERNA Jor | HRe | 00T | Jor | PIT ' DISERADD:  JOT | 0B—06~21 PETROTAL
2. CUALQUIER MODIFICACION O AIUSTE DE MEDIDAS SE HARA EN CAMPO. B |09-06-21] EMITIDO PARA APROBACION DEL CLIENTE [ o7 [wrp ot | dor [PTT DIBUIADO:  HRP | 08-06-21 | provecTo: 8.0. 315210208 / CONSTRUCCION DE TANQUES e r o a
- 0 |10-06-21| EMITIDO PARA CONSTRUCCION | JoT [ HRR [ Jor | Jor | PTT JEFE DISC:  JOT | 08-06-21 | PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
1| 23-07-21| As-BuILT Jot | HRP | vot | Jor | PT CTE. PROY.  JOT | 08-06-21 | PLANG:

MECANICO

- GTE. GEM.: JTP | 08-06-21

' , LS TR p— [ PLANO DE DETALLE ESTRUCTURA DE TANQUE
810, tima 32, PERO, Tef: +511 CLIENTE: M & | DB=06—=1

SECCION /" A woren ENSAMBLE DE SKID

- ST (BN (S N 3 . S o

(»

Wy hticsgc.com
ESC.1 /10 ESTE PLANG Y LA NFORMACION CORTERAA, SON PROPIEDAD DE HT SR pp— N a
. - ESCALA: W PLAND HOUJA: REV.:

T (o) [REmSESmSse s P 21013-HTIC-004-GI-M-PL-007 1DE1 1
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LISTA DE MATERIALES

. . ] DIMENSIONES PESO AREA
ITEM DESCRIPCION UND | CANT. | TAMANO SCH.| ANSI | MATERIAL . : .
L(mm) Amm) Emm) (KG) (M?)
PLAMCHA LN 5.5t ASTM A36 1168 - 56.23 1.54
i PLANCHA UND | 6.535mm ASTM A36 | 330 934 9.35 12.95
3 PLANCHA UMD 2 6.55mm ASTM A36 9762 - 10.66 0.29
4| PLANCHA UND : ASTM A36 #7562 3,63 0.10
) BARRA LISA UND ? ASTM A36 _ 305
f ESPARRAGO @16mm _ UND 64 ASTM A193% Gr.B7 _ /70
TUERCA HEXAGON AL _ UND 28 ASTM A194 Gr.2H _ -
8 EMPAQUETADURA UNO | NON ASBESTO 0762 0OD$622 1D
A .
!
P> 17 .
| | Pz \ y‘?( AS-BUILT
; F\'l' _ _k | R
N | I.f' 'i‘ HTIC.SAC
E _/"5:/ 8 | '.
= . -_'J":_' . . o ‘/
I DETALLE
MANHOLE DE TECHO s @
N13 - 324" .
£SC: 1/10
g -]

$762 0D
3622 1D
TEC N Sy
s Y24 |

=
N\ 20 AGUUEROS DE 3/4 — \ 20 AGUJEROS DE 3/4
PARA ' SPARRAGOS D 95/8” PARA ESPARRAGOS DE 05/8”
TAPA SUPERIOR DE MANHOLE @24" TAPA INFERIOR DE MANHOLE @24" PLANCHA DE REFUERZO
ESC: 1410 ESCi t/10 ESC: 1/10
3 A JES( | [ | DIB. | BREV. | APR: | { MCIA FECH RMA CLIENTE

1. TODAS 1AS MEDIDAS ESTAN DADAS EN: (mm), SALVO SE INDIQUE LO CONTRARIO A | 08-06-21| EMITIDD PARA REVISION. INTERNA JOT | HRP | JOT | JOT | PTT ool S— PETROTAL Petro Ta I
2. CUALQUER MODIFICACION O AJUSTE DE MEDIDAS SE HARA EN CAMPO. e e e et e G e o e | dor | aor | 7 080621 oo 8.0. 315210208 / CONSTRUCCION DE TANQUES

ot | v PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

23-07-21| AS-BUI JGT | HRP-| JOT | 4D e ! MECANICO

B T 1 M) | i Efﬁ%:zdﬁi e LUHFNE o | 08-06-21 PLANO DI?\AREIL%IEEES;POQUILLA
SIN PREVIA AUTOR ZAC\[’)N.‘ ‘EST/‘\ PROHIB [\IA o ‘ Q/E 21 01 3-HTIC-004-GI-M-PL-OO8 1 DE 1 1
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£SC: 1/15
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CUERPO 1 DE CLEAN OUT

LISTA DE MATERIALES

i 3 N DIMENSIONES PESO AREA
ITEM DESCRIPCION UND CANT. | TAMANO | SCH. | ANSI MATERIAL 1 (KG) (M?)
L (mm) | A(mm) | E(mm)
PLANCHA UND ASTM A36 1076 | 711 | 9.35 56.23 1.54
2 | PLANCHA UND ASTM A36 | 1016 | 771 | 9.35 12.95 0.36
3 | PLANCHA-0T UNI 2 : ASTM A36 896 81 | 9.35 10.66 0.29
4 | PLANCHA-02 f ASTM A36 610 81 | 9.35 3.63 0.10
5 | BARRA LISA 2 r ASTM A36 | 267
6 | ESPARRAGO UN 64 | ASTM A193 GiB7 | 65
7| TUERCA HEXAGONAL UND 28 o1 ASTM A194 Gr.2H |
8 | EMPAQUETADURA UND NON ASBESTO | 1016 | 711 3
f\ A
)
o
‘| rﬂ AS-BUILT
Y
| \ HTIC.SAC
|
|I Il
I 50
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1 i ik '\\APO’WT‘P_
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CUELLO DE CLEAN OUT

ESC:

/10

(2
o/

DETALLE

Eer s
by 63

1. TODAS I.AS MEDIDAS ESTAN DADAS EN: (mm), SALVO SE INDIQUE LO CONTRARIO

2. CUALQUIER MODIFICACION O AJUSTE DE

MEDIDAS SE HARA EN CAMPQ = ar
7 JOT
- 07-21 I 0

IRP. | 4OT | JOT | PTT

RP | JOT | 1O

08-06-21

DIBCUADO HRP
JEFE DISG:: 0T
GIE. PROY.:  J0T
TE. IN TR
—— Calle Mariin de Murug N*150,
Oficina 810, Lima 32, PERG, | CLIENTE: PTT
——g Tel- +511 399-8856
www.hlicsoc.com COMFIDENCIA

TR

ESTE PLANO Y LA INFORMACION CONTENIDA, SON PROPIEDAD
D' HT INGENIERA & CONSULTORIA SAC (HITICSAC), SU USO
SIN PREVIA AUTORIZACION. ESTA PROIBIDA

o PETROTAL

%0400 8.0. 315210208 / CONSTRUCCION DE TANQUES (é PetroTal

PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

MECANICO

PLANO DE DETALLE
CLEAN OUT 24" x 36"

ESCALA: " PLANG;

s/t 21013-HTIC-004-GI-M-PL-009 1DE 1

1

FORMATD AZ




LISTA DE MATERIALES
. . . PESO AREA
AS-BUILT ITEM DESCRIPCION UND | CANT. | TAMANO| SCH. | ANSI |  MATERIAL DIMENSIONES (KG) M)
—_— L (mm) | A(mm) | E(mm)
SILLETA DE ANCLAJE
HTIC.SAC 1.1 | PLANCHA UND 4 - - - ASTM A36 477 | 358 | 6.35 37.10 1.36
12 | PLANCHA UND 4 - - - ASTM A36 254 | 208 | 25 4153 0.4
1.3 | PLANCHA UND - - - ASTM A36 375 | 208 | 16 7848 1.26
CUERPO DE TANQUE OREJA DE IZAJE
[ 2.1 | PLANCHA UND 1 - - - ASTM A36 300 | 180 | 19.05 8.09 0.11
= 2.2 | PLANCHA UND 1 - - - ASTM A36 268 | 200 | 6.35 2.68 0.11
- TP SOPORTE - PLACA NOMBRE
- 31 | PLANCHA UND 1 - - - ASTM A36 352 | 160 | 6.35 2.82 0.10
3.2 | PLANCHA UND 2 - - - ASTM A36 210 | 50 | 6.35 1.05 0.04
Lo PLACA GUIA
4.1 | PLANCHA w2 ] - | - ] - | ASTMA3G 76 | 64 | 635 | 049 | 002
OREJA DE PUESTA TIERRA
5.1 | PLANCHA | wo | 2 | - [ - ] - | ACERO INOX, 76 | 64 [ 635 ] o049 | 002
50 184 50 ‘
I I I
! ! 200 / e=3mm ACERO INOX.
180°— : (1) i
(\/
o I I o D 5 190 5
il | |-
I I .QB
| |
! ! -~ CERTIFIED BY N
I I - HT INGENIERIA & CONSULTORIA S.A.C
| | < o 51<TP.
o 240 I g FONDO DE TANQUE - NOMINAL CAPACITY [ 500BLS. |
I - OPERATION PRESSURE I ATM. |
SOPORTE - PLACA NOMBRE i / 8 - DESIGN PRESSURE / VACCUM I ATM. | =2
61 - CORROSION ALLOWANCE I 0.0625 |
Eiir I/O? - CODE DESIGN [__API12F |
. PLACA GUIA - MANUFACTURER'S SERIAL NUMBER  [TK-500BLS-001-21]
- YEAR BUILT [ 2021 |
ESC: 1/2.5
CANT.: 02 Q\ /%
i
:: 2 II | 95 (x4) o
o1 - A A PLACA NOMBRE-001
P L Py ESC: 1/5
i P> % X
UBICACION - PLANTA N - £\
-’ S va)
ESC: 1/25 @a - -
| © kel
127 i}
254 /6
—~——CUERPO DE TANQUE 200 / e=3mm ACERO INOX.
N\ - 4 5 190 5
- ’ 358 ‘
~= 9
, 110 S <
TECHO DE TANQUE - € - - - CERTIFIED BY AN
x 75 o0 T y % HT INGENIERIA & CONSULTORIA S.A.C
o - - /I - | T - NOMINAL CAPACITY [ s00BLS. |
@ - - | @ TIP> - OPERATION PRESSURE I ATM. |
ks = g1 <IP- = 8 S - DESIGN PRESSURE / VACCUM I ATM. | =
P> = = T 5 Deg <P - CORROSION ALLOWANCE I 0.0625 |
e’ @ - o L o - CODE DESIGN [__API12F |
CUERPO DE TANQUE ——= " . : 2 002-
a ‘ L) -—(1) COND0 DF TANOUE MANUFACTURER'S SERIAL NUMBER  [TK-500BLS-002-21]
§ 1 W - YEAR BUILT I 2021 |
Ll | ﬁ & 2
85 (x4) o
ESC: 1/10 ESC: 1/10 ESC: 1/2.5 ESC: 1/5
CANT.: 01 CANT.: 04 CANT.: 02
NOTAS REV. | FECHA DESCRIPCION DIS. | DIB. |REV. | APR.| CLT| PLANO N REFERENCIA NOMBRES FECHA | FRMA | cpente: PETROTAL
1. TODAS LAS MEDIDAS ESTAN DADAS EN: (mm), SALVO SE INDIQUE LO CONTRARIO. A | 08-06-21] EMTIDO PARA REVISION INTERNA JOT | HRP | JOT | JOT | PTT - DISERADO:  JOT | 08-06-21 ) P T I
2. CUALQUIER MODIFICACION O AJUSTE DE MEDIDAS SE HARA EN CAMPOC. 8 | 09-06-211 EMITIDO PARA APROBACIGN DEL CLIENTE JOT | HRP | JOT | 40T | PTT DBUADO:  HRP | 0B—06—21 PrOYECTO: - 8.0. 315210208 / CONSTRUCCION DE TANQUES e ro a
0 | 10-06-21| EMITIDO PARA CONSTRUCCION JOT | HRP | JOT | JOT | PTT JEFE DISC..  JOT | 08-06-21 PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
1 123-07-21| AS-BUILT JOT | HRP | JOT | JOT | PTT GTE. PROY..  JOT | 08-06-21 PLANO: MECANICO
GTE. ING.  JTP | 08-06-21 )
Cole Nortn e Voo 0150, e PLANO DE DISTRIBUCION DE PERNOS DE ANCLAJE,
CENEIEER P OREJA DE IZAJE, PLACA NOMBRE, PLACA GUIA, OREJA DE PUESTA TIERRA
! ESTE PLANO Y LA INFORMACION CONTENIDA, SON PROPIEDAD .
[ DE T INGENIERA & CONSULTORIA SAC (HTIcsAc), su uso | ESCALA N" PLANO: HOJA: REV.:
I/ \\I SIN PREVIA AUTORIZACION, ESTA PROHIBIDA. S/E 21 01 3_HT|C_OO4_GI_M_PL_O1 O 1 DE 1 1

FORMATO A2




405

Petrolal

| ) X
1165 If \
| |
287 36 b
! [
LOGO PETROTAL
ESC: 1/10
AS-BUILT
HTIC.SAC
* LIQUIDO o1y
INFLAMABLE i i
dPetroTal Q —
) A LIQUIDO INFLAMABLE TAG
WAL ESC: 1/15 ESC: 1/10
UN-1993 |
TANQUE
3 2z
- i
8 ] 8 ” 152 48
i 208
ARAL
600
7 ROMBO NFPA 704 CODIGO UN
— ESC: 1/15 ESC: 1/10
VISTA /A
ESC.1/50 U
NOTAS REV. | FECHA DESCRIPCION is. | DiB. [REV.[APR.[ CLT[ PLANO N REFERENCIA NOMBRES FECHA | FRMA | cLEnTE: PETROTAL
1. TODAS LAS DIMENSIONES ESTAN EN MILIMETROS. A |05-07-21] EMITIDO PARA REVISION INTERNA Jot | HRP | vor | o | P - - DISENADO:  JOT | 05-07-21 , P t T I
2. LOS TEXTOS Y MARCOS SERAN DE COLOR BLANCO. B | 06-07-21| EMTIDO PARA APROBACION DEL CLIENTE JoT | HRP | Jor | vor | PT DIBUADO:  HRP | 05-07-21 PROYECTO: 3.0 315210208 / CONSTRUCCION DE TANQUES etroia
0 |07-07-21] EMTIDO PARA CONSTRUCCION JoT | HRP | dor | or | PT JEFE DISC.. JOT | 05-07-21 PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
1 [23-07-21] As-BULT JoT | HRP | Jor | or | PT GTE. PROY..  JOT | 05-07-21 PLANO: MECANICO
Cole et de oo 10, |0 AT 0970721 PLANO DE DETALLE TAG, ROMBO E IDENTIFICACION
Oficina 810, Lima 32, PERG, | CLIENTE: PTT | 05-07-21
Tef: 4511 399-8856 DE TANQUE
www.hticsac.com CONFIDENCIAL
ESTE PLANO Y LA INFORMACION CONTENIDA, SON PROPIEDAD ESCALA: N" PLANO: HOJA: REV.:
= @ S PRV ATORZACON, ETE FRORBI s/ 21013-HTIC-004-GI-M-PL-011 1DE 1 1

FORMATO A2




ANEXO 2

DOCUMENTOS APRORADOS



0 Para Construccion

08/06/21 J.CL

J.O.T

J.O.T

PETROTAL

REV. DESCRIPCION

FECHA

REALIZO

REVISO

APROBO

CLIENTE

S.0. 315210208 - CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

@ PetroTal

HT INGENIERIA & CONSULTORIA S.A.C.

PLAN DE CALIDAD

HTIC SE RESERVA LA PROPIEDAD DE ESTE
DOCUMENTO CON PROHIBICION DE
REPRODUCIRLO, MODIFICARLO O
TRANSFERIRLO EN TODO O EN PARTE.

CODIGO:

21013-HTIC-004-QA-PN-001

ESC.: N/A

JOB: 21013

Rev.0




Para Construccion

01/06/21 J.CL J.O.T J.O.T PETROTAL

REV.

DESCRIPCION

FECHA REALIZO REVISO APROBO CLIENTE

S.0. 315210208 - CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

HT INGENIERIA & CONSULTORIA S.A.C.

@ PetroTal

PLAN DE INSPECCION Y ENSAYO

HTIC SE RESERVA LA PROPIEDAD DE ESTE
DOCUMENTO CON PROHIBICION DE

REPRODUCIRLO, MODIFICARLO O

TRANSFERIRLO EN TODO O EN PARTE.

CODIGO: 21013-HTIC-004-QA-PN-002

ESC.: N/A JOB: 21013 Rev.0




Para Construccién

05/06/21 J.CL J.O.T J.O.T PETROTAL

REV.

DESCRIPCION

FECHA REALIZO REVISO APROBO CLIENTE

S.0. 315210208

CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

(@ PetroTal

HT INGENIERIA & CONSULTORIA S.A.C.

PROCEDIMIENTO DE RECEPCION DE MATERIALES

HTIC SE RESERVA LA PROPIEDAD DE ESTE
DOCUMENTO CON PROHIBICION DE

REPRODUCIRLO, MODIFICARLO O

TRANSFERIRLO EN TODO O EN PARTE.

CODIGO: 21013-HTIC-004-QA-PT-001

ESC.: N/A JOB: 21013 Rev. 0




A Para Construccion 05/06/21 J.CL J.O.T J.O.T PETROTAL

REV. DESCRIPCION FECHA REALIZO REVISO APROBO CLIENTE

S.0. 315210208
CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

(QP t T l HT INGENIERIA & CONSULTORIA S.A.C.
¢ etroia

PROCEDIMIENTO DE TRANSPORTE, CARGA Y DESCARGA

HTIC SE RESERVA LA PROPIEDAD DEESTE | cADIGO: 21013-HTIC-004-QA-PT-002
DOCUMENTO CON PROHIBICION DE

REPRODUCIRLO, MODIFICARLO O
TRANSFERIRLO EN TODO O EN PARTE. ESC.: N/A JOB: 21013 Rev. 0




0 Para Construccién 05/06/21 J.C.L. J.O.T J.O.T PETROTAL

REV. DESCRIPCION FECHA REALIZO REVISO APROBO CLIENTE

S.0. 315210208
CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

@P t TI HT INGENIERIA & CONSULTORIA S.A.C.
@ Petrola

PROCEDIMIENTO - CORTE - BISELADO Y ROLADO DE PLANCHAS EN
TALLER

HTIC SE RESERVA LA PROPIEDAD DEESTE | cADIGO: 21013-HTIC-004-QA-PT-003
DOCUMENTO CON PROHIBICION DE

REPRODUCIRLO, MODIFICARLO O
TRANSFERIRLO EN TODO O EN PARTE. ESC.: N/A JOB: 21013 Rev. 0




0 Para Construccién 05/06/21 J.CL J.O.T J.O.T PETROTAL

REV. DESCRIPCION FECHA REALIZO REVISO APROBO CLIENTE

S.0. 315210208
CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

HT INGENIERIA & CONSULTORIA S.A.C.
@ PetroTal

PROCEDIMIENTO DE IDENTIFICACION Y TRAZABILIDAD

HTIC SE RESERVA LA PROPIEDAD DEESTE | cADIGO: 21013-HTIC-004-QA-PT-004
DOCUMENTO CON PROHIBICION DE

REPRODUCIRLO, MODIFICARLO O
TRANSFERIRLO EN TODO O EN PARTE. ESC.: N/A JOB: 21013 Rev. 0




0 Para Construccién 05/06/21 J.CL J.O.T JO.T PETROTAL

REV. DESCRIPCION FECHA REALIZO REVISO APROBO CLIENTE

' S.0. 315210208 ,
CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

HT INGENIERIA & CONSULTORIA S.A.C.

@ PetroTal

PROCEDIMIENTO DE CONTROL DIMENSIONAL

HTIC SE RESERVA LA PROPIEDAD DE ESTE .

DOCUMENTO CON PROHIBICION DE CODIGO: 21013-HTIC-004-QA-PT-005
REPRODUCIRLO, MODIFICARLO O

TRANSFERIRLO EN TODO O EN PARTE.

ESC.: N/A JOB: 21013 Rev. 0




O
) e
2
e -~ LE LY
0 Para Construccion 05/06/21 J.C.L J.O.T JOT PETROTAL
REV. DESCRIPCION FECHA REALIZO REVISO APROBO CLIENTE
) S.0. 315210208 )
CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
HT INGENIERIA & CONSULTORIA S.A.C.
(@ PetroTal
PROCEDIMIENTO DE IDENTIFICACION DE JUNTAS
CcODIGO: 21013-HTIC-004-QA-PT-006
HTIC SE RESERVA LA PROPIEDAQ DE ESTE
DOCUMENTO CON PROHIBICION DE Rev O
REPRODUCIRLO, MODIFICARLO O . . .
TRANSFERIRLO EN TODO O EN PARTE. ESC. N/A JOB: 21013




0 Para Construccion

05/06/21 J.CL J.O.T J.O.T PETROTAL

REV. DESCRIPCION

FECHA REALIZO REVISO APROBO CLIENTE

S.0. 315210208

CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

@ PetroTal

HT INGENIERIA & CONSULTORIA S.A.C.

PROCEDIMIENTO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURAS

HTIC SE RESERVA LA PROPIEDAD DE ESTE
DOCUMENTO CON PROHIBICION DE
REPRODUCIRLO, MODIFICARLO O
TRANSFERIRLO EN TODO O EN PARTE.

CODIGO: 21013-HTIC-004-QA-PT-007

ESC.: N/A JOB: 21013 Rev. 0




0 Para Construccién 05/06/21 J.CL J.O.T J.O.T PETROTAL

REV. DESCRIPCION FECHA REALIZO REVISO APROBO CLIENTE

S.0. 315210208
CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

HT INGENIERIA & CONSULTORIA S.A.C.
(@ PetroTal

PROCEDIMIENTO DE INSPECCION CON TINTES PENETRANTES

HTIC SE RESERVA LA PROPIEDAD DE ESTE CODIGO: 21013-HTIC-004-QA-PT-008
DOCUMENTO CON PROHIBICION DE

REPRODUCIRLO, MODIFICARLO O
TRANSFERIRLO EN TODO O EN PARTE. ESC.: N/A JOB: 21013 Rev. 0




0 Para Construccion 20/06/21 J.CL J.O.T J.O.T PETROTAL

REV. DESCRIPCION FECHA REALIZO REVISO APROBO CLIENTE

, S.0. 315210208 ,
CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

HT INGENIERIA & CONSULTORIA S.A.C.

@ PetroTal

PROCEDIMIENTO — PRUEBA NEUMATICA DE REFUERZOS

HTIC SE RESERVA LA PROPIEDAD DEESTE | CcODIGO: 21013-HTIC-004-QA-PT-009
DOCUMENTO CON PROHIBICION DE

REPRODUCIRLO, MODIFICARLO O
TRANSFERIRLO EN TODO O EN PARTE. ESC.: N/JA JOB: 21013 Rev. 0




Para Construccién

20/06/21 J.CL J.O.T J.O.T PETROTAL

REV.

DESCRIPCION

FECHA REALIZO REVISO APROBO CLIENTE

S.0. 315210208

CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

@ PetroTal

HT INGENIERIA & CONSULTORIA S.A.C.

PROCEDIMIENTO DE LIBERACION Y DESPACHO

HTIC SE RESERVA LA PROPIEDAD DE ESTE
DOCUMENTO CON PROHIBICION DE

REPRODUCIRLO, MODIFICARLO O

TRANSFERIRLO EN TODO O EN PARTE.

CODIGO: 21013-HTIC-004-QA-PT-011

ESC.: N/A JOB: 21013 Rev. 0




0 Para Construccion 25/06/21 J.C.L J.O.T J.O.T PETROTAL
REV. DESCRIPCION FECHA REALIZO REVISO APROBO CLIENTE
) S.0. 315210208 )
CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
HT INGENIERIA & CONSULTORIA S.A.C.
@ PetroTal
PROCEDIMIENTO DE PRUEBA DE VACIO
HTIC SE RESERVA LA PROPIEDAD DEESTE | CcODIGO: 21013-HTIC-004-QA-PT-012
DOCUMENTO CON PROHIBICION DE
REPRODUCIRLO, MODIFICARLO O
TRANSFERIRLO EN TODO O EN PARTE. ESC.: N/A JOB: 21013 Rev. 0




0 Para Construccion 20/06/21 JCL J.O.T J.O.T PETROTAL

REV. DESCRIPCION FECHA REALIZO REVISO APROBO CLIENTE

) S.0. 315210208 '
CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

HT INGENIERIA & CONSULTORIA S.A.C.

@ PetroTal

PROCEDIMIENTO DE PRUEBA HIDROSTATICA

HTIC SE RESERVA LA PROPIEDAD DE ESTE | CcODIGO: 21013-HTIC-004-QA-PT-013
DOCUMENTO CON PROHIBICION DE

REPRODUCIRLO, MODIFICARLO O
TRANSFERIRLO EN TODO O EN PARTE. ESC.: N/A JOB: 21013 Rev. 0




CEINSU SAC

CERTIFICACION INSPECCION & SUPERVISION

Oficina: Av. Belisario Suarez N°856 Dpto. 201 - San Juan de Miraflores
E-mail: operaciones@ceinsusac.com
Teléfono: 511-6470534

PROCEDIMIENTO DE EXAMINACION DE UNIONES SOLDADAS SSFS;'\SENTO ngE'NSU'D"UT'm
MEDIANTE ULTRASONIDO DE ARREGLO DE FASES, DE ACUERDO == 0 “NDUSTRIAL
CON EL CODIGO ASME BPV SECCION V ARTICULO 4 y API 650 —m 02012017

PROCEDIMIENTO DE EXAMINACION DE UNIONES SOLDADAS
MEDIANTE ULTRASONIDO DE ARREGLO DE FASES, DE ACUERDO

CON EL CODIGO ASME BPV SECCION V ARTICULO 4 y API 650

Tipo de documento : PROCEDIMIENTO e
Version : 00 :
Cébdigo de documento : CEINSU-DI-UT-10
Division - INDUSTRIAL

Elaborado por: Revisado por:

Nombre: Esteban Aguirre Ramirez Nombre: Juan José Yglesias

Cargo
Inspector Nivel 11

Fecha : 10/01/2018

SNT-TC-1A PT UT VT MT

[/
Tega i 57;1; ‘ TCI?FZ Certified by
VT BT MT UT UTPA TOFD ASNT 105615
JUAN JOSE YGLESIAS
NIVEL Il ASNT
105615

Firma Firma

Cargo
Inspector Nivel Il ASNT N°105615

Fecha : 13/01/2018




Oficina: Jr Ramoén Rodriguez 533 San Juan de Miraflores
E-mail: operaciones@ceinsusac.com
Teléfono: 511-6470534

CEINSU SAC

CERTIFICACION INSPECCION & SUPERVISION

PRUEBA DE VACIO EN SOLDADURAS DE FONDO

Y TECHO DE TANQUES

Tipo de documento : Procedimiento
Cadigo de documento  : CEINSU-DI-P-015
Revision -00
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Nombre Nombre Nombre
Esteban Aguirre R. Ricardo Aguirre Ramirez Ricardo Aguirre Ramirez
Cargo Cargo Cargo

Inspector Nivel Il SNT-TC-1A PT UT VT MT
Fecha
02/01/2016

uirre Ramirez
| SNT-TCIAMT PTVT UT

Inspector Nivel Il SNT-TC-1A PT UT VT MT
Fecha
05/01/2016

Ricardo Alyulrye Ramirez
Req CP N 113001
INSPECTOR RS CW1 N° 11071821
INSPEGTOR ARE 510-4P1 570.AP1 653
INSPECTOR NIVEL I SNT-TC-1ART 8T 4T

Firma

Inspector Nivel Il SNT-TC-1A PT UT VT MT
Fecha
05/01/2016

Ricardo Alyulrye Ramirez
Req CP N 113001
INSPECTOR RS CW1 N° 11071821
INSPEGTOR ARE 510-4P1 570.AP1 653
INSPECTOR NIVEL I SNT-TC-1ART 8T 4T

Firma
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PROCEDIMIENTO DE APLICACION DE
PINTURA

OBRA : INGENIERIA, SUMINISTRO, CONSTRUCCION Y PUESTA

EN MARCHA (EPC) DEL CPF 2 EN EL CAMPO
BRETANA, LOTE 95 OPERADO POR PETROTAL

CLIENTE : HT INGENIERIA & CONSULTORIA

DUENO : PETROTAL PERU SR.L.

MAYO 2021

Actualizado por

22.05.2021

Tedfilo Castro
Ingeniero en
Recubrimientos

Revisado por

Tedfilo Castro

Ingeniero en
Recubrimientos

Aprobado por

Tedfilo Castro

Ingeniero en
Recubrimientos

-

o

-
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CORPORACION MARA SA.
Las Gardenias Mz. D Lte. 10 Lurin lima09 Peru

Teléfono: 301-3535

www.aurora.com.pe

Fax: 301-3534



http://www.aurora.com.pe/

ANEXO 3

ESPECIFICACION DE
PROCEDIMIENTO DE
SOLDADURA POR
PROCESO GMAW



ENGINEERING

ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE
SOLDADURA - WPS / AWS D1.1 - 2020

e ettt S b
Empresa: GLOBAL ENGINEERING & CONSTRUCTION SAC WPS N° GLOBAL-WPS-03-2020 Rev: 0
Autorizado por:  Ricardo Aguime Ramirez Fecha:  03106/2020 PQR (soporte):  GLOBAL-PQR-02-2020 Rep. CVN N°
METALES BASE | Especificacion | TipooGrado | AWS Grupo ESPESORES DE METAL BASE ‘Soldadura Con PWHT
Material Base ASTM A3 a | Soldaduars de Ranura CJIP 30mm - 10.08mm | -
Soldado a ASTM AS3 B | Soldaduras de Ranura CJP con/CVN e .
Material Respaldo N.A. e Soldaduras de Ranura PJP | e
Ofro: Aplica a mateniales ASTM A36, ASTM AB00, ASTM A0S Soidaduras de Filete 3.0mm - limitado =
ASTM A105 Gr B, DIAMETRO W0age
DETALLES DE JUNTA DETALLE DE JUNTA (Esquema)

Tipo de Ranura En V (A Tope. En Esguina, En T)
Angulo de Ranura Q. B0° +5%-5°
Abertura de Raiz R: 20 mm, +1mm T A RS
Cara de Raiz f20mm, +1mm
Ranurado de Raiz NA
Mélgde | 0

[
I
[
I
/
I
'
l
/
I
[
|
L3
I
[}
I
i
|
]
i
)
I
[
|
[}
|
)
I
L]
|
[}
I
]
|
[
|
]
|
!
I
il
|
')
]
'
I
|
|
|
I
/
I
LA
|
/
I
[4
|
I3
/
[}
|
[
|
[}
I
[}
f
’
|
#
I
f
i
’
|
‘
I
‘
|
v
|
v
I
[
y
[
|
’
I
[ ]
|
/
I
[

e o e o e 2 s B s S T S St s o . . s 2t

TRATAMIENTO TERMICO POSTSOLDADURA
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Temperatura

Tiempa y Temperatira R

Otro R

PROCEDIMIENTO

Pases de Soldadura Todos los pases

Capas de Scldadura —-

Proceso GMAW

Tipo (Semiautornatico, Manual, etc) Semiaufomatico

Posicion 6G

Progresicn Vertical Ascendente

Metal de Aporte (AWS Esp.) A5 18

Clasificacion AWS ERT05-6

Diametro Electrodo 1.0 mm b :

Nembre Fabricante/Marca Oerfikon A\

Comp. Gas de Prot. (GMAW) Ar82%-C0218% |

Tasa da Flujo (GMAW) 1520 Umin %

Tamafio Boquilla (GMAW) 12mm

Temp de Precalentamiento 20°C

Temp de Interpases 100°C

Caracteristicas Eléctricas

Tipo de corriente y Polaridad DCEP i

Modg de Transferencia Carfocleuite-Spray Glabular \

Amperaje 100 - 220 R

\oltaje 16- 28 y L

Vel Aliment, Alambre Frio-Caliente (G1

Velocidad de Avance 18-20 cmémin b

Maxima Calor de Aporte %

Técnica A A\

Pase ancho 0 angosta Como se requiara | .‘r\ \

Pase multiple o simple (por lado) Simple / f ,‘ \ \
Oscilacién (GTAW Mec/Aut - HY . 2 e i
Longitud Transwersal 9.1 il ":.\ elan74 821 \ i
Velocidad Transversal e \Q(AJ_, }/’ Qacy ;:!xp 7112020\
Tiempo de Permanencia V A
Marillado ho
Limpieza de Interpases Escobillado \
Otro
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ENGINEERING

ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE

SOLDADURA - WPS / AWS D1.1 - 2020

E- Empresa: GLOBAL ENGINEERING & CONSTRUCTION SAC WPS N® GLOBAL-WPS-04-2020 Rev: 0O

i Autorizado por,  Ricardo Aguirre Ramirez Fecha:  03/06/2020 PQR [sopotte):  GLOBAL-PQR-02-2020 Rep. CVNN°* -
i METALES BASE | Especificacion | TipooGrado | AWSGrupo | |ESPESORES DE METAL BASE Seldadura Con PWHT
| |Material Base ASTM A3 - | Soldaduars de Ranura CJP 30mm - 10.08mm | -—-e-
f |soldados ASTM A36 e I Soldaduras de Ranura CIPConfCVN | e | e
*  |Material Respaldo N.A. — | e Soldaduras de Ranwra PP~ | — | -
E Ctro: Aplica @ materiales ASTM AS00, ASTM AT09 Soldaduras de Filete 30mm - llimilado e
} [ASTMA106 GrB ASTMAS3 Gr B DIAMETRO e
; DETALLES DE JUNTA DETALLE DE JUNTA (Esquema)

H Tipo de Ranura En Esquina, En T

! Angulo de Ranura q 455 +59-5°

I Abertura de Raiz R; 0.0mm a 2.0 mm.

i Cara de Raiz f 0.0mm a 2.0 mm

i Ranurado de Raiz NA.

' Métoda =it

/

)

| [TRATAMIENTO TERMICO POSTSOLDADURA

i Tempsratura

i Tiempo y Temperatura R

A [ T R —— —

|

1

| [PROCEDIMIENTO

! Pases de Soldadura Todos los pases

| |Capas de Soldadura s

f [Proceso GMAW

i Tipo (Semiautomatico, Manual, etc) Semiautomatico

1 |Posicion 16, 3G, 4G

! Progresion Verical Ascendente

! Wetal de Aporte (AWS Esp.) 4518

| |Clasificacion AWS ERT0S-6

i Diémetro Electrado 1.00mm

! |Mombre Fabricante/Marca Oerlikon

! Comp. Gas de Prot, (GMAW) Ar82%-C0 218%

! Tasa de Flujo (GMAW) 15-20 Wimin

! Tamano Boquilla (GMAW) 12 mm

| [Temp de Precalentamiento 200C

i Temp de Interpases 100°C

! |Caracteristicas Eléctricas

! Tipo de corriente y Polaridad DCEP

! Mode de Transferencia Curtocireuto-Spray Globutar

! Amperaje 100- 220

| |Veltzie 16- 28

i Vel Aliment, Alambre Frio-Caliente (G1 e A

¢ |Velocidad de Avance 18-20 cm/min i

% Maximo Calor de Aparte N\ i

4 |Técnica :

| [Pase ancho o angosto Como se requiera A

i Pase milliple o simple (por lado) Simple ,( | / l\ .

i Oscilacion (GTAW Mec/Aut) i = J/ VY B .

¢ |Longitud Transversal — //A/,-}%\ Ricarjo Yb&bt Aguirre ;

! Velocidad Transversal | s ( I:"‘,I] ill ‘j }) CWiI 4 _?2-! sh2-

! Tiempo de Permanencia e \i{// Qac E?N" wer

I [wartiiaco No

i Limpieza de Interpases Esmerilado

£ |otre
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ENGINEERING

CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA
AWS D1.1: 2020

(PQR)

EMPRESA . GLOBAL ENGINEERING & CONSTRUCTION SAC
PROYECTO : FABRICACION DE ESTRUCTURAS WPSN® : GLOBAL-WPS-03-2020
PROCESQ DE SOLDADURA . GMAW POR N® : GLOBAL-POR-02-2020
TIPO DE PROCESO I:Imanum I:Ii\iaquina Se'r-lal.-lcz‘:!a'. ca DAuLomatGo FECHA . 03/06/2020
METALES BASE ESPECIFICACION | TIPO 0 GRADO AWS GRUPO N° ESPESORES TAMAND (NPS) SCHEDULE DIAMETRO
Material Base ASTM A53 GrB I 5.04 1-1/2" 80 192
Soldado a ASTM AS3 Gr | 5,04 14/ 80 112"
Malerial Respaldo — e s —_—
Otro -
DETALLES DE JUNTA DETALLES DE JUNTA (Esquema)
Tipo de Ranura En V(A Topa)
Angulo de Ranura G BO°, +5°
Abertura de Raiz R: 2.0 mm, +imm e O =
Cara de Raiz 2.0 o, +1mm '
Ranurado de Raiz N.A.
Método e
TRATAMIENTO TERMICO POST SOLDADURA
Temperatura
Tiempo y Temperatura
Otro
PROCEDIMIENTO
Pases de Soldadura 1er pase 2do y 3er pase
Capas de Soldadura sy =
Proceso GMAW GMAW
Tipo (Semiautomatico, Manual, etc) Semiautomatico | Semiautomatico
Posicion [iE] 66
Progresian Vertical Ascendente Ascendente
Metal de Aporte (AWS Esp.) A5.18 A518
Clasfficacian AWS ER705-6 ERT05-B
| Diametro Elactroda 1.00mm 1.00mm
Mombire Fabricante/Marca Qerlikon Qerlikan
Comp. Gas de Prot. (GMAW) ABI%-CO218% | ABZ%-CO218%
Tasa de Flujo (GMAW) 15-20 limin 15-20 limin
Tamado Boquilla (GMAW) 12'mm 12 mm
Temp de Precalentamiento 2 °C 20°C
Temp de Interpases 100°C 100 °G
Caracteristicas Eléctricas
Tipo de coriente y Polaridad DCEP DCEP
Modo de Transferencia MD::,:L“:?T' e
Amperaje 100 - 200 120 - 240
\oltaje 16-24 16-26
Vel. Alimant. Alambre Frio-Caliente (GTAW B e
Velocidad de Avance 18-20 cmimin 18-20 crémin
Méximo Calorde Apole | e \
Técnica 5
Pasa ancho 0 angosio Angosto Angosto (e
Pase miltiple o simple {por lado) Simple Simple A A\
Osclacion (GTAW Mec/Aut g :
Longitud Transversal = s | o @W pguirre Ramy
Velocidad Transversal — — /KT'Q ‘J:WL 07 1621 N\
Tiempo de Permanencia | e | e '{\S‘Qi_l 4 (']:C'l EKP TITZUEY )
Martilado No No N
Limpieza de Interpases Escobillado Escobillado
Otra | I
Autorizado por:

Pag. 1ded




ENGINEERING

CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA

(PQR)

AWS D1.1: 2020

EMPRESA ' GLOBAL ENGINEERING & CONSTRUCTICN SAC
PROYECTO | FABRICACION DE ESTRUCTURAS WPS N ' GLOBAL-WPS.03-2020
PROCESO DE SOLDADURA | GMAW PQR N' | GLOBAL-POR-02-2020
TIPQ DE PROCESC DManual |:|Maquina SE’nlauh‘\ﬂa‘.Ir.n DAuqnmaﬁca FECHA : 031062020
TEST
v Tipo de Prueba Referencia Criterio de Aceptacion Resultado Observaciones
¥ |Inspeccion Visual 491 491 Acéﬂtado
Inspeccion Radiografica 4921 49212 e
|Inspeccion por Ultrasonido 4521 4922 Aceptado
2 Ensayos de doblez transversal de raiz 493 1/fig. 4.8 4933 Ageptado
2 Ensayos de doblez transversal de cara 4931 /g 48 4933 Aceptado
2 Ensayos de doblez Longitudinal de Ralz 4931 /fig. 4.8 4933 | 0 e
2 Ensayos de doblez Longitudinal de Cara 4931 /1ig. 4.8 4933 e
2 Doblez de Lado 4831 fig. 4.9 4933 200 | 000 e
4 Doblez de Lado 4931 /fig. 49 4933 | e
2 Ensayos de Traccion 4931 /fig. 4.10 4935 Aceptado \
Traccion a todo el metal de soldadura 4931 /figuras-4 14 y 4.18 S E S B T s
3 Macroataques 494 4941 e
4 Macroataques 494 4941 =
Prueba CVN 4 Pare D/ Fig 4.28 430y Tabladd | e
Notas: *Todas las pruebas traccion a metal de soldadura: T/¥:83 100/72 600psi, Elongacion en 2 pulg.: 28%, Prueba de Laboratorio
RESULTADOS DE ENSAYO DE TRACCION
Probeta N° Ancho Espesor Area Ultima Carga a Traccion | Resistenciaa la Traccion |  Tipo de Fallay Ublcacién
Probeta 1 1271 mm 5.51 mm 70.03 mm2 J40 KN 486 MPa Material Base
Probeta 2 1270 mm 5.50 mm 69,85 mm2 J4.0KN 486 MPa Matarial Base
RESULTADOS DE ENSAYO DE TENACIDAD
Probeta N° Ubicacién Muesca |  Taman Muestra Temp. Prueba Energia Absorbida | Corte Porcentual | Expansian Lateral Promedio
= e
CERTIFICACION
Nombre del Soldador DNI Estampa Pruebas Conducidas por;
HENDERSON GUEVARA PILCO 44190055 HGP-04 Laboratorio EVC INGENIEROS | CEINSU
— s Nimero de Prueba  |Traccién // Doblez
- — Reporte N° EVC-GLOBAL JUNIO 001/20 /| 100058

Nosotros, los abaje firmantes, cerfificamos que las declaraciones en este reqistro son corectos y que los especimenes fueron preparados y ensayados en conformidad
con los requisitos del cadigo AWS D1.1: 2020 Structural Welding Code.

Autorizado por:
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CERTIRCATICN INSFECTION S,

CEINSU S

G

Oficina; Av. Belisario Suarez N°836 Dpto. 201 - 5IM
E-mail: operaciones@ceinsusac.com

Teléfono: 511-6470534

[pocumenTo ! GEINSU-DIF-010
INSPECCION POR ULTRASONIDO o

[Division INDUSTRIAL
[Fecha 02012017

1. DATOS GENERALES N° DE REGISTRO : 0120015

CLIENTE : GLOBAL ENGINEERING & CONSTRUGTION SAC

CONTRATISTA .

SERVICIO : CALIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA

ELEMENTO : Tuberia ASTM A53 Gr B DE 1-1/2" de diametro sch 80

REQUISITO DE INSPECCION : AWS D1.1: 2020

METODO DE INSPECCION 1 AWS D1.1: 2020

2. DATOS DE ELEMENTO DE INSPECCION

COMG0 DE JUNTA : VER M® DE JUNTA MATERIAL +ASTM AS3 Gr B ELEMENTO Tuba

ESPESOR : SCH 80 DIMENSIONES - FECHA DE INSPC, 02.06.2020

FROCESOQ 1 SMAW TIPFO DE JUNTA » A TOPE | BISEL EN V TEMPERATURA 120 °C

3. DATOS DEL EQUIPO

EQUIPD : ULTRASOMICD Siln TIPO DE CABLE LEMO 00 - BNG {2.0 metros) TECNICA APLICADA { CONTACTO DIRECTO | PULSO -EC

FABRICANTE . Blul PALPADOR | MARCA ANGULAR AFN4-89-70L / SIUI PATRON DE CALIRACION W 4 - SIU T B1601208008

MODELO 1 CTSE00SPLUS ANGULG | FRECUENCIA L 707 ) 4 MHZ BLOQUE DE CALIBRAGION + PLANGHA ASME & mm

SERIE : 568320160007 DIMENSION § SERIE B X B 017141987 ACOPLANTE - GEL (Carboximatilcelulosa)

TIPO DE BARRIDD L TIPC A {A-SCAN| TIPO DE CURVA | SENSIBILIDAD DAC /75 Db al 80% FSH VELOCIDAD MATERIAL : TRANSVERSAL 3236 m/s

4, RESULTADOS

IDENTIFIGAGION DISCONTINUIDAD
SUPE DE
DISTANCIA GONDICION
A" DE JUNTA SOLDADOR NICIO mm FIN mm INSPECCION | VOLUMETRICA | GEQMETRICA | LONGITUD {mm) ;Tg;ngl':::‘u::
J-1 HGP-04 0 100,51 180-270-0-80 e wee ACEPTADD

DESCRIPCION DE DISCONTINUIDADES

- BM: MATERIAL BASE - |P; PENETRACION INCOMPLETA - ACEPTADO

- WM: METAL DE SOLDADURA - LOF: FALTA DE FUSION - RECHAZADO

- C: FISURA - 5; INCLUSION DE ESCORIA

- P POROSIDAD - HAZ: ZONA AFEGTADA POR EL CALO

5. ESQUEMA DE INSPECCION

Beam direction

(deg!
K 180
0 Weld o
|i. ade  |Positon % Ii‘_n w
Location |
_Y 0
6. COMENTARIOS
Ninguno
= A
INSPECCIONADO POR: APRDB xd‘q}pon: V°B® CLIENTE
T CTERANA ' S RicardofYictdr Aquirre Ramir.
"‘4\5;? i UI\'JTTP;&-[“%’-'I!‘; QC1 EXP. 7/1/2020
1ury




CEINSU SAC

Oficina; Av. Belisario Suarez N*856 Dpto. 201 - SIM

E-mail: operaciones@ceinsusac.com
Teléfono; 511-6470534

iDocumento  }: CE-DIF-017
ENSAYO DE DOBLEZ GUIADO iVersif)n : 01
AWS D1.1: 2020 IDivision i Industrial
[— e ‘gFecgg_ _i_‘-_QT_ Mayo 2020
Cliente GLOBAL ENGINEERING & Registro N° 100058
CONSTRUCTION SAC Tipo de ensayo Para calificar Procedimiento de

Proyecto FABRICACION DE ESTRUCTURAS Soldadura y Soldador
Fecha de ensayo 03-jun-20 1eT | (===
1. DATOS DE SOLDADURA

Proceso de soldadura | GMAW

Posicion de soldadura  : 6G

Soldador ' HENDERSON GUEVARA PILCO

Estampa : HGP-04

DNI : 44190055
2. EQUIPOS UTILIZADOS

Maquina de doblado - Machine Test, de acuerdo a dimensiones de AWS D1.1: 2020

Instrumento de Medicion : Vernier , marca Stainless Hardened, serie 7818014886, Certificado Calibracion LL-091-2020.

Otros  lseeeeeees

Ninguna

3. RESULTADOS DE PRUEBA DE DOBLEZ

Especimen  |Tipo de Doblez |Indicaciones Resultado
PROBETA3 |Doblez de Cara e Aceptado
PROBETA 4 |Doblezde Cara  |--------—- — Aceptado
PROBETAS5 |Doblezde Raiz ~ |-==---nmomm-mr Aceptado
PROBETAS |Doblezde Raiz =~ |--s==se-momoemm- Aceptado

4. OBSERVACIONES

Naosotros, los abajo firmantes, certificamos que

preparados y ensayados en conformidad con los requisitas del codi

las declaraciones en este registro son correctos y qué los especimenes fueron
;ﬁ
1

/ﬂs D1.1: 2020,
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% ot Aguime Ramir,

CWI 11071621

C1 EXP. 7/1/2020

Ricargg/n UP\AQUNIER mird
CWI/11071621 i
QCA EXP. T11/202p
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EVC ingenieros SAC Tel. 992291381

Hoja N° 1 de 1
REPORTE DE LA PRUEBA DE TRACCION .

FECHA: 02. JTINTO. 2020 EVC-GLOBAL JUNTO 001/20

NOMBRE DEL CLIENTE: GLOBAL ENGINEERING & CONSTRUCTION SAC

MUESTRA: PROBETAS DE TUBERIA NPS5Z SCHS0 SOLDADCG A TOPE
MATERIAL BASE: ASTMAS3Gr. B A ASTMASIGr. B
ESPESOR : 554 MM
PROCESO : GMAW
MATERIAL DE ATORTE: ER705-6, DIAMETRO 1.0 mm
POSICION : 6G
POR: GLOBAL-POR-02-2020

PROBETAS
PROBETA 1 PROBETA 2
Medidas ( mm) 5.51x1271 3.50x12.70
Arca ( mm?2 } 70.03 69.85
Carga Maxima (KN 340 34.0
Resistencia a la Traccidon {MPa) 484 486
Resultada Aceptable Aceptable

*Fecha de la Prueba: 02, Junio. 2020

OBSERYACIONES:

*Las probetas fueron entregados por ¢l cliente y devueltas con el presente reporte.

*Probeta 1: T-1, La rotura se presentd en ¢l metal base del material ASTM A53 Gr. B

*Probeta 2: T-2, La rotura se presentd en el metal base del material ASTM A53 Gr. B

*Soldador: Juan Moreno de la Crue, DNI 71194719, Estampa: IMDLC-2

*La prucba de fraccion ha sido gjecutade de acuerdo con la clausula 10.13 Tipe de Pruebas de
Calificacidon, Métados de Pmebas y Criterio de aceptacién para calificacién del procedimiento de
soldadura del Cédigo de Seldadura del Acero Estructural AWS D1.1: 2020

Ingeniers MecAnico CIP 58170

Curso/Certificacion del Inspector ASNT NDT LEIL; AWS CWI, CRI, SCWI; API 653, 570, 510, 580
Inspeccion de Tanques, Tuberias, Recipientes a Presién, Estruciuras en Construecion/Servicio
Procedimientos de Soldadura WES, POR, WPQ, QA/QC, Auditorias en Soldadura/ END
Andlisis de Falla, Inspeccidn Visual, Ensayos Mecanicos y Ensayos No Desiructivos
gveraf@eveingericros.com  www.evcingenieros.com



ANEXO 4

ESPECIFICACION DE
PROCEDIMIENTO DE
SOLDADURA POR
PROCESO SMAW -1



- 1902000-BTR-22-RGT-118
A Registro de Especificacion de E::fs[ - : Eﬁng 3(1; »
. (‘ PetroTal Procedimiento de Soldadura N® de Reporte | - 01
Empresa SERTECPET S A. Fecha de Elaboracion | 150672019 =
INGEMERIA, SUMINISTRO, CONSTRUCCION ¥
Proyeclo PUESTAENLIARCHA (EPC) DEL CPFTENEL AP0 | PQR. de soporte PQR-SERTECPET-01-2019 | Rev. | 0
BRETANA, LOTE 95 OPERADO FOR PETROTAL
Norma Aplicable ASME SECCION IX: 2017 Nimero de WPS WPS-SERTECPET-01-2019 | Rev. | O

JUNTA (QW-402)
Disefio de junla: ‘ Juntaa Tope, en T
Respaldo:(S) | —~ |y | x
Material de respaldo; (Tipo):
A Metal I [ Refractario
0 No metélico | 0 Otro

Ver esquemas de detalle de juntas aplicables

Esquema, dibujo de fabricacion, simbolos de soldadura o©
descripeion escrita debe mostrar el arreglo general de las pares ha
ser soldadas. Donde sea aplicable, la aperlura de raiz y los detalles

de la soldadura debe ser especificada.

METAL BASE (QW-403)
N° P: ‘ 1 | Grupo N*; 1,2 alN°P: 1 Grupo N*: 1,2
0 ;
Especificacion de tipo y grado: ASTM AS3 Gr B, ASTM A106 Gr B, ASTM A234, ASTM A106

A la especificacion de lipo y grado:

ASTM A53 Gr B, ASTM A106 Gr B, ASTM A234, ASTM A105

0

Analisis quimico y propiedades mecanicas:

Hasta el analisis quimico y propiedades

mecanicas:
Rango de espesores
Material base Ranura: 3.00 mma17.12 mm Filete: llimitado
Diametro. lubo Ranura; 2-7/8 pulgadas a 12 pulgadas Filete: limitado
Olros | =

METAL DE APORTE (QW-404)
Especificacion N° (SFA) 6 I
AWS No (Clase) EB010 Efot0-A1 | e
N°F FN°3 A N
N A AN AN°1
Diametro de metal de aporte: 3.258 mm 3.25 mm e
Forma de produsto de melal de aporte Electrodo revestido Elsclrodo revestido
Rango de espesores

Ranura Hasla 3.60 mm Hasta 13.52 mm | e
Filete ilimitado imitade | e
Fundente (clase) NA NA ] e
Fundente (nombre comercial) N.A. N.A. e 4
Inserto consumible NA NA, Al
Suplemento melal de aporle MNA, NA A Riwrdtf’h;; " 4 Ramivez
Elementos aleantes N.A, NA. f N CWi 11071621
Molienda de escoria NA NA Qc 1/EXP~ 71172020
olros Cellocord P-T Cellocord 70-T




| 1902000-BTN-22-RGT-118 |

A Registro de Especificacion de E{?}Em : R:adg g; -
S ((‘ PetroTal Procedimiento de Soldadura N° de Reporle | - 01 ¥o.1
WPS - ASME (QW-482) | Revision 0
Empresa SERTECPET Fecha de Elaboracion 15/05/2019
Proyecto Jsr?ftigcﬁh tSEU ;é}fgg!g}%{;:ﬂ? UE::?E;{OVPUESFR PQR de soporte POR-SERTECPET-01-2018 Rev. 0
BRETARIA LDTE 95 OPERADO POR PETROTAL
Norma Aplicable ASME SECCION IX 2017 Nomero de WPS WPS-SERTECPET-01-2019 | Rev. | 0
POSICIONES (QW-405) TRATAMIENTO DE POST-CALENTAMIENTO
Posicion(es) de ranura i Todas Rango de temperalura: ‘ = I——
Progresion; Asc: ‘ Ter Pase | Desc. | Demas pases | Tiempo:
Posicién de filete | Todas GAS (QWw-408)
PRECALENTAMIENTO (QW-406) Composicion Porcentual )
Temp, Precalentamiento | Min: 20°C Gas(es) Mezcla Flujo
Temp. Interpase Max: 250°C Proleccion
Mantenimiento precalentamiento: Arraslire
Respaldo
CARACTERISTICAS ELECTRICAS (QW-409)
Corriente AC 0 DC Dc Polaridad E(+)
Rango de amperaje Ver Tabla Rango de vollaje Ver Tabla
Tamaiio y tipo de electrodo de lungsleno ] =
Modo de transferencia en GMAW ‘
Velocidad de alimentacién de alambre |
TECNICA (QW-410)
Pase ancho o angosto ] Segtin se Requiera
Orificio o tamafio de proteccion gaseosa | -----
Limpleza inicial y enlrepasadas (escobillado, esmerilado, etc) ] Escobilla Circular
Método de resane de raiz | Disco de Deshaste
Osclacon | Oscilado
Distancia de tobera a pieza de trabajo ‘ N.A.
Pase milliple o simple Multipase
Electrodo simple o mulliple Simple
Velocidad de avance (rango) VER TABLA
Uso de proteso térmico en biselado NA.
Tipo de soldadura Manual
Mariileo | NA.
Metal de aporte Corriente Velocidad de
Pase N° | Proceso Voltaje Desplazamiento Otros
Clase Diam Polaridad Amperaje (mm/min)
1 SMAW E6010 | 3.25mm DCEP 80- 110 19-22 9095
2+n SMAW | ET010-A1 | 3.25 mm DCEP 90 - 120 21-25 100 105

Cerlificamos que |o establecido en este registro WPS es correcto y esla de acuerdo con los requisilos de fa Seccion IX del o\‘)drgo héh} Edicion 2017.

Fecha de emision: 16 de Mayo de 2019 Aulorizado por: Ricardg \' gmnn Remirer
MWsY ¢ w: 11071621
S Qe '.m 74142020




1902000-BTN-22-RGT-118
Registro de Especificacion de | Hoia 101 de 0
A 4 Emision : Mayo 2019
SERYECET {‘ PetroTaI Procedimiento de Soldadura N® de Reparle | - 01
WPS - ASME (Qw-482) Revision 0
Empresa SERTECPET S.A Fecha de Elaboracion 15/05/2019
INGEMERIA SUMMSTRO, CONSTRUCCION ¥
Proyecto PETARGAEUI G | pOR dasopots PORSERIECPET 0100 | Rev. | 0
FETROTAL
Norma Aplicable ASME SECCION IX; 2017 Namero de WPS WPS-SERTECPET-01-2019 | Rev. 0

Esquema de Detalle de Juntas de Manhole y Boquillas

S
E’a

r
—
T D O AT

S0

18mm (/s in)

Soldadura de Manhole

r/?

’/Inndo de Tanque
~ A

e

Instalacion de Boquillas en Cuerpo de Tanque

//1 A
Jle
@ Reardd Vg irre Remire:
cwi 71071621
QC1 EXP. 74112020




Z @ PetroTal

REGISTRO DE CALIFICACION DE SOLDADURAI

T002100-BTN-22-RGT-117

Facha de emision!

L ——— — — —

Elacir
Manﬂ;?)}\

Hoja :01de 0l
. o PQR - ASME IX (QW-483) E@éﬂ Mayo 2019
evision 10
e e e e e e s et e o o e o et o st et e e e e e st o
! Empresa SERTECPET Fechacalificacion  |06/05/2019 i
I INGENIERIA BLMINISTRO, CONSTRUCCION ¥ PUESTA ]
[ Eeesm omans cueoteis, | MinwoieroR  JPorsmECRET A [Re | o | ¢
' ;
| Norma aplicable ASME SECCION IX: 2017 Nimero de WPS WPS-SERTECPET-01-2018  |Rev. 0 i
i METAL BASE (QW-403) '
i Forma de producto Especificacion (tipo v grada) P-N*  GrupoN°®  Diametro  Schedule  Espesor !
i Tuberia ASTM AS3 GrB 1 1 4 pulgadas 80 8,56 mm !
J |socado Tuberia ASTM AS3 Gr B 1 1 [4pugedas| & | essmm |
! y caificado Sin PWHT [ Con ensayo de impacto L con dureza J
! D Con PWHT D Con ensayo de soldadura de filete Con ensayos mecanicos (fraccion y doblez) i
1 JUNTA (QW-402) i
i Disefio de junta Secuencia de soldadura i
i f
, !
I 150 * |
[} _ - —
| i
i £.58 mm V4 E
' w
| | [(2-3mm 1
i Z5.3 mm i
'
1 i
i PROCESOS DE SOLDADURA i
i Procesos de soldadura SMAwW Smaw — '
¢ |Tipo MANUAL MANUAL e !
! METAL DE APORTE (QW-404) !
! Especificacion SFA SFAS1 SFASS — f
f |Clasifcacion Aws £6010 ET010-A1 . i
f [Metal de aporie - Numero F FN°3 FN°3 i i
i Metal depsoitado - Numero A Net N1 e '
¢+ |Diametro de metsl de apore 3.25mm 325 mm e !
! Egpesor de matal de soldadura 1.8 mm G.76 mm eanas !
! Forma de metal de aporie Electrodo Revestido Elecirodn Revestido e |
’

! POSICION (QW-405) GAS (QW-408) |

- (]
| [Pesicion de ranura 66 Composicion Porcentual |
i Progresién de soldadura lscemdente (E6010) / Descendante (E701 Gas (es) Mezcla Flujo i
+ PRECALENTAMIENTO (QW-408) Proteccion N, oA NA. ‘
! Temperalura de precalentamiento Ambiente Arestre NA, N.A NA, !
! Temperatura maxima de inlerpase max, 250°C Respaldo N.A N A N.A !
! TRATAMIENTO TERMICO POST-SOLDADURA (QW-407) CARACTERISTICAS ELECTRICAS (QW-409) |
| |Temperatura N.A. Cormente Ver tabla  Polaridad Ver tabla i
i Tiempo N.A, Amperaje Var tabla Voitaje Ver tabla i
i Velocidad Calentamienio N.A, Tamafe de electrodo de ungstero ™ | e '
¢+ |Métdo N.A, TECNICA (QW-410) !
! Veincidad Enfriamiento N.A, \el. Avance \er Tabla Pase por lado Multipie !
! Método A&, Oscilagion Oscllado Simple l
| Notas NA Limpieza Eszabill circulne NA, i
' '
g |
v i
' £

- — —
Pagna ¥ da 7



B e e e e N ———— —

e

Certificamos que lo establecido en este registio es comecio'y que los especimenes de ensayo fusrcn preparadas, soldadas, y probadas

con los requisitos de la Seccion 1X del codign ASME Edicion 2017

Fecha de emision: 16 de Mayo da 2018

. ——— — — — — — — —— — —"

Autorizado por

Fagna 2 da

< 1902100-8TN-22-RGT-11
R (@PetroTal| REGISTRO DE CALIFICACION DE SOLDADURA [ EE
SERTECPET PQR - ASME IX { QW-483} Emision : Mayo 2018
Revision 0
s T T I B S S — i — " — 3 7t 1 1 2 st o s s SR ———

!
Empresa SERTECPET Fecha calificacion  |06/052019 |
INGENIERIA, SUMINISTRO, CONSTRUCCION ¥ PUESTA EM k
Proyecto MARCHA (EPC) DEL GPF1 EN EL CAMPO BRETANA LOTE Numero de POR PQR-SERTECPET-01-2019  [Rewv. 0 |
&5 OPERADC FOR PETROTAL ’
Norma aplicable  |ASME SECCION I1X: 2017 Numero de WPS WPS-SERTECPET-01-2019  |Rev, 0 !
}
DATOS DEL PROCESO DE SOLDEQ !

Metal de Aporte Corriente Velocidad de

P P : i

e raceso Clase Diametro Tipoy polaridad ~ Amperaje Voligje avance (mm/min) !
1 SMaw E6010 325 mm DCEP 85120 16-24 80-85 !
2 Swaw E7010:A1 25mm peer 85130 20-24 55-89 J
3 SMAW ETO10-41 J.25mm DCEF 85-135 21-25 65-89 !
4 ShAW E7)10-41 225mm DCEP 85135 22-26 5-90 |
i
B s =IEREES RS —— | e Biyitier - '
....... —— s PR e e s i
ENSAYO DE TRACCION (QW-150) i
Especimen Ancha Espesor Area Carga Maxima Resiﬂeaci‘a ala Tipo de falla y ubicacion i
Traccion ;
Probeta 1 18.97 mm 9.20 mm 174.52 mm2 5550 Kg 536 MPa Fraclura en material base !
Probeta 2 19.07 mm 9.20 mm 17544 mm2 9765 Kg 545 MPa Rajadura en soldadura 6.1 mm| |
i
PR P U e J— ‘
ENSAYO DE DOBLEZ GUIADO (QW-160) i
Especimen Tipe Angulo de doblado Resultado i
Probeta 3 Dobiez de cara 180° Rechazado H
Probeta 4 Dobiez de cara 180° Rechazado !
Probeta 5 Doliez ge raiz 180° Agaptado !
Probsta & Doblez de raiz 180° Aceptado !
Probela 1 Doblez da cara 180° Aceptado I
Probeta 2 Doblez de cam 180° Aceptado i
ENSAYOS DE DUREZA (QW-170) i
Especimen Ublcacion de fa Tamario del Temperatura de Librasipie Valores-impacto Mis Caida de quiebre de i
B especi ensayo % Corte peso {Y/N) 1
S e e Sy e — ) — !
- e T WL LI e et || e | Y s !
ENSAYO DE SOLDADURA DE FILETE (QW-180) |
Mpodeersayo | T Tamafio de flete i
Crterio de aceplacion reasrave Resultados i
OTROS ENSAYOS i
Tipo de ensayc Tipo de ensayo R T /
Nolas Resultados il !
CERTIFICACION |
Nombre del soidadar Santos Walter Valladares Freto Identificacian EyP-a2 !
Ersayos conducidos por  |Universidad niaclonal de Ingenieria - UNI it EVG N* Ensayo Laboratorio  [Informe Técrico Lb4-0561-2019 y EVG-1422019 f
‘
f
’
I
‘
|
’
/
g



1902000-BTN-22-RGT-119
[ (@ PetroTal | cauricacion bE bEseMPENO DE SOLDADOR  WPQ o LiL
SERTECPET - ASME IX (QW 484A) N Reporte I .
Revision Fii]
e et 2 et . . 2t 2, 2 2 2 8 2 2 2 2 5t 2 2 st et et ot e e ey
Nombre del Soldador; ~ Santos Walter Valladares Prigto DN 03841182 Estampa:  SWVP-W02 :

WPS-SERTECPET-01-2019

on de WPS D lado

Descripcion de la Prueba

|T| Cupon de prueba I:l Soldadura de Produccion

Especification de metal base ASTM A53 Gr B

Espesor | 8.56 mm

Variables de Soldadura (QW-350)
Proceso(s) dg soldadura
Tipo usado (manual semiautomatico)
Respaldo [metal, metal soldado, soldade ambos tados, eic)
Plancha Tubetia {ingresar diametro & a5 tuberia)
Metal base (Numero P o § a Numero P 0:S)
Especificacion|es) de metal de aporte o electrodo (SFA) (sofo informagion)
Clasificacion{es) de metal de aporte o electrodo (solo infarmacion)
Metal de aparte nimero(s) F
Inseria consumible (GTAW ar PAW)
Tipo de aporte (sobdo/metal o fundente en el nlckolpalva) {GTAW or PAW)
Espesor de depdsito por cada proceso
Proceso 1 3 apas rinimo [ s
[ ]si

Praceso 2 3 capas minimo

Posicion calificada (2G. 6G. 3F. et}

Progresion vertical (ascendente o descendente)

Tipo de gas combustble (OFW)

Gas inerte de respaldo (GTAW, PAW. GMAW)

Modo de transferencia {speayiglobular o pulsado a corto circuito-GMAW)
GTAW Tipo de comientelpolaridad (AC DCEP, DCEN)

Condiciones de Ensayo y Limites de Calificacion

[ x]no
[ X]no

Valores Actuales Rango Calificado

SMAW SMAW

MANUAL MANUAL

SIN RESPALDO CON/SIN RESPALDD
4 pulgadas 2-718 pulg a ilimitado

P N°T a PN®T P N® a PN®T

SFAS 1455 SFA B.1/458.5
EBMO/ETOI0AT " e

FN°3 FN' 1y 2 Con Rasp, i/ FNO 3 Sin Rasp

1.80 iy EBG10 46 76 mm ETO0-A1 Hasta 360 mm ESO10 ¥ 1352 men ETO1041

Ranura: Todas a8 posicionas
Filete: Todas las posiciones

T (ter pase) I/ | [demas pases)

Examen visual de soldadura compieta {QW-302.4) ACEPTADO

RESULTADOS

X |D0blaz Transversal cara y raiz [QW-462. )|
IDanEz de especimen de tuberia, fesistencia a la comosign [QW-452.5(c)]

i:IEspemman de tubaria, Macro prueba para fusion [OW-462.5(b))

DDobrez Longitudinal cara y raiz [QW-462,3(b]))

I:Iﬂahlez de Lado (QW-462.2)
DDoblez de especimen de plancha, resistencia a la comosian [ QW-462.5(d)]

[:| Especimen de plancha. Macro prueba para fusion [OW-462 5{g)]

Tipo Resultado Tipo

Resultado Tipo Resultado

Resultado de la examinacion alternativa volumetrica (QW-131)
Soldadura de Filete-prueba de rotura {QW-181.2)

Longitud y porcentaje de defecios

DSuldadma de filete en plancha (QW-462.4(b))

D Soldadura de filete en tuberia (QW-462.4(¢))

Macro atagus (OW-184) R — Tamano de filete e Concavidadiconvesidad e
Otras prugbas
Pelicula o nmh_ela evauada por 00 s Compania

Prugba mecanica supervisada por

Ensayo de laboratorio N® Informe Tecnico Lbd-0861-2019 y EVC-142/2018

Soldadura supervisada por Ing. Ricardo Aguirre R

A

requisitos de la Seccion X del codigo ASME Edician 2017

Fecha 16105/2019
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Certificamos que b establecido en este registro &5 correcto y que las probetas de ensayo fueron preparadas, sokdadas y probadas

Autorizads por:

lw—q—.\— e it R o e b e g S ————



78 &5 UNWERSIDAD ) NACIONAL DEINGENIERIA
/94 - Facultad de Ingenleria Mecénica
w Laboratorio de Mecanica —~ Lab. N° 4

INFORME TECNICO
Lb4-0961-2019

ENSAYOS MECANICOS EN MUESTRAS SOLDADAS
DE TUBOS DE ACERO

SOLICITANTE : SERTECPET DE PERU S.A.

REFERENCIA : Orden de Laboratorio N° 105602
FECHA : Lima, 16 de Mayo de 2019

Se recibio seis (06) muestras soldadas de tubos de acero, para confeccionar seis |
(08) probetas con la finalidad de realizar los siguientes ensayos:
1. | ANTECERENTES « Dos (02) probetas para ensayo de traccion

- Dos (02) probetas para ensayo de dobiez de cara
- Dos (02) probetas para ensayo de doblez de raiz

Se identificd segn el cliente, gomo;

Seis (06) muestras soldadas de tubos de acero de 4" de @, SCH B0

Material :ASTMAS3Gr. B
. DE LAS Ero{;eigo SMaw
* | MUESTRAS s e .
Soldador : Santos Walter Valladares Prieto
B.N.L : 03841182
Estampa : SWVP-W02
Proyecto : INGENIERIA , SUMINISTRO, CONSTRUCCION Y PUESTA EN
MARCHA {EPC) DEL CPFt EN EL CAMPQ BRETANA, LOTE
95, OPERADO POR PETROTAL
3 EQUIPOS e Magquina Universal de Ensayos mecénicos, marca LG, capacidad 30 Ton.
© |UTILIZADOS e Vernier digital, marca MITUTOYO, aproximacién 0,01 mm.
4 |CONDICIONES T, = 29°C
" | DE ENSAYO HR.: 79 %
5 |PROCERIMIENTO | |y ASiE SiogifniX

DE ENSAYO

Y
+¥

Av. Tupac Amaru 210 - Lima 25, Perq _
| Teléfono: 381-3833/ 481-1070 Anexo 4413 /! 50 Email: laboratorio 4@outiook.com

Pig 1de?
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¢'’, UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA
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Az Laboratorio de Mecénica — Lab. N° 4

al

Lb4-0961-2019
RESULTADOS
6.1 Ensayos de traccion
ESFUERZO
FUERZA
ESPESOR ANCHO MAXIMO "
PROBETA (mm) (mm) M?:IO;!A Kg!mm’ OBSERVACION
# (Mpa)
54,72
1 9,20 18,97 9 550 (536) Fractura en material base
2 9,20 19.07 9765 ?2465? Rajadura %n;ams;idadura de
6.
6.2 Ensayos de doblez
PROBETA TiIPO RESULTADO
Presenta fisuras de 3,4 mm y
3 GARA 1,6 mm
Presenta fisuras de 7,5 mmy

4 GARA 4,6 mm

5 RAlZ Conforme

6 RAlz Presenta fisura de 1,1 mm

* Cédigo de autenticacion : CCLXXXI CMLXI EUSE TTIT

i
\

1.3 }

|’
4

ING. BERNABE TARAZONA ?ERMODEZ
4 CIP. 61907
Jefe *je! Laboratorio de Mecéanica - Lab. N°4

Av. Titpac Amaru 210 - Lima 25, Perd
® Teléfono: 381-3833/ 481-1070 Anexo 4413/ 3



EVC iﬂgCﬂiEl‘OS sac | Tel. 992291381

Hoja N° 1 de |
REPORTE DE LA PRUEBA DE DOBLADO

FECHA: 15, MAYO. 2019 EVC-142/2019

NOMBRE DEL CLIENTE: SERTECPET DE PE RU SA.

MUESTRA: PROBETAS DE TUBERIA NPS4 SCHS80 SOLDADO A TOPE
MATERIAL BASE: SAS3GR.B A SAS3 GR.B
ESPESOR : 8.56MM
PROCESO : SMAW
MATERIAL DE APORTE: E6010-01/8", E7010-A1-01/8"
POSICION : 6G, ASCENDENTE,

Angulo de Didmetro | Separacion | Discontinuidad | Resultado
Doblado Transversal doblado del punzén | entre apoyos debido al
doblado
Probeta I: Doblado de cara | 180° 3Smm 60mm Ninguna | Aceptable
Probeta 2: Doblado de cara 2 180° 3Smm 60mm Ninguna | Aceptable

*Fecha de la Prueba: 15. Mayo. 2019

OBSERVACIONES:

*Las probetas fueron entregados por ¢l cliente y devueltas con el presente reporte.

* Soldador: Santos Walter Valladares Prieto, DNI: 40549762, Estampa: SWVP-W02

* Las probetas de doblado fueron mecanizados de acuerdo con el Articulo 1 Parte QW 161, la prueba
de doblado fue realizado de acuerdo con el Articulo 1 Parte QW 162 y la evaluacion de acuerdo con el
Articulol Parte QW 163 del Cédigo ASME SECTION [X: 2017

Ettgnyﬂ‘v era C arrién
Lngeniere Mecanico CTP 58170

Curso/Certificacion del Inspector ASNT NDT LIII; AWS CWI, CRI, SCWI; API 653, 570, 510, 580
Inspeccion de Tanques, Tuberias, Recipientes a Presion, Estructuras en Construccién/Servicio
Procedimientos de Soldadura WPS, POR, WPQ, QA/QC, Auditorias en Soldadura/ END
Anilisis de Falla, Inspeccién Visual, Ensayos Mecanicos v Ensayos No Destructivos
everal@eveingenieros,com www.eveingenieros.com



ANEXO 5

ESPECIFICACION DE
PROCEDIMIENTO DE
SOLDADURA POR
PROCESO SMAW -2



- B 1902000-BTN-22-RGT-118
@ Registro de Especificacion de Hoja : 01 de 01
- (‘ PetroTal Procedimiento de Soldadura Emision : Mayo 2019
WPS - ASME (QW-482) N°Reporte | : 2
Revision 0
Empresa SERTECPET S.A. Fecha de Elaboracion 15/05/2019
INGENIERIA, SUMINISTRO, CONSTRUCCION ¥
Proyecto PUESTA EN MARCHA (EPC) DEL CPFTENEL GAMPO | PQR de soporte PQR-SERTECPET-02-2019 | Rev. | 0
BRETANA, LOTE 95 OPERADO POR PETROTAL
Norma Aplicable ASME SECCION IX: 2017 Numero de WPS WPS-SERTECPET-02-2019 | Rev.

JUNTA (QW-402)

Disefio de junta: ‘

Junta a Tope

Respaido:(S) | —  [(No) | X
Material de respaldo: (Tipo): -

& Metal | O Refractario

O No metslico | 0 Otro

Esquema, dibujo de fabricacion, simbolos de soldadura o
descripcion escrita debe mostrar el arreglo general de las partes ha
ser soldadas. Donde sea aplicable, la apertura de raiz y los detalles
de la soldadura debe ser especificada.

Ver esquemas de detalle de juntas aplicables

METAL BASE (QW-403)
Ne | 1 ] eupone 1 al\ep: 1 Grupo N 1
0

Especificacion de tipo y grado:

ASTM A53 Gr B, ASTM A106 Gr B, ASTM A234, ASTM A108

A la especificacion de tipo y grado:

ASTM A53 Gr B, ASTM A106 Gr B, ASTM A234, ASTM A105

0

Analisis quimico y propiedades mecanicas;

Hasta el andlisis quimico y propiedades

mecanicas:
Rango de espesores
Material base Ranura: 3.00 mm a 19.04 mm Filete: llimitado
Diametro. tubo Ranura: 2-7/8 pulgadas a 12 pulgadas Filete: ilimitado
Otros ‘ i

METAL DE APORTE (QW-404)
Especificacion N° (SFA) 5.1 5 N
AWS No (Clase) EB010 Ef010-41 | e
N°F FN°3 O I
N A AN°1 ANCT | e
Diametro de metal de aporte: 3.25 mm 32mm | e -
Forma de producto de metal de aporte Electrodo revestido Electrado revestido
Rango de espesores

Ranura Hasta 3.20 mm Hasta 1584mm | = e
Filete ilimitado limitade | -
Fundente (clase) N.A, L
Fundente {nombre comercial) N.A. NA. e
Inserto consumible NA, NA.
Suplemento metal de aporte NA N.A,
Elementos aleantes NA. N.A.
Molienda de escoria N.A. NA.
otros Cellocord P-T Cellocord 70-T




) L 1902000-BTN-22-RGT-118
@ Registro de Especificacion de Hoja :01de 01
. (‘ PetroTal Procedimiento de Soldadura Emision : Mayo 2019
WPS - ASME (QW-482) N°Reporte | : 2
Revision :0
Empresa SERTECPET Fecha de Elaboracion 15/05/2019
INGEMIERIA, SUMINISTRO, CONSTRUCCION ¥ PUESTA
Proyecto EN MARCHA (EPC) DEL CPFTENEL - CAPO PQR de soporte POR-SERTECPET-022019 | Rev, | 0
BRETANA, LOTE 95 OPERADD POR PETROTAL
Norma Aplicable ASME SECCION IX 2017 Nimero de WPS WPS-SERTECPET-022019 | Rev. | 0

POSICIONES (QW-405) TRATAMIENTO DE POST-CALENTAMIENTO
Posicion(es) de ranura J Todas Rango de temperatura: |
Progresion: Asc: ‘ Ter Pase ‘ Desc. J Demas pases | Tiempo: ‘ 2
Posicion de filete Todas GAS (QW-408)
PRECALENTAMIENTO (QW-406) Composicion Porcentual
Temp. Precalentamienta | Min: 20°C Gas(es) l " Mezcla Flujo
Temp. Interpase Max: 250°C Proteccion ,
Mantenimiento precalentamiento: Arrastre -
Respaldo -

CARACTERISTICAS ELECTRICAS (QW-409)
Carriente AC 0 DC DC Polaridad E(+)
Rango de amperaje Ver Tabla Rango de voltaje Ver Tabla
Tamafio y tipo de electrodo de tungsteno ‘ e
Modo de transferencia en GMAW J -
Velocidad de alimentacion de alambre [
TECNICA (QW-410)
Pase ancho o angosto ’ Segtin se Requiera
QOrificio 0 tamafio de proteccion gaseosa ‘ -----
Limpieza inicial y entrepasadas (escobillado, esmerilado, etc) ‘ Escobilla Circular
Método de resane de raiz [ Disco de Desbaste
Oscilacion f Oscilado
Distancia de tobera a pieza de trabajo I NA.
Pase multiple o simple Multipase
Electrodo simple o muliple Simple
Velocidad de avance (rango) VER TABLA
lJso de proceso termice en biselado N.A.
Tipo de soldadura Manual
Martilleo ‘ NA.

Metal de aporte Corriente Velocidad de
Pase N° | Proceso v : Z Voltaje Desplazamiento Otros

Clase Diam Polaridad Amperaje (mmimin)
1 SMAW E6010 | 3.25mm DCEP 80-110 19-22 85-90
2+n SMAW | E7010-A1 | 3.25mm DCEP | 85-125 21- 25 90 - 95
Certificamos que Io establecido en este registra WPS es correcto y Estalde acuerdo con los requisitos de la Seccidn X del codido A Edicion 2017.
@ Ricardo amirez

Fecha de emision; 16 de Mayo de 2019 Autorizado por: gg: g 7?12}12020




1902000-BTN-22-RGT-118

Registro de Especificacion de Hoja :01de 01

B &‘ PetroTal Procedimiento de Soldadura Emision Mayo 2019

SERTECPET
WPS - ASME (QW-482) N°Reporte | : 2
Revision 0
Empresa SERTECPET S.A. Fecha de Elaboracion 15/06/2019
INGEMIERTA, SUMINISTRO, CONSTRUCCION ¥
Proyecto CAWPO BRETANA LOTE 33 OFeraporor | POR de soporte PORSERTECPET-022019 | Rev. | 0
PETROTAL
Norma Aplicable ASME SECGION IX: 2017 Namero de WPS WPS-SERTECFET-02-2019 Rev, 0

Esquema de Detalle de Juntas en Cuerpo (Verticales)

T A

)

material entre 6.25mm & 16.00 mm

Junta a tope - Bisel en V Junta a tope - Bisel Cuadrado
Angulio de Biselt: 55° a 65° Aplicaible para espesores menores & 8.25mnm
Talbn die hisek: 2 & Innm
Alvetura de raiz: 2 & Immim
Apliceible pars espesores de

Esquema de Detalle de Juntas en Cuerpo (Horizontales)

%

Para espesores entre 6.00mm y 4. 76mm Angulo de bisek 30° a 357
Talian d ebisel: 2.00mm s 3.00mm

Abertura de raiz: 2.00mm & 3.00mm
Para espesores mayors & 600 mm

Junta a Tope Bisel Cuadrado Junta a Tope Bisel Simple en V

o Ricardofictpr Agikre Rarire:
i (A
%\& . 7112020




1902000-BTN-22-RGT-119
B @ PetroTal | caricacion oe pesempeRo e soLbADOR  WPa e ——
SERTECPET - ASME IX (QW 484A) Emision “Mayo 2019
Rewvision 0
e e —p——— ey ——"
Nombre del Soldador:  Santos Walter Valladares Pristo Onl: 03841182 Estampa:  SWVP-W02 !
Descripcion de la Prueba
Identificacion de WPS Cresarrollada WPS-SERTECPET-02-2019 m{:u pon de prueba I:lSoIdadma de Produccion
Especificacion de metal base ASTM A36 Espesor 9,52 mm

s — T — T T — T — T — T T T T T T T T — T —— — —

Examen visual de soldadura completa (QW-302.4)
%Dobbez Transversal cara y raiz [QWW-462.3(a)]

Condiciones de Ensayo vy Limites de Calificacion

Variables de Soldadura (QW-350)
Proceso(s) de scidadura
Tipe usade (manual semiautomatico)
Respaldo (metal, metal soldado, soldado ambos fades, &tc)
Plancha
Metal base (Numero P o 5 a Numero P o5}
Especiicacion{es) de metal de apone o electrodo {SFA] (solo informacian|

Tubena (ingresar diametro sies tuberial

Clasificacion(es) de metal de aporte o electrodo (solo informacion)

Metal de aporte nimerais) F

Inserto consumible (GTAW or PAW)

Tipo de aporte (sofida/matal o fundante an el nicleo/polvo) (GTAW or PAW)

Espesor de depdsito por cada proceso
Proceso 1 3 capas minimo |:| 5i NU
Cls D

Proceso 2 3 capas minimo

Posicion calificada {2G, 6G, 3F, alc)

Progresion vertical {ascendente o descendente)

Tipo de gas combustible (OF'W)

Gas ingrte de respaldo (GTAW, PAW, GMAW)

Moda da transferencia (sprayiglobular o pulsado a corto cireuita-GMAW)
GTAW Tipo de coriente/polandad (AC DCEP, DCEN)

Valores Actuales Rango Calificado
SMAW SMaw
MANUAL MANUAL

SIN RESPALDO CON/SIN RESPALDO

PN®1aPN®1 AN*1a PNt
SFAS1H 55 SFA51455

E 8010/ E7010-A1 e

FN®3 FN* 1y 2 Con Rosp. #f FI® 3 Sit Resp

160 mim EGOIG 7 82 mm EFO1G-A1

Hasla 3.20 mm EGI10y 1584 mm ETO10-A7

Ranyra; Plana, Horizontsl, Vertical
Filete. Plana, Honzonlal, Vertical

1 (1er pase y demias pases)

RESULTADOS

ACEPTADQ

Doblez de especimen de fuberia, resistencia a la comosien | QW-452.5(c) ]

D&nman de tuberia, Macro prueba para fusion [QW-462.5(b}]

I:| Doblez Longiudingl cara y raiz [QW-462.3{b}]

DDoblsz de Lado (QW-462.2)
L__|Duhiez de especimen de plancha, resistencia a Iz corrosion [ QW-452.5(d) ]

I:]Espwmen de plancha. Macro prueba para fusion [QW-452 5(e)]

raquisitos de la Seccion |X del codigo ASME Edicion 2017

Fetha

Tipo Resultado Tipo Resultado Tipo Resultado
Resuliado de la examinacion allemativa volumetrica (QW-191) RT ‘:] o ur |_|
Soldadura de Filete-prueba de rotura (QW-181.2) Longitud y porcentaje de defecios

Dsmuauura de filete en plancha (QW-462 4(b)) Dsmuadura e filete en luberia (QW-452.4(c))

Macro ataque (QW-184) e Tamaiao de filete e Concavidad/convexidad rrrrres
Otras pruebas
Pelicula o probeta evaluada por Compafia = s e
Prueba mecanica supervisada por Ensayo de faboratorio N*  Informe Técnico Lb4-0963-2019
Soldadura supervisada por

16/05/2019
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1902000-BTH-22-RGT-117
£ “ PetroTal REGISTRO DE CALIFICACION DE SOLDADURA | P
SERTECPET re PQR - ASME IX (QW-483) . T
| Revision a0
-"vva-t—'ﬂJuﬁﬁn—r—-—---—»o-——-ﬁ’”v”'-o-’----c—o--'—rﬁ—u-—--"----w--r-a-o-o"
¢ [Lmpresa SERTECPET Fecha calificacion  JUB05/Z019 !
! INGENERIA SUMMSTRO, CONSTRUCCION Y PUESTA '
{ Proyecio 1537?;\:{?;::% npect«_ r_:Er; :gc_i CANPO BRETARA, Numero de PGR POR-SERTECPET-02-2019  |Rev. 0 ;
‘ e ¥
! {Noma aplicable  |ASME SECCION 1X: 2017 INﬁmero deWPS  |WPS-SERTECPET-02-2019 |Rev. ¢t
§ METAL BASE (GW-453) i
i Forna de producto Especificacion (tipo y grdo) P-N° GupoN° Diametro  Schedule  Espesor i
i Flancia ASTH A3E i i A NA. 8,52 mm i
i |Scidado a Plancha ASTM A6 1 1 NA NA. 952mm | ¢
7 |y calficago [ sinpunT {_} Con ensayo de impasia L Con dureza !
J _[dcmewr [ con ensayo de soldsdura de flete [X] Gon ensayos mecaicos (iraccion y doblez) !
g JUNTA (QW-402) i
= ¥

! Disefto de junta Secuencia de soldadura ]

¢
! 3
| so- o Wi f
i ! Tl e 2 e s

! { E -H

i 18.52 mm i ! 9.52 min P _—w-“") i !
) |2t | __..__-,,{Q:J_%rsjl.-h..-.-_m_ I i
i 2% Ymm ‘
4 i

?
! !
) PROCESOS DE SOLDADURA f
§ [Prasesos do scldsdura Suaw AW [ :
! Tipa _ MANUAL MANUAL o !
{ METAL DE APORTE {OW-404) f
{ [Ecpecifcadsn SFA SFAS1 SFASS —— i
i Clasifisasion AWS E8010 E7pi0-A1 s i
i Matal de sporte - Nomero F FH°3 FNe3 S— s
5 [Metal depasitado - Nomero A Nt Net S !
! Didmatro do metd de aporte 3.25 mmn 3.25 mm —_—
! Espatar da metad de soldadera : 1.6 7.82 1m0 i
! Forma do metal da aporta Eleciroda Revestido Elscirado Revestido —
! POSICION (QW-405; GAS {QW-408;
{ [Posicion derarure a6 Composicién Parcentual i
; {Progretian de scldadura ietite (E0010) 7 Ascendoris {7016+ Gas fos) pazcla Fido i
i PRECALENTAMIENTO (QW-408) Protacsidn NA. NA NA 0
3 {Tempersire de precaentamisnia Ambiente jATasie N.A, A ML.A,
| [remporatra misima do isery may, 250°C [Respeido NA. A NA
! TRATANIENTO TERMICO POST-SOLDADURA (OW-407) CARACTERIETICAS ELECTRICAS {QWN-400)
! Temparstira NA, (Comisnts Ver tabla Polaridad Ver tabls i
{ Tiempo A, Amperge Ver tabla Vollsje Ver tabla i
i Velocidad Calentamiento MA. Tamnafia de slertrado da fungsleno - i
i tidéindo MLA, TECHICA ([QW-410) ?
3 IVelocidad Enfriamierty NA, Vel Avance |  VerTabla |P‘mpﬂlodo Hubiple !
E {Método HA, Oscilacion Qsclado  jElecirodo Simpie !
f lwas NA. Limpieza Erosiis e [Marileo MA !
i R At f
i o, 1
o Foshs ds emisién 16 de Maya da 2019 Alitiizadu por sl z




1902000-BTR-22-RGT-117
B “ PetroTal| REG'STRODE CALIFICACION DE SOLDADURA [ s
SERTECPET POR - ASME IX {QW-483) Emaion " | hisyo 2010
[Reusiin “To

F’-'J IS L R A SR i S s S o SR 7 SR A "-‘”f“’-'““-‘-‘-'---.-‘ﬂ,-&-&“t-'--""'-ﬁq‘
H |Empresa SERTECPET Fecha calficacion  |06/05/2019 1
] INGERNERIA SUMMSTRO, CONSTRUTCION ¥ PUESTA EN =2 i
§ {Proyecto MARCHA (EPC) DEL CPF1 ER EL CAMPO BRETARA LOTE Nimero de PQR POR-SERTECPET-02-2010  {Rev. i} i
3 05 OPERADD HOR PETROTAL ,
§ |Noma aplicable  JASME SECCION iX: 2017 Nimoro de WES _ |WPS-SERTECPET-02.2010 [Rev. | 0 |
] i
¢ ¢
! DATOS DEL PROCESO DE SOLDED i

“Weial de Aporte _ Comenie Velocidadde | /
| e Protsse Clase Diimetro  ITipoy polariced  Amparaje Voae 1 cnnice {manimin) | |
/ 1 SHAW £6010 3,25 mm DCEF 85120 19-24 8085 !
! ? sMaw E7010-41 25 mm Boen 85-130 20-24 85-69 ':'
i 3 SMAW ETo10-A1 3.25mm Deep 85-125 21-74 85-89 |
¢
1 4 suaw | En0ioat 3,25 boEP 85-i25 2124 8590 f
i 5 SHAW E7010-A1 3.25 m DCER 85-125 2124 85-90 i
; e ¥ ey omesmE o — WIUSEELLS . pe— s i
i ENSAYO DE TRACCION (OW-150) i
§ | Especimen Ancho Espesor Area Carge Masima "“:i':c"g“' Tipo dafalla y ubicactin | {
¢ ¢
§ 1 Probent SO0Tmin | 876 mm 167,05 mm 8074 Kg 474 MPa Fractura en material base | |
§ | Probeta 2 19.20 mim 8,72 mm 167,42 mm2 8038 Kg 471 MBa Fisura en [a zona zac I
j — — — i
{ ENSAYO DE DOBLEZ GUIADO (QW-160) g
i Especimen Tipo Angulo de doblsdo Resultado i
i Probeta 3 Doblsz do cera 160° Aceplado i
’ Probata 4 Doblaz dp cora 180° Acaplady ¢
! Probeta 5 Dobloz de raiz . . 180° Aceplado !
f Probata 6 Dobioz do raiz 1600 Aceplado !
| ENSAYOS DE DUREZA (@W-170) |
! Eapscimen Ubleacidn de fa Tamafio def Tempersturs ds Librasfote Velotesimpacto flfs Caida de quishre de !
l pec ERIBYD e % Corte peeo (YiIN) (
¢ — A = o s == d
i f
¢ e P ——— ——— e — ¢
i i
/ SR S e S — 1
i e e | =0 | |
| ENSAYO DE SOLDADURA DE FILETE (QW-180) f
'. Tipo de ensayn A Tamafio de flate oo !
i [Crterio de aceptacion —— Resuitadag et §
{ OTROS ENSAYOS 1
i {Tipo de encayo S Tipo da shsayo PR i
i Natas — Reauitados — i
i CERTIFICACION i
¢ lombee def goldator Santos Walter Vallastwns Prigtn gentficacién SWYD-§iD2 é
! Encayos conducidos por Univettidad nacional da Ingenierla - U N* Ensayo Labarstorio oma Técnico Lb4-0063-2010 !
! Certficamos qua Io establecido e aste ragists a5 comacls i qus fos especimenes de ansayo fueron Prepanadas, soldades, y probadas de Scuerdo !
' contosrequiston de T Seccion X del citign ASNE Edcsin 211, | ok §
4 i §
¢ 1
! Fecha do emision: 15 de Mayo da 2010 Aulorizedo por- 2 i




umvsnumn_ngcuom DE INGENIERIA
Facultad de Ingenierfa Mecéinica
Laboratorio de Mecanica — Lab. N° 4

INFORME TECNICO
Lb4-0963-2019

ENSAYOS MECANICOS EN MUESTRAS SOLDADAS

DE PLANCHAS DE ACERO

SOLICITANTE : SERTECPET DE PERU S.A.

REFERENCIA : OQOrden de Laboratoric N° 105602
FECHA : Lima, 16 de Mayo de 2019

1. [ANTECEDENTES

Se recibid seis (06) muestras soldadas de planchas de acero, para confeccionar

| seis (06) probetas con la finalidad de realizar los siguientes ensayos:

- Dos (02) probetas para ensayo de traccién
- Dos (02) probetas para ensayo de deblez de cara
- Dos (02) probetas para ensayo de doblez de raiz

Se identificd segun el cliente, como:

Seis (06) muestras soldadas de planchas de acero de 3/8” de espesor

Material :ASTM A 36
DE LAS Progqs:o SMAaw
2. MUESTRAS Posicion 136G
Soldador : Santos Walter Valladares Prieto
D.N.L : 03841182
Estampa : SWVP-W02
Proyecto : INGENIERIA , SUMINISTRO, CONSTRUCCION Y PUESTA EN
MARCHA (EPC) DEL CPF1 EN EL CAMPC BRETANA, LOTE
95, OPERADO FOR PETROTAL
3 EQUIPOS e Miaquina Universal de Ensayos mecanicos, marca LG, capacidad 30 Ton.
© [UTILIZADOS e Vernier digital, marca MITUTOYO, aproximacion 0,01 mm.
4 CONDICIONES T. & #Qg
" | DE ENSAYOQ HR.: 79 %
5. | PR MENTO |, Norma ASME Seacisn IX

Ay. Tipac Amaru 210 ~ Lima 25, Pert
& Teléfono: 381-3833 7 481-1070 Anexo 4413/ G2 Emali: isboratorio_4@outicok.com

-

Pag 1de
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UNIVERSIDAD NACIONAL DE INGENIERIA

2]

s o
/4, Facultad de Ingenieria Mecénica
+f = Laboratorio de Mecénica — Lab. N° 4

Lb4-0963-2019
RESULTADOS
6.1 Ensayos de traccion
ESFUERZD
FUERZA
ESPESOR ANCHO MAXIMO
PROBETA () s} MJ(\‘::(II;A Kalmm® OBSERVACION
9 (Mpa)
1 B.76 19,07 8074 48,33 Fractura en material base
19,07 7 (474) rach 1 !
2 8,72 19.20 8038 ?f.;,‘.’l; Fisura en la zona ZAC
6.
6.2 Ensayos de doblez
PROBETA TIPO RESULTADO
3 CARA Conforme
4 CARA Confarme
5 RAlZ Conforme
6 RAlz Conforme

* Codigo de autenticacién :

CCLXXXII CMLXII EUSE TTIT

Av. Tupac Amaerd 210 = Lima 26, Pery

= T : 381-3833 / 481-1070 Anexo 4413/ (2 Email: faboratorio_4@outiook.com

1

{_ i

ING, BERNABE TARAZONA BERMUDEZ

ClP. 61907

Jefs el L ahoratorio de Mecanica — Lab, N°4

Pag.2de2




ANEXO 6

REGISTRO DE
CALIFICACION DE
SOLDADORES



Oficina: José del Carmen Verastegui N° 221 Dpta, 305 - SIM
E-mail: operaciones@ceinsusac.com
Teléfono: 511-6470534

CEINSUISAC.

CALIFICACION DE DESEMPENO DE SOLDADOR

| PR RppR——

AWS D1.1: 2020
:'_'-“"" ''''''''''''' A S e S e e e e |
! Nombre del Soldador; JUAN MORENC DE LA CRUZ Identificacion N°: DNI: 71194719 Estampa N°: JIMDLC
| Descripeion tle la Prueba
L)
| loentificacion de WPS Desarrollado GLOBAL-WPS-03-2020 Cupon de Ensayo
[}
! Condiciones de Ensayo y Limites de Calificacion
! Variables Valores Actuales Rango Calificado
| Proceso/Tipo GMAW GMAW
i Electrodo (simple o multiple) Simple s
i Corriente / Polaridad DCEP
i Poson 5 s
' Prograsion de soldadura Ascendente Ascendente
Respaldo Sin respaldo Con/Sin respaido
Material / Especificacion ASTM AS3 Gr B GRUPO |
Metal base
Espesor: (Plancha) e —
Ranura e 1/8"- 314"
Filete e 1/8" - 3r4”
Didmetro: (Tuberia) 6 pulgadas Idabd'@d
Ranura 7.11mm 1/8"- 34"
Filete e 1/8"- 34"
Material de aporte
e Especificacon ASTR g
Clase ER70S-6 e
Fhe Fé 6
Tipo gas/fundente e el SR e
Tipo de Transferencia Corfocircuito, Spray, Globular Cortocircuito, Spray, Globufar

INSPECCION VISUAL (6.10.1)
Aceptabifx] no (]

|

i

|

i

|

'

I

/

I

i

I

]

]

i

|

]

I

i

I

i

]

i

I

'

|

'

I

i

!

l Resuifados de prueba de doblez guiado (6.10.3.1)
' Tipo Resultado Tipo Resultado
!
|
]
|
]
|
i
I
i
|
i
|
]
|
V
[
'
I
i
|
i
I
'
]
L}
I
i
J
L}
|
:

DOBLEZ CARA ACEPTADO DOBLEZ CARA ACEPTADO
DOBLEZ RAIZ ACEPTADO DOBLET RAIZ ACEPTADG
Resultados de pruebas de filete (6.10.3.2)
Apanencia — Dimension filete e
Prueba fractura penefracion de raiz e Macro ataque -
Describa la ubicacion, nafuraleza y tamafio de cualquier grieta o desgarre de la muestra.
Inspeceionado par: Estaban Aguirra N° de Reparte: CEINSU-001127
Crganizacion CEINSU SAC Fecha: 21/01/2021
Resultados de prueba radiografica (10.21.2)
Identificacion de pelicula Resuliado Dbservacioneq Identificacion de pelicula Resuftado Observaciones
Inspeccionado por. e N°de Reporte! e
Organizacion e Fecha: B

Mosotros, los abajo firmantes. certificamos que las declaraciones en este registra son cormectos v que las probetas para les soldaduras
fueron preparados, soldados, v ensayados en conformidad con los requisitos del codigo AWS D1,1-2020

Autorizado por: Aguirre Ramirez

110715621
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CEINSU SAC
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Oficina. Jose del Carmen Verastegui N® 221 Dpto. 305 - SIM
E-mail: operaciones@celnsusaccom
Teléfono: 511-6470534

i Documento 1j: CE-DI-F-018 :
ENSAYO DE DOBLEZ GUIADO i\.-‘ersi:'m i: 01
AWS D1.1: 2020 EDivisiE)n ~ Industrial
o 3 N ___iFecha i: 07 Mayo 2020
Cliente HTIC SAC Registro N* CEINSU-001127
Tipo de ensayo Para calificar Soldador

Proyecto FABRICACION DE ESTRUCTURAS R —
Fecha de ensayo 21-Eng-21 Pk & 0 TR A e

1. DATOS DE SOLDADURA

Proceso de soldadura
Posicion de soldadura
Soldador

Estampa

DNI

2. EQUIPOS UTILIZADOS

Magquina de doblado

Otros

; GMAW
686G

: JUAN MORENO DE LA CRUZ
. JMDLC
171194719

3. RESULTADOS DE PRUEBA DE DOBLEZ

: Machine Test, de acuerdo a dimensiones de AWS D1.1: 2020
Instrumento de Medicion : Vernier , marca Stainless Hardened, serie 78180148886, Certificado Calibracién LL-091-2020.

Ninguna

Especimen  |Tipo de Doblez  |Indicaciones Resultado

PROBETA 1 |Doblezde Cara  |------emeeeev Aceptado

PROBETA 2 |Doblez de Cara  |-------oeeme Aceptado

PROBETA3 |Doblez de Raiz  |----------r-- Aceptado

PROBETA4 |DoblezdeRaiz = |-----m--eeeme Aceptado
4. OBSERVACIONES

Nosotras, los abajo firmantes, certificamos que las declaraciones en este registro son correctos y que los especimenes fueron

preparados y ensayados en conformidad con los requisitos del codigo AWS D1.1: 2020.

Ensayo realizado por:

Esteban Aguirre K.
Nivel 1l SNT-1G-1A V1 77

—— --—’-a‘—ﬁ/-’:_--

AN
Ensayo verficado por. D/ / J

amirez
1821

Ricardo A

aci E)t/d.'fmzoz et
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CALIFICACION DE DESEMPENO DE SOLDADOR WPQ -
ASME IX (QW 484A)

y—.-_'—'_-_-—'-'--‘——-_'—'—-n—'—'—'-n-'-'.—.v-‘--.—.-,-;—,---‘.-,—--,

1
Nombre del Soldador.  Edgar Sofis Cueca DNI: - 40035721 Estampa:  ESC 2
Descripcion de la Prueba
Identcacion de WPS Desamolado  WPS-SERTECPET-01-2019 [ X Joupn depructa [ soidadura de Produccion

Especificacion de metal hase ASTM A36 Espesor ; 9.50 mm

Condiciones de Ensayo y Limites de Calificacion

Variables de Soldadura (QW-350) Valores Actuales Rango Calificado
Proceso(s) de soldadura SMAw SMAW
Tipo usado (manual semiautomatico) MANUAL MANUAL
Respaldo (matal, metal soldado, seldado ambas lados, etc) SIN RESPALDO CON/ SIN RESPALDO
Plancha Tubera (ingresar diametro sles tuberia) e
Metal base (Nimero P o S a Numero P o §) P N°1 g PN1 PN®taPN°4
Especificacion(es) de metal de aporte o electrade (SFA) (sole informacion) 51/55 51/5.5
Clasificacion(es) de metal de aporte b elestrodo (soln informacian) EBO10/ETO10-A1 FEARRRIESS
Metal de aporte numerofs) F FN®3 FN™1, 2, 3 Con Resp.

Insero consumible (GTAW or PAW)

Tipo de aporte (solido/metal o fundente en el niclec/polva) (GTAW or PAW) P—

Espesor de depasite por cada proceso 1,20 mom EB07047 6.3 mm ETGI0-A1 Hosta 2.4 mim EBO10 § 166 men E7010-41

Praceso 1 3 capas minimo

Proceso 2 Jcapas minima

Si No
Si [ X |No

Posician calificada (2G, BG, 3F, etc.) Rl Ranura: 1G, 26, 3G

Filete: 1F, 2F, 3F

Progresion vertical (ascendente o descendente) Ascendente

Tipo de gas combustiole (OFW)

Gas Inerte de respaldo (GTAW, PAW, GMAW)

Meda de transferencia (spray/globular o pulsadn & corto circuito-GMAW)

GTAW Tipo de cormente/polaridad (AC,DCEP, DCEN)

RESULTADOS
Examen visua! de soldadura completa (QW-302.4) ACEPTADO

EDnblez Transversal cara y raiz [QW-462.3(a)] DDuhlez Longitudinal cara y ralz [QW-462.3(0)] I:] Doblez de Lado (QW-462.2)
jDoblez de especimen de tuberia, resistencia a (a corrosion [ QW-462.5(c)] DDobiez de especimen de plancha, resistencia a la corosion [QW4BE.5{d}]

Especimen de tuberia, Macro prueba para fusion [QW-462.5(b)] Especimen de plancha, Macro prueba para fusion [QW-462.5(e
pec p P (&)

e e s —

Tipo Resultado Tipo Resultado Tipo Resultado
Resultado de 2 examinacion alternativa volumetrica (QW-181) RT |:| b Ut D
Seldadura de Filete-prueba de rotura (QW-181.2) Longiud y porcentaje de defeclos

Dsmdadura de filete en plancha (QW-462.4(b)) [:ISoldadura de filete en tuberia (QW-462.4(c))

Macro alaque (QW-184) e Tamano de filete e Cencavidad/convexidad e
Ofras prugbas
Pelicula o probeta evaluada por s Compania
Frueba mecanica supervisada por e Ensayo de laboratorio N° - CE-D01288
Soldadura supervisada por Ing. Ricardo Aguirre R. |

Certificamos que lo establecido en este registro &5 correcto y que las probetas de ensayo fueron preparadas, soldadas y probadas de acuerdo is

requisites de la Seccién 1X del codigo ASME Edicion 2019
vy o . ; . 4
5 CW 1 1 0] 16400

Fecha 501/2021 Autorizado por;

QC Y EXP. 7112023

— — — ——
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Oficina: José del Carmen Verastegui N* 221 Dpto. 305 - SIM
E-mail: operaciones@ceinsusaccom
Telefono: 511-6470534

CEINSU SAC

| D to 1 CEDMF-07 1
| ENSAYO DE DOBLEZ GUIADO e eai
! ASME IX : 2019 i i i
L___ B Revision Y ]
Cliente HT INGENIERIA & CONSULTORIA SAC Registro N° CE-001288

Tipo de ensayo para calificar Soldador
Pyt Fabricacion de Tanques
Fecha de ensayo 4-Ene-21 7T T S S L F——

1. DATOS DE SOLDADURA
Procesa de soldadura  : SMAW
Posicion de soldadura ;3G

Soldador . Edgar Solis Cugca
Estampa 1 ESC-1
DNI 1 40035721

2, EQUIPOS UTILIZADOS

Maguina de doblado  : Machine Test, de acuerdo a dimensiones de ASME [X: 2019

Instrumento de Medicién : Vernier , marca Stainless Hardened, serie 7818014886, Certificado Calibracion LL-091-2020.
Otros | e

3. RESULTADQS DE PRUEBA DE DOBLEZ

Especimen  |Tipo de Doblez  |Indicaciones Resultado
Probeta 1 Doblezde Cara  |=----voe-eeemn Aceplado
Probeta 2 Doblez de Raiz~ |---——wmrmemmee Aceptado
4. OBSERVACIONES

Ninguna

Nosotros, los abajo firmantes, certificamas que las declaraciones en esle registro son correctos y que los especimenes fueron
preparados y ensayados en conformidad con ios requisitos del codigo ASMT K: 2019.
/

N

Ensayo realizado por: Ensayo verificado por: / J Autorizado por:
Cristhian Rojas Ramirez Ricardo AQ! J/ Ricard
Nivel Il SNT-TC-1AVT (;‘.Wl 1 1‘('}‘ : 1P cWi ). 6
QC1 EXP 711/2023 ac1 p. 712k
] ' i




ASME IX (QW 484A)

CALIFICACION DE DESEMPENO DE SOLDADOR WPQ -

T 7 A R U MR, U S A U MR R WU A B S BB B R B B B i 2 S AR S MR S M B R S 2

LTI L L L L T T WL T WL T TG W WL T S L " _—" T T S S, I L . A . S e T T — " — T — o — . — —— — s — s — o — T —

S ——————
i Nombre del Soldador:  Juan Alvarade Ramos DNI: 25788055 Estampa;  JARA 1,
L]
I e
’ Descripcion de la Prueba
§ isciotonts Wb Dessrotam IWPS:SERTECRET:01:26019 [ x]cupon de prucba [ ]soldadura de Produccion
! Especificacion de metal base ASTM A36 Espesor . 9.50 mm
!
! Condiciones de Ensayo y Limites de Calificacion
f Variables de Soldadura (QW-350) Valores Actuales Rango Calificado
i Proceso(s) de soldadura SMAW SMAW
i Tipo usado (manual,semiautomatico) MANUAL MANUAL
’ Respaldo (metal, metal soldado, soldado ambos lados, etc) SIN RESPALDO CON/ SIN RESPALDO
! Plancha DTuheria (ingresar diametro si es fuberia) e
! Metal base (Numero P o § a Numers P o §) PN aPN*1 PN°1aPN°4
f Especificacion(es) de metal de aparte o eleciroda (SFA) {solo informacian) 51755 511058
i Clasificacion(es) de mefal de aporte o electrodo (sdlo informacian) EBO10/ET010-A1 B
i Metal te aporte nimero(s) F FN®3 FN*1,2, 3 Con Resp
! Inserio consumible (GTAW or PAW) T ——
! Tipo de aporte (solido/metal o fundente en el niclao/poivo) (GTAW or PAW) — s
I Espesor de deposito por cada proceso 1.70 mm E8010 417 8 mm E7010-A1 Hiasta 3.4 mm E6310 y 15,6 mm EFO10-AT
i Proceso 1 3 capas minima Si No _________
i Procesn 2 3.capas minima Si No e e
i Posicion caliigada (2G. 6G. 37, etc.) 6 Ranura: 1G, 26, 36
i Filete: 1F, 2F. 3F
i Progresion vertical {(ascendente o descendente} Ascendente Ascendente
i Tipo de gas combustible [OFW) e e
! Gas inerte de respaldo (GTAW, PAW, GMAW) ——— e
! Moo de transferencia (spray/gicbular o pulsade a corto circuite-GMAW) “enemeaen —_ s
! GTAW Tipa de corrientefpolaridad (AC.DCEF, DCEN) DCEP DCEP
! RESULTADOS
I Examen visual de soidadura complela (QW-302.4) ACEPTADO
i Dnblez Transversal cara y raiz [QW-462.3(a)] DDomez Longitudinal cara y raiz [QW-462.3(bj) I:ll}oblaz de Lado (QW-462.2)
i ‘:lDoblez de especimen de luberia, resistencia a la corrosion [ AW-462.5(c) | |:|Donlez de especimen de plancha, resistencia & la corrosion [QW-462.5(d)]
i l:lEs.pecirnan de tuberia, Macro prueba para fusion JQW-462.5(b)] DEspecimen de plancha, Macro prueba para fusion [QW-462.5(g)]
i Tipo Resultado Tipo Resultado Tipo Resultado
e E——
i Resultado de la examinacién alternativa volumétrica (QW-191) RT |:| o ur [:I
!+ Goldadura de Filete-prueba de rofura (QW-1812) . Longitud y porcentale de defectos
! DSoldadura de filete en plancha (QW-462 4(b)) [:Isoldadura de filete en tuberia (QW-462.4(c))
! Macro ataque (QW-184) s Tamafio de filete e Concavidad/convexidad ~ -eeeeeee e
! Otras pruebas s
| Pelicula o probeta evaluada por e amsis Compafiia =~ e
i Prueba mecanica supervisada por B Ensayo de laboratorioN®  CE-001287 &
i Soldadura supervisada por Ing, Ricardo Aguirre R, h’ {
! Ceriificamos que lo establecido en este registro s correcto y que las probetas de ensayo fueron preparadas, soldadas y probadas de acus IE&;
! requisites de ia Seccion [X del codigo ASME Edicion 2019 i Ricardo Aﬂ " Ramirez
! « CcCWi 1 621
! Fecha 5101/2021 Autorizad por: . ) . 7/1/2023
e e A e e s S e s S P e R

—



Oficina: José del Carmen Verastegui N* 221 Dpto. 305 - SJM
E-mail: operaciones@ceinsusaccom
Telefono: 511-6470534

CEINSU SAC

¥ e H T e i
.‘ iD t i: CEDI-F-07 :
, ENSAYO DE DOBLEZ GUIADO | iE = Fzm i
i 1S i i
; ASME IX : 2019 jomeon a0 :
H . . iRevision i:0 i
Cliente HT INGENIERIA & CONSULTORIA SAC Registro N° CE-001287
Tipo de ensayo para calificar Soldador

Proyecto

Fabricacion de Tanques
Fecha de ensayo 4-Ene-21 e N L SR ot s
1. DATOS DE SOLDADURA

Proceso de soldadura | SMAW
Posicion de soldadura ;3G

Soldador . Juan Alvarado Ramos
Estampa :JAR-1
DNI 1 25788055

2. EQUIPOS UTILIZADOS

Maguina de doblado @ Machine Test, de acuerdo a dimensiones de ASME IX: 2019
Instrumento de Medicion : Vernier , marca Stainless Hardened, serie 7818014888, Certificado Calibracion LL-091-2020.

Qtros SRR
3. RESULTADOS DE PRUEBA DE DOBLEZ PICR i RS
Especimen  |Tipo de Doblez  |Indicaciones Resultado
Probeta 1 Doblez de Cara ~ |-=---me--emv Aceptado
Probeta 2 Doblez de Raiz =~ |- - Aceptado
4. OBSERVACIONES
Ninguna

Nesotros, los abajo firmantes, certificamos que las declaraciones en este registro son correctos y que los aspecimenes fueron
preparados y ensayados en conformidad con los requisitos del codigo ASME 1 2019,

Al

Ensayo realizado por:
Cristhian Rojas Ramirez
Nivel Il SNT-TC1A VT




CALIFICACION DE DESEMPENO DE SOLDADOR WPQ -
ASME IX (QW 484A)

a---r-w'-'—'-'---.r-'-1‘-‘----‘—--;--—----'—---—-—--t—q-------a‘----

Nombre del Soldador:  Pilco Henderson Guevara DNI; - 44190055 Estampa:  PHG-1

Descripcion de la Prueba
WPS-SERTECPET-01-2019
ASTM A36

Identificacion de WPS Desarroliado
Especificacion de metal base

mmpm de prueba

Espesor : 9.50 mm

DSardadura de Produccion

Condiciones de Ensayo y Limites de Calificacion

Variables de Soldadura (QW-350)

Valores Actuales

Rango Calificado

Proceso(s) de soldadura SMAW SMAW

Tipo usado {manual,semiautomatico) MANUAL MANUAL

Respaldo (metal, metal soldado, soldado ambas lados, elc) SIN RESPALDO CON / SIN RESPALDO
Plancha Tuberia ingresar diamelro si es Wheria) e

Metal base (Nimera Po S a Numera Po §) PN"1aPN®1 FPN°TaPN4

Especificacion(es) de metal de aporte o electrodo (SFA) (solo informacian) 5.1/85 91758

Clasificacion(es) de metal de aporte o electrado (solo informacion) E6010/ET010-A1

Metal de aporte nimera(s) F FN°3 FN* 1, 2 3 Con Resp.

Inserto consumibla (GTAW or PAW)

Tipo de aporte (solido/metal o fundente en el nucleo/polvo) [GTAW or PAW)

Espesor de deposite por cada procesa 1.5 mm E6010 4 6.00 mm E7UT0-A1 Heestar 30 mm E6010 y 16.0 rm E7010:47

Proceso 1 3 capas minimo

I:i&' No

Proceso 2 3 capas minima

I:IS': No

Posicion calificada (2G; 6G, 3F, etc.) 36 Ranura: 1G, 2G, 3G

Fitete: 1F, 2F,.3F

Progresion vertical (ascendente o descendente) Ascendente

Tipo de gas combustible (OFW)

Gas inerte de respaldo (GTAW, PAW, GMAW) I

Modo de transferencia (sprayigiobular o pusado a corto circuita-GMAW)

GTAW Tipo de cormiente/potaridad (AC,DCEP, DCEN)

RESULTADOS
Examen visual de soldadura completa (QW-302 4) ACEPTADO

:I[Jublea Transversal cara y raiz [QW-462.3(a)] DDDblez Longitudinal cara y ralz [QW-462.3(b))

Dncblez de Lado (QW-452.9)
IDObIez e especimen de tuberia, resistencia a la corrosion [QW-462.5(c) ]

DDoblaz de especimen de plancha, resistencia a la corrosion [QW-462.5(d)]

DESNC'MGH da luberia, Macro prueba para fusién [QW-462.5(b)] |:|Especimen de plancha, Macro prueba para fusion [QW-462.5(g)]

Tipo Resultado Tipa Resultado Tipo Resultado
Resullado de la examinacien atenativa volumétrica (OW-181) ... R Jew[]
Soidadura de Filete-prueba de rotura (QW-181.2) Longitud y porcantaje de defeclos

[ ] soldedura de fie en plancha (au-452.400) [ Jsodacurae fiete en tuberia (aw-452.4(c)

Macro alague (QW-184) e Tamafio de filete eemnnennen Concavidad/convexidad -
Clras pruebas
Pelicula o probeta evaluada por L — - Compala e R
Prueba mecanica supervisada por e Ensayo de laboratorio N°  CE-001286 =3
Soldadura supervisada por Ing. Ricardo Aguirre R ,i ﬂ

Certificamos que lo establecido en este registro es carrecto y que las probetas de ensayo fueron preparadas, soldadas y probadas de acuendo o
requisiios de la Seccion | X del codigo ASME Edicion 2019 J

Autorizado por:

-

B e R e T T p— L LW WL WL LWL LWL LWL LWL T S T L T T S _— T T _— s — . — . — . — 7 — . ——



CEINSUSAC

Oficina: José del Carmen Verastagui N° 221 Dpto. 305 - SIM
E-mail: operaciones@ceinsusac.com
Teléfono; 511-6470534

T i T i
! iDocument : CE-DI-F-07 i
i ENSAYO DE DOBLEZ GUIADO o :E Dt' |
1 emision 1 1
i ASME IX : 2019 R {EOREER :
b _ iRevision il I
Cliente HT INGENIERIA & CONSULTORIA SAC Registro N° CE-001286

Tipo de ensayo para cafificar Soldador
il Fabricacion de Tangues
Fecha de ensayo 4-Ene-21 Mota s

1. DATOS DE SOLDADURA
Proceso de soldadura
Posicion de soldadura
Soldador
Estampa
DNI

2. EQUIPOS UTILIZADOS

Maquina de doblado
Instrumento de Medicion

: SMAW
3G

: Pileo Henderson Guevara
 PHG-1

: 44190055

- Machine Test, de acuerdo a dimensiones de ASME 1X: 2019
:Vernler , marca Stainless Hardened, serie 7818014886, Certificado Calibracion LL-091-2020.

Otros | memeees
3. RESULTADOS DE PRUEBA DE DOBLEZ Bl
Especimen  |Tipo de Doblez |Indicaciones Resultado
Probeta 1 Doblez de Cara |- - Aceptado
Probeta 2 Doblez de Raiz =~ |-—--mmmremm Aceptado
4. OBSERVACIONES i
Ninguna

Nasotros, los abajo firmantes. certificamos que las declaraciones en este registro son correctos y que los especimenes fueron
preparados y ensayados en conformidad con los requisitos del codigo ASME 7\201 9.
!

Ensayo realizado por;
Cristhian Rojas Ramirez
Nivel Il SNT-TC-1A VT

Ensayo verificado por;

Ricarda AUt
oWl 110716

s |

y
/

/ J:(Fr) irgz

CcWI 1707162

Ricardo
@
¢ :Ws
; QC1

P. 71113023




CALIFICACION DE DESEMPENO DE SOLDADOR WPQ -

Condiciones de Ensayo y Limites de Calificacion

Variables de Soldadura (GW-350) Valores Actuales Rango Calificado

Proceso(s) de soldadura SMAW SMAW

Tipo usada (manual semiautomatica) MANUAL MANUAL

Respaldo (metal, metal soldady, soldado ambos lados, etc) SIN RESPALDO CON/ SIN RESPALDO
D Plancha Tuberia (ingresar didmetro si es lubesia) '@ 2 718" - ilimitado

Metal base (Mumero P o SaNumera Po ) P N1 aPN°1 P N1 aPN®4

Especificacion(es) de metal de aporie o electrodn (SFA) (solo informacion) a1 54

Clasificacion(es) de metal de aparte o electrodo (séla informacion) EBO10/E7O10-A1 e -

Metal de aporte numerc(s) F FN®3 EN* 1,2, 3 Con Resp.

Inserto cansumible (GTAW or PAW) SIS SR

Tipo de aporte (soldo/metal o fundante an el nicleo/polvo) (GTAW or PAW) e AL

Espesor de depésito por cada proceso 1.6 fim EBO10.4 561 mm E7010-41 Hasta 3,00 mim ESOI0 y 11,22 mm ETG10-41

Proceso 1 3 capas minimo DSE No [n— ————

Proceso 2 3 capas minimo [:lSi Na e

Posicion calificada (26, 68, 3F, eic.) 56 Ranura; todas

Filete: fodas
Progresion vertical (ascendente o descendente) Ascendente Ascendents
Tipo de gas combustible (OFW) - e

(Gas inerte: de respaldo (GTAW, PAW, GMAW) e PR

Mado de transferencia {spray/globular o pulsado a coro circuito-GMAW) Sissepnmnanss g

GTAW Tipo de corriente/polaridad (AC.DCEP. DCEN) DCEP DCEP
RESULTADOS
Examen visual de soldadura completa [QW-302.4) ACEFTADC
EDUH&: Transversal cara y raiz [QU-462.3(2)] DDnblez Longitudinal cara y raiz [AW-452.3(]] |:| Doblez d Lado (QW-462.2)
:]Doimez de especimen de tuberia, resistencia a la corrosion [ QW-462.5(c)] DDoblar. de especimen de plancha. resistenciaa la corrosion [QW-452.5(d)]
]:]Especimen de tuberia, Macro prueba para fusion [QW-462.5(b)] [:] Especimen de plancha, Macro prueba para fusion [QW-462.5(g)]
Tipo Resultado Tipo Resultado Tipo Rasultado
Resullado de la examinacion alternativa volumetrica (QW-191) RT I:] 6 Ut D
Soldadura de Filete-prueba de rotura (QW-181.2) Longitud y porcentaje de defectos
|:|50Idadura de filete en plancha (QW-462. 4(b)) DSoIdadura de filete en tuberia (QW-462.4(c))
Macro ataque (QW-184) g = Tamaho de filete  ——ees Concavidadiconvexidad oo
Otras prugbas =~ =
Pelicula o probeta evaluada por Compafiia  seemeeeeemeeee -
Prugba mecanica supervisadapor s Ensayo de laboratorio N°  CE-001285
Soldadura supervisada por Ing. Ricardo Aguirre R, j /A
Certificamos que lo-establecido en este registro es correcto y gue las probetas de ensayo fueron preparadas, soldadas y probadas de acuel |Clj
requisitos de la Seccion |X del codigo ASME Edicion 2019
Xy @ Ricardo Ramirez
g‘ws > CWI 110718621
Fecha BI01/2021 Autorizado por: % acd EXp 7/12023

ASME IX (QW 484A)
. e
MNombre del Soidador:  Edgar Solis Cueca DNI: - 40035721 Estampa:  ESC-2 .
goresdnel o
Descripcion de la Prueba
ientfcacion de WPS Desariolado __ WPS-SERTECPET-02-2019 [ xJcuponde prusba [ ]Soidadura de Procuccion
Especificacion de metal base ASTM A53 Gr. B Sch 4)) Espesor | 7.17 mm

B o v v —— — — — T — T — — . —



CEINSU SAC

Oficina: Jose del Carmen Verastegui N° 221 Dpto. 305 - SIM

E-mail: operaciones@ceinsusaccom
Teléfono: 511-6470534

’ D t  CE-DI-E-07 |
5 ENSAYO DE DOBLEZ GUIADO E"?”:e” . e 2010 |
1 mision i
g ASME IX : 2019 = e E
i Revision 0 __E
Cliente HT INGENIERIA & CONSULTORIA SAC Registro N° CE-001295
Tipo de ensayo para calificar Soldador

Pr

e Fabricacion de Tanques
Fecha de ensayo 5-Eng-21 Nota |

1. DATOS DE SOLDADURA
Proceso de soldadura
Paosicion de soldadura
Soldador
Estampa
DNI

2. EQUIFOS UTILIZADOS

 SMAW

166G

: Edgar Solis Cueca
. ESC-2

: 40035721

Maquina de doblado  : Machine Test, de acuerdo a dimensiones de ASME [X: 2019
Instrumento de Medicion : Vernier , marca Stainless Hardened, serie 7818014886, Certificado Calibracion LL-091-2020.
Otros | mmeee
3. RESULTADOS DE PRUEBA DE DOBLEZ
Especimen |Tipo de Doblez  |Indicaciones Resultado
Probeta 1 Dablez de Cara Aceptado
Probeta 2 Doblez de Raiz.  |~=msmmmmesemmene Aceptado
Probeta 3 Doblez de Cara  |=essememmeeees Aceptado
Probeta 4 Doblez de Raiz =~ |--mse-emmeees Acepiado
4. OBSERVACIONES 3
Ninguna

Nosolros, los abajo firmantes, certificamos que las declaraciones en este registro son correctos y que los especimenes fueron

Cristhian Rojas Ramirez
Nivel Il SNT-TC-1AVT

preparados y ensayados en conformidad con los requisitos del codige AS } /{X: 2019. // A
Ensayo realizado por: /[ /-

Auforizado por:

Rlcar;i/ uine‘Rn ir
, & Cwi/11071621
# QCY EXP. 7/1/302}




CALIFICACION DE DESEMPENO DE SOLDADOR WPQ -
ASME IX (QW 484A)

Identificacion de WPS Desarrollado
Especificacion de metal base

Examen visual de soldadura complefa (QW-302.4)
EDDDI&: Transversal cara y raiz [QW-462.3(a)]
:| Doblez de especimen de tuberia, resisiencia a la commosion [ QW-462.5(c) ]

Juan Alvarado Ramos

DNI: 25788055

Descripcion de la Prueba

WPS-SERTECPET-02-201%

m Cupon de prueba

ASTM A53 Gr. B Sch 40

Espesor © 7.11 mm

Condiciones de Ensayo y Limites de Calificacion

Variables de Soldadura (QW-350)
Proceso(s) de soldadura
Tipo usado (manual semiautomatico)
Respaldo (metal, metal scldado, soldado ambos lados, atc)
Plancha Tubaria (ingresar diametro si es luberia)
Metal base (Mumeso P o § a Numern P o §)
Especificacion(es) de metal de aporte o electrodo (SFA) (salo infarmacion)
Clasificacion(es) de metal de aporte o electrodo (sdlo informacian)
Metal de aporte nimerafs) F
Inserto consumible (GTAW or PAW)
Tipo de sparte (solido/metal o fundente en el nicleo/palva) (GTAW ar PAW)

s No
[ s No

Espesor de deposiio por cada proceso
Proceso 3 capas minimo

Proceso 2 3 capas minimo

Posicion calificada (2G, 8G. 3F, elc.)

Progresian vertical (ascendente o descendants)

Tipo de gas combustivle (OFW)

Gas inerte de respaldo (GTAW. PAW, GMAW)

Moo de transfatencia (spray/giobular o pulsado a codo circuita-GMAW)
GTAW Tipo de cormente/polaridad (4C.DCEP, DCEN)

B e e i ——

Nombre del Soldador:

Estampa:  JAR-2

DSoldadura de Produccion

[

Valores Actuales Rango Calificado

SMAW SMAW

MANUAL MANUAL

SIN RESPALDD CON/ SIN RESPALDO
6"@ 2 7/8" - ilimitado

PN®1aPN®1 PN°T & PN°4

51 5.1
EB010/ET010-A1 e

EN®3 FN* 1, 2, 3 Con Resp. # FN" 6 Sin Resp.

1 mym EBUTE & &-11 mm ETGI0A1

Hasta 200 mm ES010 y 12,22 mam ETCILAT

6G

Rantira: todas
Fitefe: todas

Ascendente

Ascendente

DCEP

RESULTADOS

ACEPTADO

l:lEspecimen de tuberia, Macro prugba para fusion [QW-462.5(b)]

Doohiez Longitudinal cara y raiz [QW-462 3{b)]

DDansz de Lado (QW-462.2)
[IDublez de especimen de plancha, resistencia a la corosion [ QW-462.5(1) ]

I:FESpecimBn de plancha, Macro prueba para fusion [OW-462.5(e)]

Fecha 6/01/2021

Tipo Resultado Tipo Resultado Tipo Resultado
Resultado de la examinacion alternativa volumetrica (QW-181) .. RT D o uT E’
Soldadura de Filete-prueba de rotura (QW-181.2) Longitud y porcentale de defectos

DSoldadura de filete en plancha (QW-462.4(b)) D Soldadura de filete en tuberia (QW-462.4(c))

Macro alague (QW-184) Tamafio de filele =~ ——oemer Concavidadiconvexidad —
Ofras pruebas
Pelicula o probeta evaluada por e Compafila = e
Prueba mecanica supervisadapor e Ensayo de laboratorio N° CE-001294
Soldadura supervisada por Ing, Ricardo Aguirre R. FAN

Autorizado por:

Certficamos gue lo establecido en este registro es comecto y que Ias probelas de ensayo fueron preparadas, soldadas y probadas de acuerdo,oon Jos B
requisitos de la Seccion IX del cdiga ASME Edicion 2019 o

Ricardo

%

-
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Oficina: Jose del Carmen Verastegui N* 221 Dpto. 305 - SIM
E-mail: operaciones@ceinsusaccom
Telefono; 511-6470534

CEINSU SAC

{ :DO i : = - i
; ENSAYO DE DOBLEZ GUIADO g ‘f”_:e"*" EE Dt' ngjg ;
; iEmision : !
| ASME IX : 2019 e gosto i
- . iRevision 0 i
Cliente HT INGENIERIA & CONSULTORIA SAC Registro N* CE-001294
Tipo de ensayo para calificar Seldador

P

i Fabricacion de Tanques
Fecha de ensayo §-Ene-21 e S P
1, DATOS DE SOLDADURA

Proceso de soldadura  : SMAW
Posicion de soldadura  : 6G

Soldador - Juan Alvarado Ramos
Estampa CJAR-2
DNI . 25788055

2. EQUIPOS UTILIZADOS

Maquina de doblado  : Machine Test, de acuerdo a dimensiones de ASME IX: 2019
Instrumento de Medicién : Vernier , marca Stainless Hardened, serie 7818014886, Certificado Calibracion LL-091-2020.
Otros R

3, RESULTADQS DE PRUEBA DE DOBLEZ

Especimen Tipo de Doblez Indicaciones Resultado
Probeta 1 Doblez de Cara wsemsemmmenne Aceplado
Probeta 2 Doblez de Raiz =~ |-——---—-- Aceptadao
Probeta 3 Doblez de Cara e - Aceplado
Probeta 4 Doblez de Raiz e Aceptado

4. OBSERVACIONES

Ninguna

Nosotros, los abajo firmantes, certificamos que las declaracicnes en este registro son correctos y que los especimenes fugron
preparacios y ensayados en conformidad con log requisifos del cadigo ASMij 2019,

A
Ensayo realizado por: | Ensayo verificado por: % i /- Autorizado par
Cristhian Rejas Ramirez g Ri Aguirh/Ramirez e 2
f #I'N, » Ricardo Ag R ;ba,- e Ranjrez
|11 SNT-TC-1A VT P ol 1o N 8 g
Nivel Il S Al ._13#_. C\_r._‘ 1 l_f‘J 1621 ” le‘,) ; CWI b
“l QC1 EXP.[7/1/2023 acH {2d2z2

P




CALIFICACION DE DESEMPENO DE SOLDADOR WPQ, -
ASME IX (QW 484A)

. — ——— ————— — A ——— T — ———————— ———— — -

i Nombre del Soldador:  Pileo Henderson Guevara DNI: 44190055 Estampa:  PHG-2 ‘
: - =
| . o |
’ Descripcion de la Prueba i
I onificadon do WPS Desarolado  WPS-SERTECPET-02-2019 [ X Jeuon de prueta [ soldadura de Produccion f
! Especificacian de metal base ASTM A53 Gr. B Sch 40 Espesor | 7 11 mm !
! !
! Condiciones de Ensayo y Limites de Calificacion !
I Variables de Soldadura (QW-350) Valores Actuales Rango Calificado ’
i Proceso(s) de soldadura SMAW SMAW i
i Tipo usado (manual semiautomatica) MANUAL MANUAL i
i Respaldo (metal, metal soidado, soldado ambos lados, etc) SIN RESPALDO CON/ SIN RESPALDO '
! D Plancha Tuhena (ingregar diametro sl es tubaria) 6" 2 7/8" - ilimitado !
! Metal base (NUmero P o § aMumera P ¢ §) PN®1 a PN®1 PN®1 a PN®4 !
| Especificacidn(es) de metal de aporie o electrodo (SFA) (solo informacion) 51 51 |
i Clasificacion(es) de metal de aparte o electrodo (séla informacian) EBO010/ET010-A1 i i
i Metal de aporte numero(s) F EN®3 FN* 1, 2, 3 Con Resp i
! Ingerto consumible (GTAWorPAWY) e —- e !
! Tipo de aporte (solido/metal o fundente &n el nicleo/poivo) (GTAW or PAW) e !
! Espesor de depdsilo por cada procese 141 v 6010, 6.00 mim ETO10-AT Hista 222 mm B340y 12 mm ET010.41 !
| Proteso 1 3 capas minimo Si No e |
i Praceso 2 3 capas minimo E Si ND e e i
i Posicion caiificada (2G, 86, 3F, elc.) 66 Ranura: todas i
g Filete: fodas ‘
| |
i Progresion verfical (ascendente o descendente) Ascendente Ascendente i
' Tipo de gas combustibla (OFW) s s !
! (Gas inerte de respaldo (GTAW, PAW, GMAW) eernennnaaas B — !
! Modo de transferencia (spray/globutar o puisada a coro circuito-GMAW) R S !
! GTAW Tipo de corriente/polaridad (AC,DCEP, DCEN) DCEP DCEP !
! RESULTADOS !
! Examen visual de sokdadura completa (QW-302.4) ACEPTADO !
| Eﬂomez Transversal cara y raiz [QW-462 3(a)] DDoblez Longitudinal cara y raiz [QW-462.3(b)] DDDDLBZ de Lado (QW-462.2) ]
i :! Dobiez de especimen ce luberia, resistencia a a comosion [QW-462.5(c)] Dnoulaz de especimen de plancha, resistencia a la corrosion [ QW-462.5(d)] i
i DEspeclrnen de tuberia, Macro prueba para fusion [QW-462.5(b)) DEspecimn de plancha, Macro prueba para fusion [QW-462.5(g)] i
i Tipo Resultado Tipo Resuitado Tipo Resultado !
I f

L
i Resultado de la examinacion alternativa volumeétrica (QW-191) RT D & Ur I:l i
! Soldadura de Filele-prueba de rotura (QW-181.2) i Longitud y parcentaje de defectos i
! DScldadura de filete en piancha (QW-462.4(b)) |:|Saidadura de filete en tuberia (QW-462.4(c)) [
! Magcro alaque (QW-184)  ceeeee Tamaiio de filete e Concavidad/canvexidad i !
! Ofras pruebas !
| Peiiculac probetaevaluadapor 00 e Compafiia e !
i Prusba mecanica supervisada por errrree e Ensayode laboratorio N°  CE-001283 Al I
; Soldadura supervisada por Ing. Ricardo Aguirre R ,.f" // l i
¢t Cerificamos que lo eslablecido en esie registro &s correcto ¥ que las probetas de ensayo fueron preparadas, sajdadas y probadas de acuer, los '
f requisitos de la Seccion (X del codigo ASME Edicion 2019 i 'ig_{:\g Ricardo Aggire Ramirez !
| «{ &":/ CWI 1171621 !
? Fecha §/0112021 Autorizado por: "4 QC1 E4P. 7/1/2023 !
| WS W By S s W T A s |



Telefono

CEINSU SAC

Oficina: José del Carmen Verastegui N* 221 Dpto. 305 - SIM
E-mail: operaciones@ceinsusaccom

511-6470534

f ': CEDIF i
: ENSAYO DE DOBLEZ GUIADO o R
| ASME IX : 2019 {mision FAuslo 2019
i N iRevision i:0 2
Cliente HT INGENIERIA & CONSULTORIA SAC Registro N° CE-001292
Tipo de ensayo para calificar Soldador

Proyect b

A i Fabricacion de Tanques
Fecha de ensayo 5-Ene-21 Nota T P s

1. DATOS DE SOLDADURA
Proceso de soldadura | SMAW
Posicion de soldadura  : 6G

Soldador . Pilco Henderson Guevara
Estampa . PHG-2
DNI - 44190055

2. EQUIPOS UTILIZADOS

Maquina de doblado . Machine Test, de acuerdo a dimensiones de ASME IX: 2019

Otros N
3, RESULTADOS DE PRUEBA DE DOBLEZ * 4 s !
Especimen Tipo de Doblez  |Indicaciones Resultado
Probeta 1 Doblez de Cara Aceptado
Probeta 2 Doblez de Raiz Aceptado
Probeta 3 Doblez de Cara Aceptado
Probeta 4 Doblez de Raiz =~ |-—----mmmmmen Aceptado
4. OBSERVACIONES SRR
Ninguna

(e e

Instrumento de Medicion : Vernier , marca Stainless Hardened, serie 7818014886, Certificado Calibracion LL-091-2020,

Nosotros, fos abajo firmantes, certificamos que las declaraciones en este registro son corectos y que fos especimenes fueron
preparados y ensayados en conformidad con los requisitos del codigo A?‘YE 1X: 2019.

Ensayo realizado por:
Cristhian Rojas Ramirez
Nivel Il SNT-TC-1A VT

Ensayo verificado p

Autorizado por;_

HICarao A

/

- W

QC1 EX

/ f N o Ricardo foite Rami
1621 WSy cwi
7/12023 Qc1

716
P. 711J20

jei




ANEXO 7

REGISTROS DE
INSPECCION VISUAL
DE SOLDADURA



NOTA 1: Este registro confirma que estos ensayos han sido realizados de acuerdo a los terminos del contrato, Especificaciones del proyecto o Procedimiento de calidad

REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA [ zol0v2021
((Q Petra Ta I Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-006 o T
Registro No.: 007
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: SKID Plano(s) de Referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-007
Tag/ Cédigo: TK-500 BLS-001-21 Fecha de Inspeccion: 11/06/2021
Norma de referencia:  |AWS D1.1 Equipo(s) empleado: BRIDGE CAM
Proc. Aplicable: 21013-HTIC-004-QA-PT-007 Ubicacion: TALLER HT - PUENTE PIEDRA
Esquema de referencia
Wi | ——
XN
o Codigo Tipo Codigo wps sl Evaluacion de soldadura _ Comentarios
Junta Junta Soldador inspeccion | piscontinuidad T;s;’oa)’ :i\::lp(tgij;f:)
1 J1 Tip. FILETE JMDLC GLOBAL-WPS-03-2020 11/06/2021 - No Si Conforme
2 J2 Tip. FILETE JMDLC GLOBAL-WPS-03-2020 11/06/2021 - No Si Conforme
3 J3 Tip. FILETE JMDLC GLOBAL-WPS-03-2020 11/06/2021 - No Si Conforme
4 J4 Tip. FILETE JMDLC GLOBAL-WPS-03-2020 11/06/2021 - No Si Conforme
5 J5 Tip. FILETE JMDLC GLOBAL-WPS-03-2020 11/06/2021 - No Si Conforme
6 J6 Tip. FILETE JMDLC GLOBAL-WPS-03-2020 11/06/2021 - No Si Conforme
7 J7 Tip. FILETE JMDLC GLOBAL-WPS-03-2020 11/06/2021 - No Si Conforme
8 J8 Tip. FILETE JMDLC GLOBAL-WPS-03-2020 11/06/2021 - No Si Conforme
9 J9 Tip. FILETE JMDLC GLOBAL-WPS-03-2020 11/06/2021 - No Si Conforme
10 J10 Tip. FILETE JMDLC GLOBAL-WPS-03-2020 11/06/2021 - No Si Conforme
11 J11 Tip. FILETE JMDLC GLOBAL-WPS-03-2020 11/06/2021 - No Si Conforme
—
——
[ E—
Leyenda: Tipo de discontinuidad
1. U: socavacion 3.8 Escoria 5. P: Porosidad aislada 7. HL: High- Low 9. IP: Penetracion incompleta
2. OL: solape 4. IF: Fusion incompleta 6. CP: Porosidad agrupada 8. C: Fisura 10. OT: Otro
Comentarios:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: Jests Condori Lagos ____ |Nombre: John Tello ,:»'"?' C"’”io(ro Nombre: , \::f‘ § /?;;\
Firma: Firma: (%: \'E; -é) Firma: | g. \M'
e Nlo b Lol /3
Fecha: 11/06/2021 Fecha: 11/06/2021 %'Tém/y Fecha: \{W
B 4




REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA

Fecha:

25/01/2021

((Q Petro Tal Revision:
21013-HTIC-004-QA-RG-006 ragne o1
Registro No.: 011
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: FONDO DE TANQUE Plano(s) de Referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-004
Tag/ Cédigo: TK-500 BLS-001-21 Fecha de Inspeccion: 19/06/2021
Norma de referencia:  |API 12F Equipo(s) empleado: BRIDGE CAM
Proc. Aplicable: 21013-HTIC-004-QA-PT-007 Ubicacion: TALLER HT - PUENTE PIEDRA
Esquema de referencia
VER PLANO ADJUNTO

R - o S Evaluacion de soldadura

6digo ipo 6digo echa de .
Item WPS . . R Aceptacio Comentarios

Junta Junta Soldador inspeccion | piscontinui CJpeley copacion

P Discontinuidad (SilNo) final (SilNo)
1 J-FONDO TOPE JMDLC WPS-SERTECPET-02-2019 | 19/06/2021 - No Si Conforme
/
Leyenda: Tipo de discontinuidad
1. U: socavacion 3.8 Escoria 5. P: Porosidad aislada 7. HL: High- Low 9. IP: Penetracion incompleta
2. OL: solape 4. IF: Fusion incompleta 6. CP: Porosidad agrupada 8. C: Fisura 10. OT: Otro
Comentarios:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION PETROTAL
Nombre: Jests Condori Lagos ) Nombre: John Tello GUNSU( Nombre: '{e \.l ,
. . A 5 . f o
Firma: P Firma: ( \' & 1:} Firma: {?,
F e 0‘“' [ '
Fecha: 19/06/2021 Fecha: 19 61—2021 ‘tdtﬂ y Fecha: W
§ CONSULTORIASAC CLEQ

NOTA 1: Este registro confirma que estos ensayos han sido realizados de acuerdo a los termltho, Especificaciones del proyecto o Procedimiento de calidad
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T ING!

A Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA ecna
((Q Petro Tal Revision:
21013-HTIC-004-QA-RG-006 - T
Registro No.: 012
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: TECHO DE TANQUE Plano(s) de Referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-002
Tag/ Cédigo: TK-500 BLS-001-21 Fecha de Inspeccion: 20/06/2021
Norma de referencia:  |API 12F Equipo(s) empleado: BRIDGE CAM
Proc. Aplicable: 21013-HTIC-004-QA-PT-007 Ubicacion: TALLER HT - PUENTE PIEDRA
Esquema de referencia
VER PLANO ADJUNTO
R - o S Evaluacion de soldadura
6digo ipo 6digo echa de .
Item WPS . . R Aceptacio Comentarios
Junta Junta Soldador inspeccion | pj i CJpeley copacion
P Discontinuidad (SilNo) final (SilNo)
1 J1-TECHO TOPE JMDLC WPS-SERTECPET-02-2019 | 20/06/2021 - No Si Conforme
/
Leyenda: Tipo de discontinuidad
1. U: socavacion 3.8 Escoria 5. P: Porosidad aislada 7. HL: High- Low 9. IP: Penetracion incompleta
2. OL: solape 4. IF: Fusion incompleta 6. CP: Porosidad agrupada 8. C: Fisura 10. OT: Otro
Comentarios:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
=
. i i . cONS, . iy 2,
Nombre: Jestis Condori Lagos . Nombre: John Tello _?. 50"0 Nombre: ’I'@‘\ ? fj;;f\
P WTE fa |
Firma: Firma: (E \' \j '_’;J) Firma: i é,: \w i
'.”s_. K% (LY {:.' 1 0
v el o bl 4
. 2010612021 - {oa203F Fecha: M\
Fecha o Fecha: 062 echa \.‘\; { o'2

NOTA 1: Este registro confirma que estos ensayos han sido realizados de acuerdo a los terminos del contrato, Especificaciones del proyecto o Procedimiento de calidad 1_
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REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA Fecha: 25/01/2021

(@ Petr OTaI 21013-HTIC-004-QA-RG-006 :g . :el

Registro No.: 014

Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: CUERPO DE TANQUE Plano(s) de Referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003
Tag/ Cédigo: TK-500 BLS-001-21 Fecha de Inspeccion: 23/06/2021

Norma de referencia:  |API 12F Equipo(s) empleado: BRIDGE CAM

Proc. Aplicable: 21013-HTIC-004-QA-PT-007 Ubicacion: TALLER HT - PUENTE PIEDRA

Esquema de referencia

VER PLANO ADJUNTO
R - o S Evaluacion de soldadura
6digo ipo 6digo ‘echa de .
Item WPS . . R Aceptacio Comentarios
Junta Junta Soldador inspeccion | pj i CJpeley copacion
P Discontinuidad (SilNo) final (SilNo)
1 A4-V1 TOPE JAR WPS-SERTECPET-02-2019 | 23/06/2021 - No Si Conforme
2 A4-V2 TOPE JAR WPS-SERTECPET-02-2019 | 23/06/2021 - No Si Conforme
3 H4 TOPE JAR/ESC WPS-SERTECPET-02-2019 | 23/06/2021 - No Si Conforme
/
Leyenda: Tipo de discontinuidad
1. U: socavacion 3.8 Escoria 5. P: Porosidad aislada 7. HL: High- Low 9. IP: Penetracion incompleta
2. OL: solape 4. IF: Fusion incompleta 6. CP: Porosidad agrupada 8. C: Fisura 10. OT: Otro
Comentarios:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
e P
Nombre: Jestis Condori Lagos Nombre: John Tello ;'CUNSQ(’ Nombre: /’,,-;‘-“‘ ii?;\
- ¥ s o P i \
AP 2 F& < .
Firma: Firma: (i‘“ \' H ?‘ Firma: {é— \w}
B gopd P if T ]
2 “Telo : } P
Fecha: ~ 23/06/2021 Fecha: 25@2{[6“ j Fecha: & wl-'zy

NOTA 1: Este registro confirma que estos ensayos han sido realizados de acuerdo a los terminos del contrato, Especificaciones del proyecto o Procedimiento de calidad 1
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A Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA ecna
((Q Petro Tal Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-006 - T
Registro No.: 016
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: CUERPO DE TANQUE Plano(s) de Referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003
Tag/ Cédigo: TK-500 BLS-001-21 Fecha de Inspeccion: 25/06/2021
Norma de referencia:  |API 12F Equipo(s) empleado: BRIDGE CAM
Proc. Aplicable: 21013-HTIC-004-QA-PT-007 Ubicacion: TALLER HT - PUENTE PIEDRA
Esquema de referencia
VER PLANO ADJUNTO
R - o S Evaluacion de soldadura
6digo ipo 6digo ‘echa de .
Item WPS . . R Aceptacio Comentarios
Junta Junta Soldador inspeccion | pj i CJpeley copacion
P Discontinuidad (SilNo) final (SilNo)
1 A2-V1 TOPE ESC WPS-SERTECPET-02-2019 | 25/06/2021 - No Si Conforme
2 A2-V2 TOPE JAR WPS-SERTECPET-02-2019 | 25/06/2021 - No Si Conforme
/
Leyenda: Tipo de discontinuidad
1. U: socavacion 3.8 Escoria 5. P: Porosidad aislada 7. HL: High- Low 9. IP: Penetracion incompleta
2. OL: solape 4. IF: Fusion incompleta 6. CP: Porosidad agrupada 8. C: Fisura 10. OT: Otro
Comentarios:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION PETROTAL
Nombre: Jesus Condori Lagos Nombre: John Tello m Nombre: / \.x ,
F 56 £
Firma: A Firma: @— ‘I\""Bn' %\ Firma: {% w}
<= IR A ":
Fecha: 25/06/2021 o d Fecha: 25(08/2021telo o Fecha: ,\
e S P s T Y 2 Ed

NOTA 1: Este registro confirma que estos ensayos han sido realizados de acuerdo a los terminmu‘ci-eaﬁfr;to, Especificaciones del proyecto o Procedimiento de calidad
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A Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA ecna
((Q PetroTaI Revision:
21013-HTIC-004-QA-RG-006 - T
Registro No.: 017
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: CUERPO DE TANQUE Plano(s) de Referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003
Tag/ Cédigo: TK-500 BLS-001-21 Fecha de Inspeccion: 26/06/2021
Norma de referencia:  |API 12F Equipo(s) empleado: BRIDGE CAM
Proc. Aplicable: 21013-HTIC-004-QA-PT-007 Ubicacion: TALLER HT - PUENTE PIEDRA
Esquema de referencia
VER PLANO ADJUNTO
R - o S Evaluacion de soldadura
6digo ipo 6digo ‘echa de .
Item WPS . . R Aceptacio Comentarios
Junta Junta Soldador inspeccion | pj i CJpeley copacion
P Discontinuidad (SilNo) final (SilNo)
1 H3 TOPE JAR WPS-SERTECPET-02-2019 | 26/06/2021 - No Si Conforme
/
Leyenda: Tipo de discontinuidad
1. U: socavacion 3.8 Escoria 5. P: Porosidad aislada 7. HL: High- Low 9. IP: Penetracion incompleta
2. OL: solape 4. IF: Fusion incompleta 6. CP: Porosidad agrupada 8. C: Fisura 10. OT: Otro
Comentarios:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION PETROTAL
Nombre: Jesus Condori Lagos Nombre: John TeIIo GUNSQ‘ Nombre: / n‘ f
c| F il
= £ [
Firma: Firma: (E \' ﬁ T‘) Firma: { é— w}
i) wﬁ’\n f el e I
1
Fecha: 26/06/2021 Fecha: o@zo?’#““ Fecha:
- ;J\

NOTA 1: Este registro confirma que estos ensayos han sido realizados de acuerdo a los terminos del contrato, Especificaciones del proyecto o Procedimiento de calidad
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A Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA ecna
((Q Petro Tal Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-006 ragne o1
Registro No.: 019
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: CUERPO DE TANQUE Plano(s) de Referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-008-H3
Tag/ Cédigo: TK-500 BLS-001-21 Fecha de Inspeccion: 2/07/2021
Norma de referencia:  |API 12F Equipo(s) empleado: BRIDGE CAM
Proc. Aplicable: 21013-HTIC-004-QA-PT-007 Ubicacion: TALLER HT - PUENTE PIEDRA
Esquema de referencia
VER PLANO ADJUNTO
R - o S Evaluacion de soldadura
6digo ipo 6digo echa de .
Item WPS . . R Aceptacio Comentarios
Junta Junta Soldador inspeccion | piscontinui CJpeley copacion
P Discontinuidad (SilNo) final (SilNo)
1 H1 FILETE HGP WPS-SERTECPET-01-2019 | 2/07/2021 - No Si Conforme
/
Leyenda: Tipo de discontinuidad
1. U: socavacion 3.8 Escoria 5. P: Porosidad aislada 7. HL: High- Low 9. IP: Penetracion incompleta
2. OL: solape 4. IF: Fusion incompleta 6. CP: Porosidad agrupada 8. C: Fisura 10. OT: Otro
Comentarios:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
. ) -~
Nombre: Jests Condori Lagos Nombre: John Tello < c.l'JNSQ( Nombre: | :_;.\_'.! i /?j‘:\
- e : ) ’-D ; h--v LY
T 2
. . . . i CA® B " . i < .
Firma: A Firma: (g \J ih ﬂ Firma: { g_ VM}
L & Ll L = =
Fecha: 2/07/2021 Fecha: (F202ttel0 0 Fecha: "x " PT ok
N ey 12

NOTA 1: Este registro confirma que estos ensayos han sido realizados de acuerdo a los terminos dei tontrato, Especificaciones del proyecto o Procedimiento de calidad
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S Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA echa
((Q Petro Ta I Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-006 ragna o1
Registro No.: 007
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: SKID Plano(s) de Referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-007
Tag/ Cédigo: TK-500 BLS-001-21 Fecha de Inspeccion: 11/06/2021
Norma de referencia: |AWS D1.1. Equipo(s) empleado: BRIDGE CAM
Proc. Aplicable: 21013-HTIC-004-QA-PT-007 Ubicacion: TALLER HT - PUENTE PIEDRA
Esquema de referencia
Wi | ——
5 Tig
i o o SR Evaluacion de soldadura
6digo ipo 6digo ‘echa de .
Item WPS . i R Aceptacié Comentarios
Junta Junta Soldador inspeccion | pj inui eparar ceptacion
Discontinuidad | i) final (SilNo)

1 J1 Tip. FILETE JMDLC GLOBAL-WPS-03-2020 11/06/2021 - No Si Conforme

2 J2 Tip. FILETE JMDLC GLOBAL-WPS-03-2020 11/06/2021 - No Si Conforme

3 J3 Tip. FILETE JMDLC GLOBAL-WPS-03-2020 11/06/2021 - No Si Conforme

4 J4 Tip. FILETE JMDLC GLOBAL-WPS-03-2020 11/06/2021 - No Si Conforme

5 J5 Tip. FILETE JMDLC GLOBAL-WPS-03-2020 11/06/2021 - No Si Conforme

6 J6 Tip. FILETE JMDLC GLOBAL-WPS-03-2020 11/06/2021 - No Si Conforme

7 J7 Tip. FILETE JMDLC GLOBAL-WPS-03-2020 11/06/2021 - No Si Conforme

8 J8 Tip. FILETE JMDLC GLOBAL-WPS-03-2020 11/06/2021 - No Si Conforme

9 J9 Tip. FILETE JMDLC GLOBAL-WPS-03-2020 11/06/2021 - No Si Conforme

10 J10 Tip. FILETE JMDLC GLOBAL-WPS-03-2020 11/06/2021 - No Si Conforme

1" J11 Tip. FILETE JMDLC GLOBAL-WPS-03-2020 11/06/2021 - No Si Conforme

—
I
————
N E—
Leyenda: Tipo de discontinuidad
1. U: socavacion 3.8 Escoria 5. P: Porosidad aislada 7. HL: High- Low 9. IP: Penetracion incompleta
2. OL: solape 4. IF: Fusion incompleta 6. CP: Porosidad agrupada 8. C: Fisura 10. OT: Otro
Comentarios:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: Jests Condori Lagos l\fombre. John Tello < C.UNSU( Nombre: / AR 5 /?;\
1) 5 vy
Firma: Firma: F Firma: @ i
( 5 \LE‘ : (2 V
i <
Fecha: 11/06/2021 Fecha: 11/06/2021 “, Tello y Fecha: \\ #1 = V
L [

NOTA 1: Este registro confirma que estos ensayos han sido realizados de acuerdo a los terminos dMspemfmamones del proyecto o Procedimiento de calidad ‘




S Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA echa
((@ Petro Ta, Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-006 ragna a1
Registro No.: 011
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: FONDO DE TANQUE Plano(s) de Referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-004
Tag/ Cédigo: TK-500 BLS-001-21 Fecha de Inspeccion: 19/06/2021
Norma de referencia:  |API 12F Equipo(s) empleado: BRIDGE CAM
Proc. Aplicable: 21013-HTIC-004-QA-PT-007 Ubicacién: TALLER HT - PUENTE PIEDRA
Esquema de referencia
VER PLANO ADJUNTO
. - o SR Evaluacién de soldadura
6digo ipo 6digo ‘echa de .
Item WPS . i R Aceptacié Comentarios
Junta Junta Soldador inspeccion | pj inui eparar ceptacion
Discontinuidad | i) final (SilNo)
1 J-FONDO TOPE JMDLC WPS-SERTECPET-02-2019 | 19/06/2021 - No Si Conforme
/
Leyenda: Tipo de discontinuidad
1. U: socavacion 3.8 Escoria 5. P: Porosidad aislada 7. HL: High- Low 9. IP: Penetracion incompleta
2. OL: solape 4. IF: Fusion incompleta 6. CP: Porosidad agrupada 8. C: Fisura 10. OT: Otro
Comentarios:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: Jests Condori Lagos Nombre: John Tello - C,l')NSo( Nombre:
— ¥ . o
T L a8 &
Firma: Firma: (é-"' \r& 3‘ Firma:
] N
Ny Lapos S AENS, &
Fecha: 19/06/2021 1~ Fecha: 13po2mmetlo 0 Fecha:
MIEFIA S CON TORIAS AC A

NOTA 1: Este registro confirma que estos ensayos han sido realizados de acuerdo a los

terminos del contrato, Especificaciones del proyecto o Procedimiento de calidad
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REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA

Fecha:

25/01/2021

((@ Petro Ta, Revision:
21013-HTIC-004-QA-RG-006 ragna a1
Registro No.: 012
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: TECHO DE TANQUE Plano(s) de Referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-002
Tag/ Cédigo: TK-500 BLS-001-21 Fecha de Inspeccion: 21/06/2021
Norma de referencia:  |API 12F Equipo(s) empleado: BRIDGE CAM
Proc. Aplicable: 21013-HTIC-004-QA-PT-007 Ubicacién: TALLER HT - PUENTE PIEDRA
Esquema de referencia
VER PLANO ADJUNTO
i o o SR Evaluacion de soldadura
6digo ipo 6digo ‘echa de .
Item WPS . i R Aceptacié Comentarios
Junta Junta Soldador inspeccion | pj inui eparar ceptacion
Discontinuidad | i) final (SilNo)
1 J1-TECHO TOPE JMDLC WPS-SERTECPET-02-2019 | 21/06/2021 - No Si Conforme
/
Leyenda: Tipo de discontinuidad
1. U: socavacion 3.8 Escoria 5. P: Porosidad aislada 7. HL: High- Low 9. IP: Penetracion incompleta
2. OL: solape 4. IF: Fusion incompleta 6. CP: Porosidad agrupada 8. C: Fisura 10. OT: Otro
Comentarios:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERV1§I,QM- ETROTAL
IN Al i,
Nombre: Jesls Condori Lagos —— Nombre: John Telm.)gc‘ % Nombre: /: & i ‘fij\
T f'\rrﬁq % i~ [ 2
) ] 7 0 / ¥ ] 2 b -
Firma: ‘_{'{::- Firma: (5\3 \Lmn :J Firma: L::' V ﬁ}
& o o 3 -
Fecha: 21/06/2021 17 ricien Fecha: 06/2021 Fecha: S Earrt

NOTA 1: Este registro confirma que estos ensayos han sido realizados de acuerdo a los terminos del contrato, Especificaciones del proyecto o Procedimiento de calidad
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S Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA echa
j ((@ Petro Ta, Revision: 0
ki 21013-HTIC-004-QA-RG-006 ragna a1
Registro No.: 017
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: CUERPO DE TANQUE Plano(s) de Referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003
Tag/ Cédigo: TK-500 BLS-001-21 Fecha de Inspeccion: 30/06/2021
Norma de referencia:  |API 12F Equipo(s) empleado: BRIDGE CAM
Proc. Aplicable: 21013-HTIC-004-QA-PT-007 Ubicacion: TALLER HT - PUENTE PIEDRA
Esquema de referencia
VER PLANO ADJUNTO
. - o SR Evaluacién de soldadura
6digo ipo 6digo ‘echa de .
Item WPS . i R Aceptacié Comentarios
Junta Junta Soldador inspeccion | pj inui eparar ceptacion
Discontinuidad | i) final (SilNo)
1 H3 TOPE JAR WPS-SERTECPET-02-2019 | 30/06/2021 - No Si Conforme
/
Leyenda: Tipo de discontinuidad
1. U: socavacion 3.8 Escoria 5. P: Porosidad aislada 7. HL: High- Low 9. IP: Penetracion incompleta
2. OL: solape 4. IF: Fusion incompleta 6. CP: Porosidad agrupada 8. C: Fisura 10. OT: Otro
Comentarios:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
- D,
Nombre: Jests Condori Lagos Nombre: John Tello m Nombre: X ; :f;\\
fs) ' | . 1
P 'yl E) i~ " I 4
Firma: Firma: ('z' \' & Z) Firma: {:; W
e i < ]
f- A | ¢
Fecha: 30/06/2021 Fecha: 30/06/ “‘*‘“ Fecha: \\_W\
\"s..;_ {0
NOTA 1: Este registro confirma que estos ensayos han sido realizados de acuerdo a los terminos del contrato, Especificaciones del proyecto o Procedimiento de calidad T
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S Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA echa
((@ Petro Ta, Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-006 ragna o1
Registro No.: 018
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: CUERPO DE TANQUE Plano(s) de Referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003
Tag/ Cédigo: TK-500 BLS-001-21 Fecha de Inspeccion: 1/07/2021
Norma de referencia:  |API 12F Equipo(s) empleado: BRIDGE CAM
Proc. Aplicable: 21013-HTIC-004-QA-PT-007 Ubicacién: TALLER HT - PUENTE PIEDRA
Esquema de referencia
VER PLANO ADJUNTO
i o o SR Evaluacion de soldadura
6digo ipo 6digo ‘echa de .
Item WPS . i R Aceptacié Comentarios
Junta Junta Soldador inspeccion | pj inui eparar ceptacion
Discontinuidad | i) final (SilNo)
1 A1-V1 TOPE JAR WPS-SERTECPET-02-2019 1/07/2021 - No Si Conforme
2 A1-V2 TOPE JAR WPS-SERTECPET-02-2019 | 1/07/2021 - No Si Conforme
3 H2 TOPE JAR WPS-SERTECPET-02-2019 1/07/2021 - No Si Conforme
/
Leyenda: Tipo de discontinuidad
1. U: socavacion 3.8 Escoria 5. P: Porosidad aislada 7. HL: High- Low 9. IP: Penetracion incompleta
2. OL: solape 4. IF: Fusion incompleta 6. CP: Porosidad agrupada 8. C: Fisura 10. OT: Otro
Comentarios:
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PET%Q]’_AL
- e a ' B =) ‘_k
Nombre: Jests Condori Lagos _INombre: John Tello . C‘”N_SU(, Nombre: If’f;‘*\' } i /if;:\\
f [N | % = { [l |
- J = @ < -
Firma: r Firma: (5 \, u 2) Firma: (-‘3_1 W
L - L?‘ k]cﬁ'}:n A \;' { A
> BT CIEG) ;
Fecha: 1/07/2021 . . |Fecha: 1/07/2021w Fecha: \.%’b\

NOTA 1: Este registro confirma que estos ensayos han sido realizados de acuerdo a los terminos del contrato, Especificaciones del proyecto o Procedimiento de calidad
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ANEXO 8

REGISTROS DE
INSPECCION POR
TINTES
PENETRANTES



. Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE INSPECCION POR TINTES PENETRANTES
m {é Pe trora I Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-007

Péagina: 1 de 1
Registro No.: 001
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: TANQUE Plano(s) de Referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-004
Tag/ Cédigo: TK-500BLS-001-21 Fecha de Inspeccion: 19/06/2021
Norma de referencia: |ASME Seccion V Equipo Empleado: -
Proc. Aplicable: 21013-HTIC-004-QA-PT-008 Ubicacion: Taller HTIC - Puente Piedra
Datos
Marca Kit de Inspeccion: CANTESCO Tipo de Liq. Penetrante: VISIBLE Método de remocion: POR SOLVENTE
Método de aplicacion: SPRAY Forma revelador: POLVO SECO Limpieza: ESCOBILLADO
Tiempo penetrante: 5 min. Tiempo de secado: 5-10 min Tiempo de evaluacion: 10 - 60 min.
Temperatura de prueba: 5-52°C Temperatura de secado: 5-52°C Material base/espesor: ASTM A36
Tipo iluminacion: LUZ NATURAL Intensidad de luz: 1076 LUX Equipos empleados: -
Esquema de referencia

- ] - . . Interpretacion
: Codigo Tipo Cadigo Fechade | Diam/Long. Tipo de — .
ftem Junta Junta Soldador | Inspeccion | Soldadura | Discontinuidad Resultado ReParar I.\cepta.clon Comeptrs
(Si/No) final (Si/No)
1 J-FONDO TOPE JMDLC 19/06/2021 3849 mm - A No Si CONFORME
/
Comentarios:
Resultado: - Aceptado (A) - Rechazado (R)
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
" P
Nombre: JESUS CONDORI LAGOS Nombre: John Tello //'c;@\ Nombre: ﬁ o,
U -
— S ERRY]
Firma: o "~ |Firma: Firma: tm
e e L5
Fecha: 19/06/202{%" e ﬂf,go?g ol gsgos Fecha: Fecha: BB




. Fecha: 25/01/2021
REGISTRO DE INSPECCION POR TINTES PENETRANTES
m Ké PetrOTa I Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-007

Péagina: 1 de 1
Registro No.: 009
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: TANQUE Plano(s) de Referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003
Tag/ Cédigo: TK-500BLS-001-21 Fecha de Inspeccion: 30/06/2021
Norma de referencia: |ASME Seccion V Equipo Empleado: -
Proc. Aplicable: 21013-HTIC-004-QA-PT-008 Ubicacion: Taller HTIC - Puente Piedra
Datos
Marca Kit de Inspeccion: CANTESCO Tipo de Liq. Penetrante: VISIBLE Método de remocion: POR SOLVENTE
Método de aplicacion: SPRAY Forma revelador: POLVO SECO Limpieza: ESCOBILLADO
Tiempo penetrante: 5 min. Tiempo de secado: 5-10 min Tiempo de evaluacion: 10 - 60 min.
Temperatura de prueba: 5-52°C Temperatura de secado: 5-52°C Material base/espesor: ASTM A36
Tipo iluminacion: LUZ ARTIFICIAL  |Intensidad de luz: 1076 LUX Equipos empleados: LAMPARA DE LUZ BLANCA
Esquema de referencia

- ] - . . Interpretacion
: Codigo Tipo Cadigo Fechade | Diam/Long. Tipo de — .
ftem Junta Junta Soldador | Inspeccion | Soldadura | Discontinuidad Resultado ReParar Acepta.clon Comeptrs
(Si/No) final (Si/No)
1 A1-V1 TOPE JAR 30/06/2021 2294 mm - A No Si CONFORME
/
Comentarios:
Resultado: - Aceptado (A) - Rechazado (R)
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: JESUS CONDORI LAGOS Nombre: John Tello w OONSy, Nombre: e &P
—+- SN Fd AN
) = & \'o 5—=% . o >
Firma: 3 Firma: z | o Firma: 2V
o ot TTaresiTeiscasaacs L] i b Lo
“Tesus A. Concori Lagos T vdo o
Fecha: 30106/2021  Suscriisorceioidad |Fecha: 30/06/20\2%1 y Fecha: %{a\,




REGISTRO DE INSPECCION POR TINTES PENETRANTES

Fecha: 25/01/2021

m Ké PetrOTa I Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-007

Péagina: 1 de 1
Registro No.: 010
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: TANQUE Plano(s) de Referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003
Tag/ Cédigo: TK-500BLS-001-21 Fecha de Inspeccion: 30/06/2021
Norma de referencia: |ASME Seccion V Equipo Empleado: -
Proc. Aplicable: 21013-HTIC-004-QA-PT-008 Ubicacion: Taller HTIC - Puente Piedra
Datos
Marca Kit de Inspeccion: CANTESCO Tipo de Liqg. Penetrante: VISIBLE Método de remocion: POR SOLVENTE
Método de aplicacion: SPRAY Forma revelador: POLVO SECO Limpieza: ESCOBILLADO
Tiempo penetrante: 5 min. Tiempo de secado: 5-10 min Tiempo de evaluacion: 10 - 60 min.
Temperatura de prueba: 5-52°C Temperatura de secado: 5-52°C Material base/espesor: ASTM A36
Tipo iluminacion: LUZ ARTIFICIAL  |Intensidad de luz: 1076 LUX Equipos empleados: LAMPARA DE LUZ BLANCA

Esquema de referencia

item Caodigo Tipo Cadigo Fechade | Diam/Long. Tipo de Resultado QRAIREEEL — Comentarios
Junta Junta Soldador | Inspeccion | Soldadura | Discontinuidad Re_parar Acepta_clon
(Si/No) final (Si/No)
1 A1-V2 TOPE JAR 30/06/2021 2294 mm - A No Si CONFORME
/
Comentarios:
Resultado: - Aceptado (A) - Rechazado (R)
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
cONg, .
Nombre: JESUS CONDORI LAGOS _|Nombre: John Tello / . Nombre: /\fm
D a‘i'?‘l]\ioﬂpl % i "9'\ J"A
- & 4 >
Firma: Firma: % | @ Firma: (%} M
 Bol & [
= 1E"1‘|" = - / 53
Fecha: 30/06/2021 Fecha: 30106/2020N4 Fecha: \Qf 019\




REGISTRO DE INSPECCION POR TINTES PENETRANTES

Fecha: 25/01/2021

m Ké PetrOTa I Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-007

Péagina: 1 de 1
Registro No.: 012
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: TANQUE Plano(s) de Referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003
Tag/ Cédigo: TK-500BLS-001-21 Fecha de Inspeccion: 2/07/2021
Norma de referencia: |ASME Seccion V Equipo Empleado: -
Proc. Aplicable: 21013-HTIC-004-QA-PT-008 Ubicacion: Taller HTIC - Puente Piedra
Datos
Marca Kit de Inspeccion: CANTESCO Tipo de Liqg. Penetrante: VISIBLE Método de remocion: POR SOLVENTE
Método de aplicacion: SPRAY Forma revelador: POLVO SECO Limpieza: ESCOBILLADO
Tiempo penetrante: 5 min. Tiempo de secado: 5-10 min Tiempo de evaluacion: 10 - 60 min.
Temperatura de prueba: 5-52°C Temperatura de secado: 5-52°C Material base/espesor: ASTM A36
Tipo iluminacion: LUZ ARTIFICIAL  |Intensidad de luz: 1076 LUX Equipos empleados: LAMPARA DE LUZ BLANCA

Esquema de referencia

f

e
item Caodigo Tipo Cadigo Fechade | Diam/Long. Tipo de Resultado QRAIREEEL — Comentarios
Junta Junta Soldador | Inspeccion | Soldadura | Discontinuidad Re_parar Acepta_clon
(Si/No) final (Si/No)
1 H1 TOPE HGP 2/07/2021 11122 mm - A No Si CONFORME
/
Comentarios:
Resultado: - Aceptado (A) - Rechazado (R)
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: JESUS CONDORI LAGOS Nombre: John Tello » CONSY, Nombre: //\g ‘o
E AN i ‘:.\
—— i SAPRT = <
Firma: ’j:“:/' —— "|Firma: (;, N‘c% ;) Firma: (“51 Ve
W 5 L A
“Jesus A. Condori Lagos 2 Ao . ’
Fecha: 2007/2021 ~ Susariiso ;re_lgﬁlq.-rjjcf N Fecha: 2/07/202&1 } Fecha: \\\é‘fo{y




m(@ PetroTal

REGISTRO DE INSPECCION POR TINTES PENETRANTES

Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-007

Péagina: 1 de 1
Registro No.: 001
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: TANQUE Plano(s) de Referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-004
Tag/ Cédigo: TK-500BLS-002-21 Fecha de Inspeccion: 19/06/2021
Norma de referencia: |ASME Seccion V Equipo Empleado: -
Proc. Aplicable: 21013-HTIC-004-QA-PT-008 Ubicacion: Taller HTIC - Puente Piedra
Datos
Marca Kit de Inspeccion: CANTESCO Tipo de Liqg. Penetrante: VISIBLE Método de remocion: POR SOLVENTE
Método de aplicacion: SPRAY Forma revelador: POLVO SECO Limpieza: ESCOBILLADO
Tiempo penetrante: 5 min. Tiempo de secado: 5-10 min Tiempo de evaluacion: 10 - 60 min.
Temperatura de prueba: 5-52°C Temperatura de secado: 5-52°C Material base/espesor: ASTM A36
Tipo iluminacion: LUZ NATURAL Intensidad de luz: 1076 LUX Equipos empleados: -

Esquema de referencia

- ] - . . Interpretacion
: Codigo Tipo Cadigo Fechade | Diam/Long. Tipo de — .
ftem Junta Junta Soldador | Inspeccion | Soldadura | Discontinuidad Resultado ReParar I.\cepta.clon Comeptrs
(Si/No) final (Si/No)
1 J-FONDO TOPE JMDLC 19/06/2021 3849 mm - A No Si CONFORME
/
Comentarios:
Resultado: - Aceptado (A) - Rechazado (R)
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
CONS,, a Y P
Nombre: JESUS CONDORI LAGOS Nombre: John Tello % Ly Nombre: K‘T Le)
- F\end % & *A
- = 3 b
Firma: Firma: (% N P Firma: L%} Vv
T IERE AL LOTTOON T LEA - LV . £
Fecha: 19/06/2021 . Siwemvisarce calidsd  Eacha: 1900612021 N4 Fecha: ‘@fﬁ@‘

Fecha: 25/01/2021




m {PetroTal

REGISTRO DE INSPECCION POR TINTES PENETRANTES

Fecha: 25/01/2021

Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-007
Péagina: 1 de 1

Registro No.: 002
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: TANQUE Plano(s) de Referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003
Tag/ Cédigo: TK-500BLS-002-21 Fecha de Inspeccion: 22/06/2021
Norma de referencia: |ASME Seccion V Equipo Empleado: -
Proc. Aplicable: 21013-HTIC-004-QA-PT-008 Ubicacion: Taller HTIC - Puente Piedra
Datos
Marca Kit de Inspeccion: CANTESCO Tipo de Liqg. Penetrante: VISIBLE Método de remocion: POR SOLVENTE
Método de aplicacion: SPRAY Forma revelador: POLVO SECO Limpieza: ESCOBILLADO
Tiempo penetrante: 5 min. Tiempo de secado: 5-10 min Tiempo de evaluacion: 10 - 60 min.
Temperatura de prueba: 5-52°C Temperatura de secado: 5-52°C Material base/espesor: ASTM A36
Tipo iluminacion: LUZ NATURAL Intensidad de luz: 1076 LUX Equipos empleados: -

Esquema de referencia

Interpretacion

item Codigo Tipo Cadigo Fechade | Diam/Long. Tipo de Resultado — Comentarios
Junta Junta Soldador | Inspeccion | Soldadura | Discontinuidad ReParar I.\cepta.clon
(Si/No) final (Si/No)
1 A3-V1 TOPE ESC 22/06/2021 2380 mm - A No Si CONFORME
/
Comentarios:
Resultado: - Aceptado (A) - Rechazado (R)
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
" 5,
Nombre: JESUS CONDORI LAGOS Nombre: John Tello ﬁo% Nombre: /5‘ ﬁ’c_)‘_\
L — Flepb G o %
— 5 ) Es
Firma: : —— |Firma: (% N 9% E) Firma: l%} W—
L 3E A Tonaor L3858 Tt e ’
Fecha: 22/06/2021 | Stosrisar e Calidad Fecha: ZZIOBIZOZM Fecha: 0/19‘




REGISTRO DE INSPECCION POR TINTES PENETRANTES

Fecha: 25/01/2021

m Ké PetrOTa I Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-007

Péagina: 1 de 1
Registro No.: 003
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: TANQUE Plano(s) de Referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003
Tag/ Cédigo: TK-500BLS-002-21 Fecha de Inspeccion: 22/06/2021
Norma de referencia: |ASME Seccion V Equipo Empleado: -
Proc. Aplicable: 21013-HTIC-004-QA-PT-008 Ubicacion: Taller HTIC - Puente Piedra
Datos
Marca Kit de Inspeccion: CANTESCO Tipo de Liqg. Penetrante: VISIBLE Método de remocion: POR SOLVENTE
Método de aplicacion: SPRAY Forma revelador: POLVO SECO Limpieza: ESCOBILLADO
Tiempo penetrante: 5 min. Tiempo de secado: 5-10 min Tiempo de evaluacion: 10 - 60 min.
Temperatura de prueba: 5-52°C Temperatura de secado: 5-52°C Material base/espesor: ASTM A36
Tipo iluminacion: LUZ NATURAL Intensidad de luz: 1076 LUX Equipos empleados: -

Esquema de referencia

o

item Caodigo Tipo Cadigo Fechade | Diam/Long. Tipo de Resultado QRAIREEEL — Comentarios
Junta Junta Soldador | Inspeccion | Soldadura | Discontinuidad Re_parar Acepta_clon
(Si/No) final (Si/No)
1 A3-V2 TOPE JAR 22/06/2021 2380 mm - A No Si CONFORME
/
Comentarios:
Resultado: - Aceptado (A) - Rechazado (R)
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
CONS;
Nombre: JESUS CONDORI LAGOS Nombre: John Tell o a Nombre: /f
ombre __|Nombre: John Tello @IODFI ) ombre _.c.“ mx
i . "R . g N Z f . 5 O
Firma: Firma: RN LR Firma: sV
s S 1, Te."h“ A <
+ or de Calidad i s
Fecha: 22106/2021 - wiimied Soaiied L. Fecha: 221062021 Fecha: \é"o@




REGISTRO DE INSPECCION POR TINTES PENETRANTES

Fecha: 25/01/2021

m Ké PetrOTa I Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-007

Péagina: 1 de 1
Registro No.: 005
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: TANQUE Plano(s) de Referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003
Tag/ Cédigo: TK-500BLS-002-21 Fecha de Inspeccion: 24/06/2021
Norma de referencia: |ASME Seccion V Equipo Empleado: -
Proc. Aplicable: 21013-HTIC-004-QA-PT-008 Ubicacion: Taller HTIC - Puente Piedra
Datos
Marca Kit de Inspeccion: CANTESCO Tipo de Liqg. Penetrante: VISIBLE Método de remocion: POR SOLVENTE
Método de aplicacion: SPRAY Forma revelador: POLVO SECO Limpieza: ESCOBILLADO
Tiempo penetrante: 5 min. Tiempo de secado: 5-10 min Tiempo de evaluacion: 10 - 60 min.
Temperatura de prueba: 5-52°C Temperatura de secado: 5-52°C Material base/espesor: ASTM A36
Tipo iluminacion: LUZ NATURAL Intensidad de luz: 1076 LUX Equipos empleados: -

Esquema de referencia

item Caodigo Tipo Cadigo Fechade | Diam/Long. Tipo de Resultado QRAIREEEL — Comentarios
Junta Junta Soldador | Inspeccion | Soldadura | Discontinuidad Re_parar Acepta_clon
(Si/No) final (Si/No)
1 H4 TOPE ESC 24/06/2021 11751 mm - A No Si CONFORME
/
Comentarios:
Resultado: - Aceptado (A) - Rechazado (R)
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: JESUS CONDORI LAGOS Nombre: John Tello -* CONSLE Nombre: /”\g‘m
N ‘g‘." \ “nui 0?' . :_\Q' J‘\
Firma: = ~ |Firma: (% N %\ Z) Firma: (& Ve
A E.)
=513 ‘U> A concor Lagos = T B = /,
Fecha: 24/06/2021  _ Suserdsor ce Calidad Fecha: 24/06/2021 N4 Fecha: 011-,\




m {PetroTal

REGISTRO DE INSPECCION POR TINTES PENETRANTES

Fecha: 25/01/2021

Revision: 0
21013-HTIC-004-QA-RG-007

Péagina: 1 de 1
Registro No.: 009
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo/elemento: TANQUE Plano(s) de Referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003
Tag/ Cédigo: TK-500BLS-002-21 Fecha de Inspeccion: 30/06/2021
Norma de referencia: |ASME Seccion V Equipo Empleado: -
Proc. Aplicable: 21013-HTIC-004-QA-PT-008 Ubicacion: Taller HTIC - Puente Piedra
Datos
Marca Kit de Inspeccion: CANTESCO Tipo de Liqg. Penetrante: VISIBLE Método de remocion: POR SOLVENTE
Método de aplicacion: SPRAY Forma revelador: POLVO SECO Limpieza: ESCOBILLADO
Tiempo penetrante: 5 min. Tiempo de secado: 5-10 min Tiempo de evaluacion: 10 - 60 min.
Temperatura de prueba: 5-52°C Temperatura de secado: 5-52°C Material base/espesor: ASTM A36
Tipo iluminacion: LUZ ARTIFICIAL  |Intensidad de luz: 1076 LUX Equipos empleados: LAMPARA DE LUZ BLANCA

Esquema de referencia

- ] - . . Interpretacion
: Caodigo Tipo Cadigo Fechade | Diam/Long. Tipo de — .
ftem Junta Junta Soldador | Inspeccion | Soldadura | Discontinuidad Resultado Re_parar Acepta.clon Comeptrs
(Si/No) final (Si/No)
1 A1-V1 TOPE JAR 30/06/2021 2294 mm - A No Si CONFORME
/
Comentarios:
Resultado: - Aceptado (A) - Rechazado (R)
APROBACION FINAL
CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: JESUS CONDORI LAGOS Nombre: John Tello . w"f"q Nombre: ol R
— f LatB 043 i) _;.v\
Firma: Firma: (% N’% E) Firma: ("é, Ve
7 - N bt F T
7Tesll 3 et e
Fecha: 30/06/2021 5 Fecha: SOIOGIZOZM Fecha: \é.o{a\'




ANEXO 9

REGISTROS DE
INSPECCION POR
ULTRASONIDO
PHASED ARRAY



DOCUMENTO

: CEINSU-DI-F-011

REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO ARREGLOS DE FASES - UTPA [t

N° DE REPORTE

: DI21-HTIC/021

1. DATOS GENERALES

CLIENTE : PETROTAL
CONTRATISTA : HT INGENIERIA & CONSULTORIA SAC
PROYECTO : 8.0. 315210208 / CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
ELEMENTO : CORDONES DE SOLDADURA DE TANQUE N°1
REQUISITO DE INSPECCION : ASME VIl DIV. 1
METODO DE INSPECCION : ASME SECCION V ARTICULO 4
FECHA DE INSPECCION : 06.07.2021
2. DESCRIPCION DEL COMPONENTE A EXAMINAR
Esmerilada Pulida . Junta soldada-plancha Forjado ) . Acero al carbono Metal dimisil
Condicién de la Superficie Escobillada otro Tipo de componente Junta soldada- tuberia Laminado Tipo de material Acero Inoxidable Aluminio
S Examinado — Examinado
As Welded Fundicién Otro Titanio otro
aTope EnT SMAW FCAW GTAW Recto EnV
Tipo de Junta a Inspecionar: — Proceso de soldeo: Disefio de geometria de la Junta —
EnL Traslape GMAW SAW PAW Doble V EnK
Material Base : ASTM A36 Dimension : 300 mm C/U Espesor :6mm
N? de Plano + 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003 Temperatura :30°C ID Componente :NIA
3. DESCRIPCION DEL EQUIPAMIENTO Y MATERIAL USADO
Detector de Fallas Marca :SlUl Modelo : SYNCSCAN Serie N° : 585310150028
MarcalTipo : SIUI/ 4.0L16-0.5-9 Arreglo Tipo : LINEAL 1D Serie N°: 629150029 Frecuencia : 4MHz N° elementos 116
Transductor de Arreglos de Fases MarcalTipo Danee Arreglo Tipo ;... Serie N°: . Frecuencia e N° elementos L
Elevacion ] Longitud :8 Pitch 105 1er/lULTIMO ELEMNTO :1/16
A Scan L Scan Linear MarcalTipo : SIUI/ GENERAL Serie N° : 8N558
Tipo de Presentacion: B Scan S Scan Tipo de SCAN Sectorial Zapata :::e\;r.eglo de Refracto :55° Tipo de Onda: :$
C Scan ' Curvatura :NA Velocidad 12360 m/s
Tecnica usada: - Pulso-Eco I:l Pitch-Catch Inmersion
Focalizacion: Tipo Focus : Lineal Prof: 120 mm Angulo IIF: 50/75 |N° Elm. Usados: 116 Inicio/Fin: 11116
Cable y Conector: I:lPI-Omni Con. -TI-Tyco TCZIF Cl High Density Tipo: : p (Envoltura con PVC) Longitud: : 2metros
Bloque Calibrac. -nw -PACS DMAB -ASME Plancha |:|ASME Tuberia Marca  :SIUI Serie 81001206009
Acoplante Usado: I:lHZO I:lOIL I:lGEL uT X -CARBOXIMETIL l:lSONOTECH Densidad Modelo i~
Encoder para Adquisicion: I:lUsado |:] No Usado Marca : SEPT Serie
Escaner para Adquisicion: Usado D No Usado Marca Modelo: Serie
Programa Computarizado: I:lUsado I:] No Usado Marca NOMBRE: i~ Version N° —
Simulador Electronico: [Jusao [ Inousato Marca DAMP ING: - Rechazo [
Velocidad Long 15920 m/s |Velocidad Trans. 13231 mis Rango 90 mm GAN REF :51Db Notch de Ref @1 mm
4. EVALUACION DE RESULTADOS
CODIGO SUP. DE INSP. DIMENSION DE LA DISCONTINUIDAD
SOLDADOR INDICACION N°  [MAXIMA INDICACION RECORRIDO RESULTADO
JUNTA (CARAA) Loc. X POS ¥ LONG. | PROF. ALTURA [ FOTRITEE
TK1-J1 ESC 90-270 ACEPTADO
TK1-J2 JAR 0-180 ACEPTADO
5. REPORTE FOTOGRAFICO
Beam direction
(deg}
+Y 180
o R | ! S — %ﬂl«—zm
X axs Postion
Location [
0
-Y
L | P
VISTA DE JUNTA TK1-J1 VISTA DE JUNTA TK1-J2
6. LEYENDA
Material Base BM Fisura C Inclusion de Escoria S |:|Rechazada RJ
Metal de Soldadura WM Penetracion Incompleta IP Porosidad P
Zona Afectada por Calor HAZ Falta de Fusion LOF Aceptado AC
7. OBSERVACIONES
CEINSU SAC CONTRATISTA
-3 f_‘-..__/ —
e

CEINSU SAC

CERTIFICACION - INSPECCION & SUPERVISION
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DOCUMENTO : CEINSU-DI-F-011

REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO ARREGLOS DE FASES - UTPA [ -

DIVISION : INDUSTRIAL
FECHA : 02/01/2017
N° DE REPORTE : DI21-HTIC/022
1. DATOS GENERALES
CLIENTE : PETROTAL
CONTRATISTA : HT INGENIERIA & CONSULTORIA SAC
PROYECTO : 8.0. 315210208 / CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
ELEMENTO : CORDONES DE SOLDADURA DE TANQUE N°1
REQUISITO DE INSPECCION : ASME VIl DIV. 1
METODO DE INSPECCION : ASME SECCION V ARTICULO 4
FECHA DE INSPECCION : 06.07.2021
2. DESCRIPCION DEL COMPONENTE A EXAMINAR
Esmerilada Pulida . Junta soldada-plancha Forjado ) . Acero al carbono Metal dimisil
Condicién de la Superficie Escobillada otro Tipo de componente Junta soldada- tuberia Laminado Tipo de material Acero Inoxidable Aluminio
S Examinado — Examinado —
As Welded Fundicién Otro Titanio otro
Ha Tope EnT qSMAW FCAW GTAW Recto H EnV
Tipo de Junta a Inspecionar: — Proceso de soldeo: — — Disefio de geometria de la Junta —
EnL Traslape GMAW SAW PAW Doble V EnK
Material Base : ASTM A36 Dimension : 300 mm C/U Espesor :6mm
N? de Plano + 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003 Temperatura :30°C ID Componente :NIA
3. DESCRIPCION DEL EQUIPAMIENTO Y MATERIAL USADO
Detector de Fallas Marca :SlUl Modelo : SYNCSCAN Serie N° : 585310150028
MarcalTipo : SIUI/ 4.0L16-0.5-9 Arreglo Tipo : LINEAL 1D Serie N°: 629150029 Frecuencia : 4MHz N° elementos 116
Transductor de Arreglos de Fases MarcalTipo Danee Arreglo Tipo ;... Serie N°: . Frecuencia e N° elementos L
Elevacion ] Longitud 18 Pitch 105 1er/lULTIMO ELEMNTO :1/16
A Scan L Scan Linear MarcalTipo : SIUI/ GENERAL Serie N° : 8N558
Tipo de Presentacion: B Scan S Scan Tipo de SCAN Sectorial Zapata :::e\;r.eglo de Refracto :55° Tipo de Onda: :$
C Scan ' Curvatura :NA Velocidad 12360 m/s
Tecnica usada: - Pulso-Eco I:l Pitch-Catch Inmersion
Focalizacion: Tipo Focus : Lineal Prof: 120 mm Angulo IIF: 50/75 |N° Elm. Usados: 116 Inicio/Fin: 11116

Tipo: : p (Envoltura con PVC) Longitud: : 2 metros

Cable y Conector: I:lPI-Omni Con. -TI-Tyco TCZF Cl High Density

Bloque Calibrac. -nw -PACS DMAB -ASME Plancha |:|ASME Tuberia Marca  :SIUI Serie 81001206009

Acoplante Usado: I:lHZO I:lOIL I:lGEL uT X -CARBOXIMETIL l:lSONOTECH Densidad Modelo i~

Encoder para Adquisicion: I:lUsado |:] No Usado Marca : SEPT : Serie

Escaner para Adquisicion: :|Usado D No Usado Marca : Modelo: : Serie

Programa Computarizado: I:lUsado I:] No Usado Marca NOMBRE: o Version N° o
Simulador Electronico: [Jusao [ Inousato Marca DAMPING:  :wm Rechazo .
Velocidad Long 15920 m/s |Velocidad Trans. 13231 mis Rango 190 mm GAN REF :51Db Notch de Ref @1 mm

4. EVALUACION DE RESULTADOS

CODIGO SOLDADOR | SUP- DEINSP. cAcio cacio CORRIDO DIMENSION DE LA DISCONTINUIDAD s o
LDADOR INDICACION N°  [MAXIMA INDICACION RECORRID! RESULTAD!
JUNTA (CARAA) Loc. X POS ¥ LONG. | PROF. ALTURA [ FOTRITEE
TK1-J1 ESC 0-180 ACEPTADO
TK1-J2 JAR 90-270 ACEPTADO
5. REPORTE FOTOGRAFICO
Beam direction
(deg}
+Y 180
o R | ! S — 9:.‘»14;170
X axs Postion
Location [
=7 0
VISTA DE JUNTA TK1-J3 VISTA DE JUNTA TK1-J4
6. LEYENDA
Material Base BM Fisura C Inclusion de Escoria S |:|Rechazada RJ
Metal de Soldadura WM Penetracion Incompleta IP Porosidad P
Zona Afectada por Calor HAZ Falta de Fusion LOF Aceptado AC
7. OBSERVACIONES
CEINSU SAC CONTRATISTA V°B° CLIENTE
- — o
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REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO ARREGLOS DE FASES - UTPA [t .

N° DE REPORTE

: DI21-HTIC/023

1. DATOS GENERALES

: HT INGENIERIA & CONSULTORIA SAC
: §.0. 315210208 / CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
: CORDONES DE SOLDADURA DE TANQUE N°1

CLIENTE : PETROTAL
CONTRATISTA

PROYECTO

ELEMENTO

REQUISITO DE INSPECCION : ASME VIl DIV. 1

METODO DE INSPECCION
FECHA DE INSPECCION

: ASME SECCION V ARTICULO 4

: 06.07.2021

2. DESCRIPCION DEL COMPONENTE A EXAMINAR

Esmerilada Pulida . Junta soldada-plancha Forjado ) . Acero al carbono Metal dimisil
Condicién de la Superficie Escobillada otro Tipo de componente Junta soldada- tuberia Laminado Tipo de material Acero Inoxidable Aluminio
— Examinado — Examinado —
As Welded Fundicién Otro Titanio otro
aTope EnT SMAW FCAW GTAW Recto EnV
Tipo de Junta a Inspecionar: — Proceso de soldeo: Disefio de geometria de la Junta —
EnL Traslape GMAW SAW PAW Doble V EnK
Material Base : ASTM A36 Dimension : 300 mm C/U Espesor :6mm
N? de Plano - 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003 Temperatura :130°C ID Componente :NIA
3. DESCRIPCION DEL EQUIPAMIENTO Y MATERIAL USADO
Detector de Fallas Marca :SlUl Modelo : SYNCSCAN Serie N° : 585310150028
MarcalTipo : SIUI/ 4.0L16-0.5-9 Arreglo Tipo : LINEAL 1D Serie N°: 629150029 Frecuencia : 4MHz N° elementos 116
Transductor de Arreglos de Fases MarcalTipo Danee Arreglo Tipo ;... Serie N°: . Frecuencia e N° elementos -
Elevacion ] Longitud 18 Pitch 105 1er/lULTIMO ELEMNTO :1/16
A Scan L Scan Linear MarcalTipo : SIUI/ GENERAL Serie N° : 8N558
Tipo de Presentacion: B Scan S Scan Tipo de SCAN Sectorial Zapata ::sle\;r.eglo de Refracto :55° Tipo de Onda: :$
C Scan ' Curvatura :NA Velocidad 12360 m/s
Tecnica usada: - Pulso-Eco I:l Pitch-Catch Inmersion
Focalizacion: Tipo Focus : Lineal Prof: 120 mm Angulo IIF: 50/75 |N° Elm. Usados: 116 Inicio/Fin: 11116
Cable y Conector: I:lPI-Omni Con. -TI-Tyco TCZIF Cl High Density Tipo: : p (Envoltura con PVC) Longitud: : 2metros
Bloque Calibrac. - w - PACS |:] MAB -ASME Plancha |:|ASME Tuberia Marca  :SIUI Serie 81001206009
Acoplante Usado: I:lHZO I:lOIL I:lGEL uT X -CARBOXIMETIL l:lSONOTECH Densidad - Modelo i~
Encoder para Adquisicion: I:lUsado |:] No Usado Marca : SEPT Serie
Escaner para Adquisicion: Usado D No Usado Marca Modelo: Serie
Programa Computarizado: I:lUsado I:] No Usado Marca i NOMBRE: i Version N° —
Simulador Electronico: [Jusao [ Inousato Marca DAMP ING: - Rechazo
Velocidad Long 15920 m/s |Velocidad Trans. 13231 mis Rango 90 mm GAN REF :51Db Notch de Ref : @1 mm
4. EVALUACION DE RESULTADOS
CODIGO SUP. DE INSP. DIMENSION DE LA DISCONTINUIDAD
SOLDADOR INDICACION N°  [MAXIMA INDICACION RECORRIDO RESULTADO
JUNTA (CARAA) Loc. X POS ¥ LONG. | PROF. ALTURA [ FOTRITEE
TK1-J1 ESC 0-180 ACEPTADO
TK1-J2 JAR 90-270 ACEPTADO

5. REPORTE FOTOGRAFICO

Beam direction
deg)
180

0 W n‘i—m
X ars Posiion
Location [
0
-Y
VISTA DE JUNTA TK1-J5 VISTA DE JUNTA TK1-J6
6. LEYENDA
Material Base BM Fisura C Inclusion de Escoria S |:|Rechazada RJ
Metal de Soldadura WM Penetracion Incompleta IP Porosidad P
Zona Afectada por Calor HAZ Falta de Fusion LOF Aceptado AC
7. OBSERVACIONES
CEINSU SAC CONTRATISTA V°B® CLIENTE

CERTIFICACION

CEINSU SAC

- INSPECCION & SUPERVISION
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DOCUMENTO

: CEINSU-DI-F-011

REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO ARREGLOS DE FASES - UTPA [t .

N° DE REPORTE

: DI21-HTIC/024

1. DATOS GENERALES

CLIENTE

CONTRATISTA

PROYECTO

ELEMENTO

REQUISITO DE INSPECCION
METODO DE INSPECCION
FECHA DE INSPECCION

: PETROTAL

: HT INGENIERIA & CONSULTORIA SAC
: §.0. 315210208 / CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
: CORDONES DE SOLDADURA DE TANQUE N°1

: ASME VIl DIV. 1

: ASME SECCION V ARTICULO 4

: 06.07.2021

2. DESCRIPCION DEL COMPONENTE A EXAMINAR

Esmerilada Pulida . Junta soldada-plancha Forjado ) . Acero al carbono Metal dimisil
Condicién de la Superficie Escobillada otro Tipo de componente Junta soldada- tuberia Laminado Tipo de material Acero Inoxidable Aluminio
— Examinado — Examinado —
As Welded Fundicién Otro Titanio otro
aTope EnT SMAW FCAW GTAW Recto EnV
Tipo de Junta a Inspecionar: — Proceso de soldeo: Disefio de geometria de la Junta —
EnL Traslape GMAW SAW PAW Doble V EnK
Material Base : ASTM A36 Dimension : 300 mm C/U Espesor :6mm
N? de Plano - 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003 Temperatura :130°C ID Componente :NIA
3. DESCRIPCION DEL EQUIPAMIENTO Y MATERIAL USADO
Detector de Fallas Marca :SlUl Modelo : SYNCSCAN Serie N° : 585310150028
MarcalTipo : SIUI/ 4.0L16-0.5-9 Arreglo Tipo : LINEAL 1D Serie N°: 629150029 Frecuencia : 4MHz N° elementos 116
Transductor de Arreglos de Fases MarcalTipo Danee Arreglo Tipo ;... Serie N°: . Frecuencia e N° elementos -
Elevacion ] Longitud 18 Pitch 105 1er/lULTIMO ELEMNTO :1/16
A Scan L Scan Linear MarcalTipo : SIUI/ GENERAL Serie N° : 8N558
Tipo de Presentacion: B Scan S Scan Tipo de SCAN Sectorial Zapata ::sle\;r.eglo de Refracto :55° Tipo de Onda: :$
C Scan ' Curvatura :NA Velocidad 12360 m/s
Tecnica usada: - Pulso-Eco El Pitch-Catch Inmersion
Focalizacion: Tipo Focus : Lineal Prof: 120 mm Angulo IIF: 50/75 |N° Elm. Usados: 116 Inicio/Fin: 11116
Cable y Conector: I:lPI-Omni Con. -TI-Tyco TCZIF Cl High Density Tipo: : p (Envoltura con PVC) Longitud: : 2metros
Bloque Calibrac. - w - PACS |:] MAB -ASME Plancha |:|ASME Tuberia Marca  :SIUI Serie 81001206009
Acoplante Usado: I:lHZO I:lOIL I:lGEL uT X -CARBOXIMETIL l:lSONOTECH Densidad - Modelo i~
Encoder para Adquisicion: I:lUsado |:] No Usado Marca : SEPT Serie
Escaner para Adquisicion: Usado D No Usado Marca Modelo: Serie
Programa Computarizado: I:lUsado I:] No Usado Marca i NOMBRE: i Version N° —
Simulador Electronico: [Jusao [ Inousato Marca DAMP ING: - Rechazo [
Velocidad Long 15920 m/s |Velocidad Trans. 13231 mis Rango 90 mm GAN REF :51Db Notch de Ref : @1 mm
4. EVALUACION DE RESULTADOS
CODIGO SUP. DE INSP. DIMENSION DE LA DISCONTINUIDAD
SOLDADOR INDICACION N°  [MAXIMA INDICACION RECORRIDO RESULTADO
JUNTA (CARAA) Loc. X POS ¥ LONG. | PROF. ALTURA [ FOTRITEE
TK1-J1 ESC 90-270 ACEPTADO
TK1-J2 JAR 0-180 ACEPTADO

5. REPORTE FOTOGRAFICO

-
Beam direction 5
(deg) !
+Y ‘T [i
T T
Location T
0
v
VISTA DE JUNTA TK1-J7 VISTA DE JUNTA TK1-J8
6. LEYENDA

Material Base BM

Fisura C

Inclusion de Escoria S

|:| Rechazada RJ

Metal de Soldadura WM Penetracion Incompleta IP Porosidad P
Zona Afectada por Calor HAZ Falta de Fusion LOF Aceptado AC
7. OBSERVACIONES
CEINSU SAC CONTRATISTA

CEINSU SAC

CERTIFICACION - INSPECCION & SUPERVISION
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DOCUMENTO : CEINSU-DI-F-011

REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO ARREGLOS DE FASES - UTPA [ -

DIVISION : INDUSTRIAL
FECHA : 02/01/2017
N° DE REPORTE : DI21-HTIC/025
1. DATOS GENERALES
CLIENTE : PETROTAL
CONTRATISTA : HT INGENIERIA & CONSULTORIA SAC
PROYECTO : 8.0. 315210208 / CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
ELEMENTO : CORDONES DE SOLDADURA DE TANQUE N°2
REQUISITO DE INSPECCION : ASME VIl DIV. 1
METODO DE INSPECCION : ASME SECCION V ARTICULO 4
FECHA DE INSPECCION : 06.07.2021
2. DESCRIPCION DEL COMPONENTE A EXAMINAR
Esmerilada Pulida . Junta soldada-plancha Forjado ) . Acero al carbono Metal dimisil
Condicién de la Superficie Escobillada otro Tipo de componente Junta soldada- tuberia Laminado Tipo de material Acero Inoxidable Aluminio
— Examinado — Examinado —
As Welded Fundicién Otro Titanio otro
Ha Tope EnT qSMAW FCAW GTAW Recto H EnV
Tipo de Junta a Inspecionar: — Proceso de soldeo: — — Disefio de geometria de la Junta —
EnL Traslape GMAW SAW PAW Doble V EnK
Material Base : ASTM A36 Dimension : 300 mm C/U Espesor :6mm
N? de Plano - 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003 Temperatura :130°C ID Componente :NIA
3. DESCRIPCION DEL EQUIPAMIENTO Y MATERIAL USADO
Detector de Fallas Marca :SlUl Modelo : SYNCSCAN Serie N° : 585310150028
MarcalTipo : SIUI/ 4.0L16-0.5-9 Arreglo Tipo : LINEAL 1D Serie N°: 629150029 Frecuencia : 4MHz N° elementos 116
Transductor de Arreglos de Fases MarcalTipo Danee Arreglo Tipo ;... Serie N°: . Frecuencia e N° elementos L
Elevacion ] Longitud 18 Pitch 105 1er/lULTIMO ELEMNTO :1/16
A Scan L Scan Linear MarcalTipo : SIUI/ GENERAL Serie N° : 8N558
Tipo de Presentacion: B Scan S Scan Tipo de SCAN Sectorial Zapata ::sle\;r.eglo de Refracto :55° Tipo de Onda: :$
C Scan ' Curvatura :NA Velocidad 12360 m/s
Tecnica usada: - Pulso-Eco El Pitch-Catch Inmersion
Focalizacion: Tipo Focus : Lineal Prof: 120 mm Angulo IIF: 50/75 |N° Elm. Usados: 116 Inicio/Fin: 11116

Tipo: : p (Envoltura con PVC) Longitud: : 2 metros

Cable y Conector: I:lPI-Omni Con. -TI-Tyco TCZF Cl High Density

Bloque Calibrac. -nw -PACS DMAB -ASME Plancha |:|ASME Tuberia Marca  :SIUI Serie 81001206009

Acoplante Usado: I:lHZO I:lOIL I:lGEL uT X -CARBOXIMETIL l:lSONOTECH Densidad — Modelo i~

Encoder para Adquisicion: I:lUsado |:] No Usado Marca : SEPT : Serie

Escaner para Adquisicion: :|Usado D No Usado Marca : Modelo: : Serie

Programa Computarizado: I:lUsado I:] No Usado Marca NOMBRE: o Version N° o
Simulador Electronico: [Jusao [ Inousato Marca DAMPING:  :wm Rechazo .
Velocidad Long 15920 m/s |Velocidad Trans. 13231 mis Rango 190 mm GAN REF :51Db Notch de Ref : @1 mm

4. EVALUACION DE RESULTADOS

CODIGO SOLDADOR | SUP- DEINSP. cAcio cacio CORRIDO DIMENSION DE LA DISCONTINUIDAD s o
LDADOR INDICACION N°  [MAXIMA INDICACION RECORRID! RESULTAD!
JUNTA (CARAA) Loc. X POS ¥ LONG. | PROF. ALTURA [ FOTRITEE
TK1-J1 JAR 90-270 ACEPTADO
TK1-J2 JAR 0-180 ACEPTADO
5. REPORTE FOTOGRAFICO
Beam direction
PR
o T HLW
Location T
= 0
VISTA DE JUNTA TK2-J1 VISTA DE JUNTA TK2-J2
6. LEYENDA
Material Base BM Fisura C Inclusion de Escoria S |:|Rechazada RJ
Metal de Soldadura WM Penetracion Incompleta IP Porosidad P
Zona Afectada por Calor HAZ Falta de Fusion LOF Aceptado AC
7. OBSERVACIONES
CEINSU SAC CONTRATISTA V°B° CLIENTE

e,

TAMIRE? [
1 ST -TC - 1 ?:.T_}
T LTEA TORD <
R
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REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO ARREGLOS DE FASES - UTPA [t .
N° DE REPORTE DI21-HTIC/026

1. DATOS GENERALES

CLIENTE

CONTRATISTA

PROYECTO

ELEMENTO

REQUISITO DE INSPECCION
METODO DE INSPECCION
FECHA DE INSPECCION

: PETROTAL
: HT INGENIERIA & CONSULTORIA SAC
: §.0. 315210208 / CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
: CORDONES DE SOLDADURA DE TANQUE N°2
: ASME VIII DIV. 1
: ASME SECCION V ARTICULO 4
: 06.07.2021

2. DESCRIPCION DEL COMPONENTE A EXAMINAR

Esmerilada Pulida . Junta soldada-plancha Forjado ) . Acero al carbono Metal dimisil
Condicién de la Superficie Escobillada otro Tipo de componente Junta soldada- tuberia Laminado Tipo de material Acero Inoxidable Aluminio
— Examinado — Examinado —
As Welded Fundicién Otro Titanio otro
aTope EnT SMAW FCAW GTAW Recto EnV
Tipo de Junta a Inspecionar: — Proceso de soldeo: Disefio de geometria de la Junta —
EnL Traslape GMAW SAW PAW Doble V EnK
Material Base : ASTM A36 Dimension : 300 mm C/U Espesor :6mm
N? de Plano - 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003 Temperatura :130°C ID Componente :NIA
3. DESCRIPCION DEL EQUIPAMIENTO Y MATERIAL USADO
Detector de Fallas Marca :SlUl Modelo : SYNCSCAN Serie N° : 585310150028
MarcalTipo : SIUI/ 4.0L16-0.5-9 Arreglo Tipo : LINEAL 1D Serie N°: 629150029 Frecuencia : 4MHz N° elementos 116
Transductor de Arreglos de Fases MarcalTipo Danee Arreglo Tipo ;... Serie N°: . Frecuencia : N° elementos -
Elevacion ] Longitud 18 Pitch 105 1er/lULTIMO ELEMNTO :1/16
A Scan L Scan Linear MarcalTipo : SIUI/ GENERAL Serie N° : 8N558
Tipo de Presentacion: B Scan S Scan Tipo de SCAN Sectorial Zapata ::sle\;r.eglo de Refracto :55° Tipo de Onda: :$
C Scan ' Curvatura :NA Velocidad 12360 m/s
Tecnica usada: - Pulso-Eco El Pitch-Catch Inmersion
Focalizacion: Tipo Focus : Lineal Prof: 120 mm Angulo IIF: 50/75 |N° Elm. Usados: 116 Inicio/Fin: 11116
Cable y Conector: I:lPI-Omni Con. -TI-Tyco TCZIF Cl High Density Tipo: : p (Envoltura con PVC) Longitud: : 2metros
Bloque Calibrac. - w - PACS |:] MAB -ASME Plancha |:|ASME Tuberia Marca  :SIUI Serie 81001206009
Acoplante Usado: I:lHZO I:lOIL I:lGEL uT X -CARBOXIMETIL l:lSONOTECH Densidad - Modelo i~
Encoder para Adquisicion: I:lUsado |:] No Usado Marca : SEPT Serie
Escaner para Adquisicion: Usado D No Usado Marca Modelo: Serie
Programa Computarizado: I:lUsado I:] No Usado Marca i NOMBRE: i Version N° —
Simulador Electronico: [Jusao [ Inousato Marca DAMP ING: - Rechazo
Velocidad Long 15920 m/s |Velocidad Trans. 13231 mis Rango 90 mm GAN REF :51Db Notch de Ref : @1 mm
4. EVALUACION DE RESULTADOS
CODIGO SUP. DE INSP. DIMENSION DE LA DISCONTINUIDAD
SOLDADOR INDICACION N°  [MAXIMA INDICACION RECORRIDO RESULTADO
JUNTA (CARAA) Loc. X POS ¥ LONG. | PROF. ALTURA [ FOTRITEE
TK1-J1 JAR 90-270 ACEPTADO
TK1-J2 JAR 0-180 ACEPTADO

5. REPORTE FOTOGRAFICO

Beam direction
deg)

+Y 180
0 Weld L
X s Vo “‘T‘m
Location
0
¥
VISTA DE JUNTA TK2-J3 VISTA DE JUNTA TK2-J4
6. LEYENDA
Material Base BM Fisura C Inclusion de Escoria S |:|Rechazada RJ
Metal de Soldadura WM Penetracion Incompleta IP Porosidad P
Zona Afectada por Calor HAZ Falta de Fusion LOF Aceptado AC
7. OBSERVACIONES
CEINSU SAC CONTRATISTA

1 ST -
T UTEA TOF

T -1

CEINSU SAC

CERTIFICACION - INSPECCION & SUPERVISION
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REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO ARREGLOS DE FASES - UTPA [t .
N° DE REPORTE DI21-HTIC/027

1. DATOS GENERALES

: HT INGENIERIA & CONSULTORIA SAC

: §.0. 315210208 / CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

: CORDONES DE SOLDADURA DE TANQUE N°2

CLIENTE : PETROTAL
CONTRATISTA

PROYECTO

ELEMENTO

REQUISITO DE INSPECCION : ASME VIl DIV. 1

METODO DE INSPECCION
FECHA DE INSPECCION

: ASME SECCION V ARTICULO 4

: 06.07.2021

2. DESCRIPCION DEL COMPONENTE A EXAMINAR

Esmerilada Pulida . Junta soldada-plancha Forjado ) . Acero al carbono Metal dimisil
Condicién de la Superficie Escobillada otro Tipo de componente Junta soldada- tuberia Laminado Tipo de material Acero Inoxidable Aluminio
— Examinado — Examinado —
As Welded Fundicién Otro Titanio otro
aTope EnT SMAW FCAW GTAW Recto EnV
Tipo de Junta a Inspecionar: — Proceso de soldeo: Disefio de geometria de la Junta —
EnL Traslape GMAW SAW PAW Doble V EnK
Material Base : ASTM A36 Dimension : 300 mm C/U Espesor :6mm
N? de Plano - 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003 Temperatura :130°C ID Componente :NIA
3. DESCRIPCION DEL EQUIPAMIENTO Y MATERIAL USADO
Detector de Fallas Marca :SlUl Modelo : SYNCSCAN Serie N° : 585310150028
MarcalTipo : SIUI/ 4.0L16-0.5-9 Arreglo Tipo : LINEAL 1D Serie N°: 629150029 Frecuencia : 4MHz N° elementos 116
Transductor de Arreglos de Fases MarcalTipo Danee Arreglo Tipo ;... Serie N°: . Frecuencia e N° elementos -
Elevacion 19 Longitud :8 Pitch 105 1er/ULTIMO ELEMNTO :1/16
A Scan L Scan Linear MarcalTipo : SIUI/ GENERAL Serie N° : 8N558
Tipo de Presentacion: B Scan S Scan Tipo de SCAN Sectorial Zapata ::sle\;r.eglo de Refracto :55° Tipo de Onda: :$
C Scan ' Curvatura :NA Velocidad 12360 m/s
Tecnica usada: - Pulso-Eco I:l Pitch-Catch Inmersion
Focalizacion: Tipo Focus : Lineal Prof: 120 mm Angulo IIF: 50/75 |N° Elm. Usados: 116 Inicio/Fin: 11116
Cable y Conector: I:lPI-Omni Con. -TI-Tyco TCZIF Cl High Density Tipo: : p (Envoltura con PVC) Longitud: : 2metros
Bloque Calibrac. - w - PACS |:] MAB -ASME Plancha |:|ASME Tuberia Marca  :SIUI Serie 81001206009
Acoplante Usado: I:lHZO I:lOIL I:lGEL uT X -CARBOXIMETIL l:lSONOTECH Densidad - Modelo i~
Encoder para Adquisicion: I:lUsado |:] No Usado Marca : SEPT Serie
Escaner para Adquisicion: Usado D No Usado Marca Modelo: Serie
Programa Computarizado: I:lUsado I:] No Usado Marca i NOMBRE: i Version N° —
Simulador Electronico: [Jusao [ Inousato Marca DAMP ING: - Rechazo
Velocidad Long 15920 m/s |Velocidad Trans. 13231 mis Rango 90 mm GAN REF :51Db Notch de Ref : @1 mm
4. EVALUACION DE RESULTADOS
CODIGO SUP. DE INSP. DIMENSION DE LA DISCONTINUIDAD
SOLDADOR INDICACION N°  [MAXIMA INDICACION RECORRIDO RESULTADO
JUNTA (CARAA) Loc. X POS ¥ LONG. | PROF. ALTURA [ FOTRITEE
TK1-J1 JAR 90-270 ACEPTADO
TK1-J2 JAR 0-180 ACEPTADO

5. REPORTE FOTOGRAFICO

Beam direction
deg)
180

0 W n‘i—m
X ars Posiion
Location [
0
¥
VISTA DE JUNTA TK2-J5 VISTA DE JUNTA TK2-J6
6. LEYENDA
Material Base BM Fisura C Inclusion de Escoria S |:|Rechazada RJ
Metal de Soldadura WM Penetracion Incompleta IP Porosidad P
Zona Afectada por Calor HAZ Falta de Fusion LOF Aceptado AC
7. OBSERVACIONES
CEINSU SAC CONTRATISTA

CEINSU SAC

CERTIFICACION - INSPECCION & SUPERVISION

Pag. 1de1




REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO ARREGLOS DE FASES - UTPA [t .

N° DE REPORTE

: DI21-HTIC/028

1. DATOS GENERALES

: HT INGENIERIA & CONSULTORIA SAC
: §.0. 315210208 / CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
: CORDONES DE SOLDADURA DE TANQUE N°2

CLIENTE : PETROTAL
CONTRATISTA

PROYECTO

ELEMENTO

REQUISITO DE INSPECCION : ASME VIl DIV. 1

METODO DE INSPECCION
FECHA DE INSPECCION

: ASME SECCION V ARTICULO 4

: 06.07.2021

2. DESCRIPCION DEL COMPONENTE A EXAMINAR

Esmerilada Pulida . Junta soldada-plancha Forjado ) . Acero al carbono Metal dimisil
Condicién de la Superficie Escobillada otro Tipo de componente Junta soldada- tuberia Laminado Tipo de material Acero Inoxidable Aluminio
— Examinado — Examinado —
As Welded Fundicién Otro Titanio otro
aTope EnT SMAW FCAW GTAW Recto EnV
Tipo de Junta a Inspecionar: — Proceso de soldeo: Disefio de geometria de la Junta —
EnL Traslape GMAW SAW PAW Doble V EnK
Material Base : ASTM A36 Dimension : 300 mm C/U Espesor :6mm
N? de Plano + 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003 Temperatura :130°C ID Componente :NIA
3. DESCRIPCION DEL EQUIPAMIENTO Y MATERIAL USADO
Detector de Fallas Marca : SIUl Modelo : SYNCSCAN Serie N° : 585310150028
MarcalTipo : SIUI/ 4.0L16-0.5-9 Arreglo Tipo : LINEAL 1D Serie N°: 629150029 Frecuencia : 4MHz N° elementos 116
Transductor de Arreglos de Fases MarcalTipo e Arreglo Tipo ;... Serie N°: . Frecuencia e N° elementos -
Elevacion 19 Longitud 18 Pitch 105 1er/lULTIMO ELEMNTO :1/16
A Scan L Scan Linear MarcalTipo : SIUI/ GENERAL Serie N° : 8N558
Tipo de Presentacion: B Scan S Scan Tipo de SCAN Sectorial Zapata ::sle\;r.eglo de Refracto :55° Tipo de Onda: :$
C Scan ' Curvatura :NA Velocidad 12360 m/s
Tecnica usada: - Pulso-Eco El Pitch-Catch Inmersion
Focalizacion: Tipo Focus : Lineal Prof: 120 mm Angulo IIF: 50/75 |N° Elm. Usados: 116 Inicio/Fin: 11116
Cable y Conector: I:lPI-Omni Con. -TI-Tyco TCZIF Cl High Density Tipo: : p (Envoltura con PVC) Longitud: : 2metros
Bloque Calibrac. - w - PACS |:] MAB -ASME Plancha |:|ASME Tuberia Marca  :SIUI Serie 81001206009
Acoplante Usado: I:lHZO I:lOIL I:lGEL uT X -CARBOXIMETIL l:lSONOTECH Densidad - Modelo i~
Encoder para Adquisicion: I:lUsado |:] No Usado Marca : SEPT Serie
Escaner para Adquisicion: Usado D No Usado Marca Modelo: Serie
Programa Computarizado: I:lUsado I:] No Usado Marca i NOMBRE: i Version N° —
Simulador Electronico: [Jusao [ Inousato Marca DAMP ING: - Rechazo
Velocidad Long 15920 m/s |velocidad Trans. 13231 mis Rango 90 mm GAN REF :51Db Notch de Ref : @1 mm
4. EVALUACION DE RESULTADOS
CODIGO SUP. DE INSP. DIMENSION DE LA DISCONTINUIDAD
SOLDADOR INDICACION N°  [MAXIMA INDICACION RECORRIDO RESULTADO
JUNTA (CARAA) Loc. X POS ¥ LONG. | PROF. ALTURA [ FOTRITEE
TK1-J1 JAR 90-270 ACEPTADO
TK1-J2 JAR 0-180 ACEPTADO

5. REPORTE FOTOGRAFICO

Beam direction
deg)
180

o w
Location T
0
¥
VISTA DE JUNTA TK2-J7 VISTA DE JUNTA TK2-J8
6. LEYENDA
Material Base BM Fisura C Inclusion de Escoria S |:|Rechazada RJ
Metal de Soldadura WM Penetracion Incompleta IP Porosidad P
Zona Afectada por Calor HAZ Falta de Fusion LOF Aceptado AC
7. OBSERVACIONES
CEINSU SAC CONTRATISTA

T -1
TOF

1 ST -
TUTEA

Condori L

Cali
HELLT

V°B° CLIENTE

CEINSU SAC

CERTIFICACION

- INSPECCION & SUPERVISION
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ANEXO 10

REGISTROS DE
PRUEBA
NEUMATICA DE
REFUERZOS



REGISTRO DE PRUEBA

Cddigo: 21013-HTIC-004-QA-RG-010

dPetroTal NEUMATICA DE Versir: 0
Fecha: 25/01/2021
REFUERZOS Pagina: 1de 2

PROYECTO CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

CLIENTE: PETROTAL | SO: | 315210208
CONSTRUCTOR: HTIC
EQUIPO: TANQUE |TAG: TK-500BLS-001-21
TIPO DE INSPECCION: PRUEBA NEUMATICA
CODIGO APLICABLE: API 12F

SECCION A INSPECCIONAR:

PLANCHA DE REFUERZO DE BOQUILLA N7

CALIDAD-HTIC

SUPERVISION-HTIC

-

‘ 5 - ’// e
3 GREEat b
4 b MLID2Y 120593 ¢ in

Nombre: Jesus Condori Lagos

Firma:

‘; =

-~ — ——[Firma:

lesus A. Condori Lagos

Fecha: 10/07/2021 . pxzey sefalded

Nombre: John Tello

Fecha: 10/07/2021




REGISTRO DE PRUEBA Codigo: 21013-HTIC-004-QA-RG-010
< Versién: 0
((é PEtrOTaI NEUMATICA DE Fecha: 25/01/2021
REFUERZQOS P4gina: 2 de 2

PROYECTO CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

CLIENTE: PETROTAL | SO: | 315210208
CONSTRUCTOR: HTIC
EQUIPO: TANQUE TAG: TK-500BLS-001-21
TIPO DE INSPECCION: PRUEBA NEUMATICA
CODIGO APLICABLE: API 12F

SECCION A INSPECCIONAR:

PLANCHA DE REFUERZO DE BOQUILLA N7

PROCEDIMIENTO

Se inyecté aire al interior de la placa de refuerzo de la boquilla

N7 en el espacio que queda entre el refuerzo y el envolvente

a 15 psi por un tiempo de 10 minutos.

Los cordones de soldadura que unen el refuerzo al envolvente

fueron cubiertos con agua jabonosa, manteniendo la presién

el tiempo necesario para verificar que no existen fugas.

RESULTADO

SATISFACTORIO.

No presento fugas.

CALIDAD-HTIC

SUPERVISION-HTIC

SUPERVISION-PETROTAL

Nombre: Jesus Condori Lagos

Firma: - y"_ ]
I A Eondor [0
Fecha: 10/07/2021 «- =5 B8

Nombre: John Tello

Firma:

Fecha: 10/07/2021

Nombre:
Firma:

Fecha:




REGISTRO DE PRUEBA

Caodigo: 21013-HTIC-004-QA-RG-010

dPetroTal NEUMATICA DE Versir: 0
Fecha: 25/01/2021
REFUERZOS Pagina: 1de 2

PROYECTO CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

CLIENTE: PETROTAL | SO: | 315210208
CONSTRUCTOR: HTIC
EQUIPO: TANQUE |TAG: TK-500BLS-001-21
TIPO DE INSPECCION: PRUEBA NEUMATICA
CODIGO APLICABLE: API 12F

SECCION A INSPECCIONAR:

PLANCHA DE REFUERZO DE BOQUILLA N3

13§§ 20

b

.10,2027 01:44:20

CALIDAD-HTIC

SUPERVISION-HTIC

SUPERVISION-PETROTAL

Nombre: Jesus Condori Lagos

Firma:

Nombre: John Tello

Firma:

Fecha: 10/07/2021

Nombre:

Firma:

Fecha:




REGISTRO DE PRUEBA Codigo: 21013-HTIC-004-QA-RG-010
< Versién: 0
((é PEtrOTaI NEUMATICA DE Fecha: 25/01/2021
REFUERZQOS P4gina: 2 de 2

PROYECTO CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

CLIENTE: PETROTAL | SO: | 315210208
CONSTRUCTOR: HTIC
EQUIPO: TANQUE TAG: TK-500BLS-001-21
TIPO DE INSPECCION: PRUEBA NEUMATICA

CODIGO APLICABLE: API 12F

SECCION A INSPECCIONAR: PLANCHA DE REFUERZO DE BOQUILLA N3

PROCEDIMIENTO

Se inyecté aire al interior de la placa de refuerzo de la boquilla

N3 en el espacio que queda entre el refuerzo y el envolvente

a 15 psi por un tiempo de 10 minutos.

Los cordones de soldadura que unen el refuerzo al envolvente

fueron cubiertos con agua jabonosa, manteniendo la presién

el tiempo necesario para verificar que no existen fugas.

RESULTADO

SATISFACTORIO.

No presento fugas.

CALIDAD-HTIC

SUPERVISION-HTIC

SUPERVISION-PETROTAL

Nombre: Jesus Condori Lagos
Firma: - -

f’. {I- -

Fecha: 10/07/2021

lesy
kS
HT In4

Nombre: John Tello
Firma:

Fecha: 10/07/2021

Nombre:
Firma:

Fecha:




REGISTRO DE PRUEBA

Caodigo: 21013-HTIC-004-QA-RG-010

dPetroTal NEUMATICA DE Versir: 0
Fecha: 25/01/2021
REFUERZOS Pagina: 1de 2

PROYECTO CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

CLIENTE: PETROTAL | SO: | 315210208
CONSTRUCTOR: HTIC
EQUIPO: TANQUE |TAG: TK-500BLS-002-21
TIPO DE INSPECCION: PRUEBA NEUMATICA
CODIGO APLICABLE: API 12F

SECCION A INSPECCIONAR:

PLANCHA DE REFUERZO DE BOQUILLA N5

Mﬁs"sum,_:,

jul. 12,2021 03:30:17 p. m

Uz
=

CALIDAD-HTIC

SUPERVISION-HTIC

Nombre: Jesus Condori Lagos

Firma:

P

lesu

Fecha: 12/07/2021 .- i

Nombre: John Tello

Firma:

Fecha: 12/07/2021

Nombre:

Firma:

Fecha:




REGISTRO DE PRUEBA Codigo: 21013-HTIC-004-QA-RG-010
< Versién: 0
((é PEtrOTaI NEUMATICA DE Fecha: 25/01/2021
REFUERZQOS P4gina: 2 de 2

PROYECTO CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

CLIENTE: PETROTAL | SO: | 315210208
CONSTRUCTOR: HTIC
EQUIPO: TANQUE TAG: TK-500BLS-002-21
TIPO DE INSPECCION: PRUEBA NEUMATICA
CODIGO APLICABLE: API 12F

SECCION A INSPECCIONAR: PLANCHA DE REFUERZO DE BOQUILLA N5

PROCEDIMIENTO

Se inyecté aire al interior de la placa de refuerzo de la boquilla

N5 en el espacio que queda entre el refuerzo y el envolvente

a 15 psi por un tiempo de 10 minutos.

Los cordones de soldadura que unen el refuerzo al envolvente

fueron cubiertos con agua jabonosa, manteniendo la presién

el tiempo necesario para verificar que no existen fugas.

RESULTADO
SATISFACTORIO.
No presento fugas.
CALIDAD-HTIC SUPERVISION-HTIC SUPERVISION-PETROTAL
Nombre: Jesus Condori Lagos Nombre: John Tello Nombre:
Firma: ~__—~ - _ [Firma: Firma:
Fecha: 12/07/2021 Fecha:




REGISTRO DE PRUEBA Codigo: 21013-HTIC-004-QA-RG-010
Q PetroTal NEUMATICA DE version: 0
Fecha: 25/01/2021
REFUERZOS Pagina: 1de 2
PROYECTO CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
CLIENTE: PETROTAL | SO: | 315210208
CONSTRUCTOR: HTIC
EQUIPO: TANQUE |TAG: TK-500BLS-002-21
TIPO DE INSPECCION: PRUEBA NEUMATICA
CODIGO APLICABLE: APl 12F
SECCION A INSPECCIONAR: PLANCHA DE REFUERZO DE BOQUILLA N4

CALIDAD-HTIC SUPERVISION-HTIC SUPERVISION-PETROTAL
Nombre: Jesus Condori Lagos Nombre: John Tello Nombre
Firma: _ Firma: Firma
Fecha: 13/07/2021 Fecha: 13/07/2021 Fecha




REGISTRO DE PRUEBA Cédigo: 21013-HTIC-004-QA-RG-010
" Version: 0
((é PEtrOTaI NEUMATICA DE Fecha: 25/01/2021
REFUERZOS Pagina: 2 de 2

PROYECTO CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

CLIENTE: PETROTAL | SO: | 315210208
CONSTRUCTOR: HTIC
EQUIPO: TANQUE TAG: TK-500BLS-002-21
TIPO DE INSPECCION: PRUEBA NEUMATICA
CODIGO APLICABLE: APl 12F
SECCION A INSPECCIONAR: PLANCHA DE REFUERZO DE BOQUILLA N4

PROCEDIMIENTO

Se inyecté aire al interior de la placa de refuerzo de la boquilla

N4 en el espacio que queda entre el refuerzo y el envolvente

a 15 psi por un tiempo de 10 minutos.

Los cordones de soldadura que unen el refuerzo al envolvente

fueron cubiertos con agua jabonosa, manteniendo la presién

el tiempo necesario para verificar que no existen fugas.

RESULTADO
SATISFACTORIO.
No presento fugas.
CALIDAD-HTIC SUPERVISION-HTIC SUPERVISION-PETROTAL
Nombre: Jesus Condori Lagos Nombre: John Tello Nombre:
Firma: i e —_|Firma: Firma:
Fecha: 13/07/2021 Fecha:




ANEXO 11

REGISTROS DE
INSPECCION POR
PRUEBA DE
VACIO



DOCUMENTO : CEINSU-DI-F-031
PRUEBA DE VACIO EN SOLDADURAS DE TANQUE DE VERSION ot
ALM ACEN AMlENTO DIVISION : INDUSTRIAL
FECHA :10/03/2021
|N° REGISTRO : DI21-HTIC/029
1. DATOS GENERALES
CLIENTE : PETROTAL
CONTRATISTA - HT INGENIERIA'Y CONSULTORIA SAC
PROYECTO :S.0. 315210208 / CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
ELEMENTO : FONDO DE TANQUE N°1Y TANQUE N°2
REQUISITO DE ENSAYO : CODIGO API 650
METODO DE ENSAYO : CODIGO API 650
2. DATOS DE ENSAYO
DESCRIPCION MATERIAL DIAMETRO ESPESOR
SOLDADURA DE FONDO DE TANQUE ASTMA36 | e 9.35mm
PLANO DE REFERENCIA PROCESO DE SOLDADURA TIPO DE JUNTA FECHA DE INSPECCION
21013-HTIC-004-GI-M-PL-004 SMAW A TOPE 06.07.2021
3. CONDICIONES DE ENSAYO
PREPARACION DE SUPERFICIE TEMP. DE SUPERFICIE PRESION DE VACIO TIPO DE ILUMINACION
Limpieza mecanica con escobilla circular 15°C 15 inHg ARTIFICIAL
MEDIO DE PRUEBA SOLUCION INSTRUMENTO DE MEDICON CERTIFICADO DE CALIBRACION
SUCCION DE AIRE JABON LIQUDO VACUOMETRO 0 a -30 inHg N° 0824-CFP-20
4. RESULTADO
ITEM | CODIGO DE JUNTA LONGITUD TIPO DE JUNTA TIPO DE INDICACION DIMENSION DE CONDICION
INDICACION
1 J1- TANQUE N°1 3850 mm ATOPE | e ACEPTADA
2 J1- TANQUE N°2 3850 mm ATOPE | e ACEPTADA
4
5
6
7
8
9
5. OBSERVACIONES
EJECUTADO POR: SUPERVISADO POR: V°B° CLIENTE:
:“:‘\’;S A\ :f‘\'..
— ;..-";'_..:‘ ’ % ".'.’f::\
[=
RAMIREZ \&
5 Jii SNT - TC- 1 "
VT PT MT UJT UTPA TOFD

Pag.1de 3

* Nosotros los firmantes certificamos que lo declarado en este registro son correctas, y que las soldaduras de prueba fueron preparadas y ensayadas de

acuerdo con los requisitos del codigo API 653

m\\ CEINSU SAC

\‘\ CERTIFICACION - INSPECCION & SUPERVISION




PRUEBA DE VACIO REGISTRO FOTOGRAFICO T

N° DE REGISTRO : DI21-HTIC/030

1. DATOS GENERALES

CLIENTE : PETROTAL

CONTRATISTA :HT INGENIERIA'Y CONSULTORIA SAC

PROYECTO :8.0. 315210208 / CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
ELEMENTO : FONDO DE TANQUE N°1Y TANQUE N°2

REQUISITO DE PRUEBA : CODIGO API 650

METODO DE PRUEBA : CODIGO API 650

2. REGISTRO FOTOGRAFICO TANQUE N°1

EJECUTADO POR: SUPERVISDO POR: V°B° CLIENTE

DRERA 7
3 T-TC- 1
VT BT MT UT UTPA TOFD

| Pag.2de3

CEINSU SAC

CERTIFICACION - INSPECCION & SUPERVISION




PRUEBA DE VACIO REGISTRO FOTOGRAFICO T

N° DE REGISTRO : DI21-HTIC/031

1. DATOS GENERALES

CLIENTE : PETROTAL

CONTRATISTA :HT INGENIERIA'Y CONSULTORIA SAC

PROYECTO :8.0. 315210208 / CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
ELEMENTO : FONDO DE TANQUE N°1Y TANQUE N°2

REQUISITO DE PRUEBA : CODIGO API 650

METODO DE PRUEBA : CODIGO API 650

2. REGISTRO FOTOGRAFICO - TANQUE N°2

V°B° CLIENTE

Pag.3de 3




ANEXO 12

REGISTROS DE
PRUEBA
HIDROSTATICA
DE
ESTANQUEIDAD



Fecha: 7/05/2021
(@ Petroral REGISTRO DE PRUEBA HIDROSTATICA revicion: 1
evision:
21013-HTIC-004-QA-RG-011
Péagina: lde2
Registro N°.:001
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo / Elemento: TANQUE Area/ Sistema: -
Tag / Cédigo: TK-500BLS-001-21 Plano(s) de referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003
Norma de Referencia: API 12F Fecha de inspeccion: 12/07/2021
Material ASTM A36 Inspeccionado por: Jesus Condori lagos
1. Isometricos
LINEA ISOMETRICO HOJA P&ID

2. Datos de Prueba

FLUIDO DE PRUEBA

TIPO DE PRUEBA PRESION DE DISENO: PSI/BAR

15 PSI (1 ATM)

AGUA: X OTRO:

HIDROSTATICA

NEUMATICA PRESION DE PRUEBA: PSI/BAR

15 PSI (1 ATM)

TEMPERATURA AMBIENTE °C

AIRE:

ESTANQUEIDAD

17°C

X VISUAL TIEMPO DE PRUEBA:

24 Horas

3. Equipos de Medida

MANOMETROS CODIGO N° SERIE O CERTIFICADO DE CALIBRACION FABRICANTE RANGO (PSI) OBSERVACIONES
TERMOMETRO CODIGO N° SERIE O CERTIFICADO DE CALIBRACION FABRICANTE RANGO (°C) OBSERVACIONES
MESTEK IR02 - CLE-218-2021 MESTEK -50°C - 800°C CONFORME
TOMA DE DATOS MANOMETRO 1 TOMA DE DATOS MANOMETRO 2
HORA PRESION PSI/BAR OBSERVACIONES HORA PRESION PSI/BAR OBSERVACIONES
Conforme: I:l No Conforme: I:l

OBSERVACIONES:

Para la conformidad de la pruba, se verificé periodicamente durante la duracién de ésta, la no existencia de fugas ni goteos de agua en los cordones de soldadura, boquillas y demas

elementos del tanque.

APROBACION FINAL

CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: Jests Condori lagos Nombre: John Tello ,, c,l)rusu( Nombre: ,e\’;'ﬁj«:\
o Q\-“‘" armyB ro.-. "!'/;":". i %\
v /% f< b
N L zZ | v S L @ © .
Firma: Firma: ) adho & Firma: (:, V 0)
%, tdlo o =
7 LG LN
L -\’b
Fecha: 12/07/2021 Fecha: 12/07/2021 Fecha: Settio




{PetroTal

REGISTRO DE PRUEBA HIDROSTATICA
21013-HTIC-004-QA-RG-011

Fecha:
Revision:

Pagina:

7/05/2021

[N

2de?2

Registro N°.:001

Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

Cliente: PETROTAL SO: 315210208

Equipo / Elemento: TANQUE Area / Sistema: -

Tag / Cédigo: TK-500BLS-001-21 Plano(s) de referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003
Norma de Referencia: API 12F Fecha de inspeccidn: 12/07/2021

Material ASTM A36 Inspeccionado por: Jesus Condori lagos

4. Registro Fotografico

APROBACION FINAL

CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: Jesus Condori lagos Nombre: John Tello z 00"'3:.-() Nombre: /;Xm\
e Ful . :1 C) [= i)
— E \ < @ <
Firma: Firma: 2 N o Firma: g vV
A ertrrrr PN Py - 7
Jesus A Tonaori Lagos & ]| Tewe—0o w ._/y
Fecha: 12/07/2021 1 i3 St ac Fecha: 12/07/2021 < Fecha: \\1 g




Fecha: 7/05/2021
(@ Petrora I REGISTRO DE PRUEBA HIDROSTATICA covision: 1
evision:
21013-HTIC-004-QA-RG-011
Pagina: 1de2
Registro N°.:001
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Equipo / Elemento: TANQUE Area / Sistema: -
Tag / Cédigo: TK-500BLS-002-21 Plano(s) de referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003
Norma de Referencia: API 12F Fecha de inspeccion: 14/07/2021
Material ASTM A36 Inspeccionado por: Jesus Condori lagos
1. Isometricos
LINEA ISOMETRICO HOJA P&ID

2. Datos de Prueba

FLUIDO DE PRUEBA

TIPO DE PRUEBA PRESION DE DISENO: PSI/BAR

15 PSI (1 ATM)

AGUA: X OTRO: HIDROSTATICA NEUMATICA PRESION DE PRUEBA: PSI/BAR 15 PSI (1 ATM)
TEMPERATURA AMBIENTE °C 17 °C
AIRE: ESTANQUEIDAD X VISUAL TIEMPO DE PRUEEA 24 Foras

3. Equipos de Medida

MANOMETROS COoDIGO N° SERIE O CERTIFICADO DE CALIBRACION FABRICANTE RANGO (PSI) OBSERVACIONES
TERMOMETRO COoDIGO N° SERIE O CERTIFICADO DE CALIBRACION FABRICANTE RANGO (°C) OBSERVACIONES
MESTEK IR02 - CLE-218-2021 MESTEK -50°C - 800°C CONFORME
TOMA DE DATOS MANOMETRO 1 TOMA DE DATOS MANOMETRO 2
HORA PRESION PSI/BAR OBSERVACIONES HORA PRESION PSI/BAR OBSERVACIONES

Conforme: D

No Conforme:

|

OBSERVACIONES:

elementos del tanque.

Para la conformidad de la pruba, se verifico periodicamente durante la duracion de ésta, la no existencia de fugas ni goteos de agua en los cordones de soldadura, boquillas y demas

APROBACION FINAL

CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
. AP
Nombre: Jests Condori lagos Nombre: John Tello " C"”So(r Nombre: s B ’:‘32\\
— “&;3'. eI [ | o
. . : NG5 . o V; 3
Firma: Firma: -L‘;\‘ k]('-'l?h f Firma: -r'\/ ;—,
L L elo o X
Fecha: 14/07/2021 Fecha: 14/07/2021 Fecha:




- dPetroTal

REGISTRO DE PRUEBA HIDROSTATICA
21013-HTIC-004-QA-RG-011

Fecha:
Revision:

Pagina:

7/05/2021

2de2

Registro N°.:001

Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO

Cliente: PETROTAL SO: 315210208

Equipo / Elemento: TANQUE Area / Sistema: -

Tag / Cédigo: TK-500BLS-002-21 Plano(s) de referencia: 21013-HTIC-004-GI-M-PL-003
Norma de Referencia: API 12F Fecha de inspeccion: 14/07/2021

Material ASTM A36 Inspeccionado por: Jesus Condori lagos

4. Registro Fotografico

R
ORI

3

3,
{
i
A

jul, 14,2021 08:31:30 8. m

jul. 14,2021 083203 NN

jul. 14,2021 08

APROBACION FINAL

I e (allda
CON

CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: Jesus Condori lagos Nombre: John Tello Nombre:
,’GONSU
- — I SR 3 |

Firma: Firma: 7 » Firma:

g | @

I b

% 'telo o
Fecha: 14/07/2021 Condori Lagos Fecha: 14/07/2021 "u ) Fecha:




ANEXO 13

INFORME
TECNICO DE
INSPECCION DE
PINTURA



PROYECTO:

CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA é
DE LODO SINTETICO. (( PetroTaI

S.0.: 315210208

INFORME TECNICO HTIC-PT-001

GRANALLADO Y PINTADO
CLIENTE: PETROTAL
ASUNTO: GRANALLADO Y PINTADO DE 02 TANQUES.

IDENTIFICACION DE TANQUES:
- TK-500BLS-01-21
- TK-500BLS-02-21
TALLER:
- Arenados Casaverde (Granallado)
- Taller HTIC (Pintado)

FECHA: 07/07/2021

1. ANTECEDENTES
Los procesos de Granallado y Pintado se desarrollardn de acuerdo a lo especificado en el
procedimiento de Aplicacion de Pintura, emitido por el proveedor de pinturas.

2. INSPECCION
2.1. GRANALLADO

CONDICIONES PREVIAS

CONDICIONES AMBIENTALES:
TEMEPRATURA AMBIENTAL :18°C
HUMEDAD RELATIVA 1 78%
ESTADO DE ESTRUCTURAS: LIMPIAS, SIN SALPICADURAS NI BORDES AFILADOS
EQUIPO DE PRUEBA: MEDIDOR DE PERFIL DE ANCLAJE
CERTIFICADO DE CALIBRACION: LL-0161-2020
ELEMENTOS A INSPECCIONAR:
- Planchas (Techo, Fondo y Cuerpo)
- Boquillas
- Escaleras y Barandas
- Estructuras
- Accesorios (Orejas de izaje, silletas de anclaje, etc)

GRADO DE PREPARACION SUPERFICIAL:
- Chorreado abrasivo al grado metal cercano al blanco SSPC-
SP10 (Exterior de Tanque)
- Chorreado abrasivo al grado metal al blanco SSPC-SP5
(Interior de tanque y Estructuras Interiores).



PROYECTO:

CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA
DE LODO SINTETICO.

S.0.: 315210208

@ PetroTal

RESULTADO DE PRUEBA DE MEDICION DE PERFIL DE ANCLAJE:
SEGUN ASTM D4417

LEVENTO. | prepanacion | pREPARACION | RUGOSIOAD
BOQUILLAS ME;?;EE'\RIEQNO SSPC-SP10 1.9
PLANCHAS CUERPO METAL BLANCO SSPC-SP5 2.4
PLANC_II:?CSHE)ONDO/ METAL BLANCO SSPC-SP5 2.5
ESCALERA/BARANDAS MEZf;f:;ggNO SSPC-SP10 2.1
ESTRUCTURA SKID MEZf;f:;EgNO SSPC-SP10 2.2

LOS RESULTADOS SON ACEPTABLES.

e REGISTRO FOTOGRAFICO

o

2.2. PINTADO 1RA CAPA
CONDICIONES PREVIAS

CONDICIONES AMBIENTALES:
TEMEPRATURA AMBIENTAL
HUMEDAD RELATIVA
ESTADO DE ESTRUCTURAS: GRANALLADAS
EQUIPO DE PRUEBA: MEDIDOR DE ESPESOR DE PELICULA SECA
CERTIFICADO DE CALIBRACION: LLE-215-2021
ELEMENTOS A INSPECCIONAR:
- Planchas (Techo, Fondo y Cuerpo)
- Bogquillas
- Escaleras y Barandas
- Estructuras

117 °C
1 77%

———w g

il
/
& /

i

/

- Accesorios (Orejas de izaje, silletas de anclaje, etc)




PROYECTO:

CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA Q
DE LODO SINTETICO. (( PetroTal
S.0.: 315210208

2.2.1.ESTRUCTURAS, ACCESORIOS, BOQUILLAS Y PLANCHAS (EXTERIOR DEL TANQUE)

ELEMENTO MEDICION DE ESPESORES DE PELICULA SECA (MILS)
ESCALERA/
SPOT FONDO TECHO CUERPO | BOQUILLAS BARANDAS SKID ACCESORIOS
SPOT 1 3.30 2.90 2.90 2.70 3.20 3.50 3.50
SPOT 2 2.70 3.20 2.90 3.30 3.00 2.70 2.80
SPOT 3 3.40 3.50 2.90 2.70 3.00 2.90 3.20
SPOT 4 3.30 2.80 3.00 2.70 3.30 2.70 3.10
SPOT 5 3.30 3.20 3.30 3.10 3.30 2.80 3.40
SPOT 6 2.80 3.50 3.40 3.00 3.20 2.70 3.10
SPOT 7 3.20 3.40 3.30 2.80 3.00 3.20 3.20
SPOT 8 3.40 3.10 2.70 3.00 3.20 3.20 3.00
SPOT 9 3.50 2.70 2.90 3.20 3.00 3.30 2.80
SPOT 10 2.80 3.50 2.70 2.80 3.10 2.70 3.10
PROMEDIO [ 3.17 | 3.18 | 3.00 2.93 3.13 2.97 3.12

2.2.2.ESTRUCTURAS Y PLANCHAS (INTERIOR DEL TANQUE)

ELEMENTO MEDICION DE ESPESORES DE PELICULA SECA
(MILS)
SPOT TUBERIAS
FONDO | TECHO | CUERPO (NL, N5)

SPOT 1 3.2 3.4 3.2 3.1
SPOT 2 3.0 2.9 3.0 2.7
SPOT 3 3.0 3.4 3.3 3.2
SPOT 4 3.0 3.4 3.0 2.9
SPOT 5 3.4 3.5 3.3 2.7
SPOT 6 3.5 2.9 2.8 3.1
SPOT 7 2.9 2.7 2.9 3.1
SPOT 8 2.7 3.2 3.5 3.1
SPOT 9 2.9 2.8 32 3.1
SPOT 10 3.0 2.7 3.5 2.9
PROMEDIO 3.06 3.09 3.17 2.99

REGISTRO FOTOGRAFICO




PROYECTO:

CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA

DE LODO SINTETICO.

S.0.: 315210208

@ PetroTal




PROYECTO:

CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA é
DE LODO SINTETICO. (( PetroTaI

S.0.: 315210208

2.3. PINTADO 2DA CAPA
CONDICIONES PREVIAS

CONDICIONES AMBIENTALES:
TEMEPRATURA AMBIENTAL :18°C
HUMEDAD RELATIVA 1 77%
ESTADO DE ESTRUCTURAS: 1RA CAPA SECA
EQUIPO DE PRUEBA: MEDIDOR DE ESPESOR DE PELICULA SECA
CERTIFICADO DE CALIBRACION: LLE-215-2021
ELEMENTOS A INSPECCIONAR:
- Planchas (Techo, Fondo y Cuerpo)
- Boquillas
- Escaleras y Barandas
- Estructuras
- Accesorios (Orejas de izaje, silletas de anclaje, etc)

2.3.1. ESTRUCTURAS, ACCESORIOS, BOQUILLAS Y PLANCHAS (EXTERIOR DEL TANQUE)

ELEMENTO MEDICION DE ESPESORES DE PELICULA SECA (MILS)
ESCALERA/
SPOT FONDO | TECHO | CUERPO | BOQUILLAS | %0, \ o SKID | ACCESORIOS
SPOT 1 8.9 7.7 8.7 8.3 8.40 8.80 8.10
SPOT 2 9.1 8.7 8.9 8.9 8.90 8.70 8.40
SPOT 3 8.1 8.6 8.8 8.8 8.50 7.80 8.50
SPOT 4 8.5 7.8 7.7 7.8 8.60 8.10 8.40
SPOT5 8.0 7.8 8.3 9.1 8.60 8.70 8.00
SPOT 6 8.9 7.8 8.6 8.1 7.90 8.40 8.90
SPOT 7 8.5 8.3 8.2 8.6 8.10 7.80 8.20
SPOT 8 8.0 8.1 8.2 8.0 8.40 8.60 8.50
SPOT9 8.1 8.2 8.4 8.2 7.90 8.50 9.10
SPOT 10 8.9 8.1 8.8 8.0 8.70 8.30 8.90
PROMEDIO 8.50 8.11 8.46 8.38 8.40 8.37 8.50

2.3.2. ESTRUCTURAS Y PLANCHAS (INTERIOR DEL TANQUE)

ELEMENTO MEDICION DE ESPESORES DE PELICULA SECA
(MILS)
SPOT TUBERIAS
FONDO | TECHO | CUERPO (N1, N5)

SPOT 1 9.6 10.6 10.1 8.7
SPOT 2 8.8 10.0 10.4 9.6
SPOT 3 8.6 10.0 9.6 9.2
SPOT 4 8.6 9.0 8.5 9.6
SPOT 5 9.2 9.8 9.8 8.7
SPOT 6 10.1 10.6 8.8 10.3
SPOT 7 10.0 9.6 10.2 8.6
SPOT 8 10.5 8.6 9.5 9.9
SPOT 9 10.4 9.2 9.2 8.9
SPOT 10 8.7 9.0 10.0 9.4
PROMEDIO 9.45 9.64 9.61 9.29




PROYECTO:

CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA é
DE LODO SINTETICO. (( PetroTal
S.0.: 315210208

REGISTRO FOTOGRAFICO
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PROYECTO:

CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA
DE LODO SINTETICO.

S.0.: 315210208

(@ PetroTal

2.4. PINTADO 3RA CAPA
CONDICIONES PREVIAS

CONDICIONES AMBIENTALES:
TEMEPRATURA AMBIENTAL 117 °C
HUMEDAD RELATIVA 1 79%
ESTADO DE ESTRUCTURAS: 2DA CAPA SECA
EQUIPO DE PRUEBA: MEDIDOR DE ESPESOR DE PELICULA SECA
CERTIFICADO DE CALIBRACION: LLE-215-2021
ELEMENTOS A INSPECCIONAR:
- Planchas (Techo, Fondo y Cuerpo)
- Boquillas
- Escaleras y Barandas
- Estructuras

- Accesorios (Orejas de izaje, silletas de anclaje, etc)

2.4.1. ESTRUCTURAS, ACCESORIOS, BOQUILLAS Y PLANCHAS (EXTERIOR DEL TANQUE)

2.4.2.
ELEMENTO MEDICION DE ESPESORES DE PELICULA SECA (MILS)
ESCALERA/

SPOT FONDO | TECHO | CUERPO | BOQUILLAS | %0, \ o SKID | ACCESORIOS
SPOT 1 10.7 11.3 11.2 10.2 11.40 9.50 11.70
SPOT 2 10.0 115 10.3 9.6 10.40 11.30 10.80
SPOT 3 11.7 11.1 9.5 10.0 10.10 11.00 11.50
SPOT 4 11.0 9.8 9.5 10.9 11.40 9.70 9.70
SPOT5 11.8 10.9 9.7 11.3 10.80 9.90 9.50
SPOT 6 10.9 10.4 10.9 11.4 10.00 9.70 9.50
SPOT 7 9.9 10.9 11.0 11.4 9.60 10.20 10.70
SPOT 8 10.1 9.6 11.4 10.9 10.20 9.90 10.10
SPOT9 11.7 10.2 10.9 11.3 11.40 9.50 11.10
SPOT 10 9.7 10.0 9.6 10.3 11.60 11.10 9.50
PROMEDIO 10.75 | 10.57 | 10.40 10.73 10.69 10.18 10.41

2.4.3. ESTRUCTURAS Y PLANCHAS (INTERIOR DEL TANQUE)

ELEMENTO MEDICION DE ESPESORES DE PELICULA SECA
(MILS)
SPOT TUBERIAS
FONDO | TECHO CUERPO (N1, N5)
SPOT 1 16.7 14.4 16.8 17.0
SPOT 2 16.7 15.5 14.3 15.5
SPOT 3 16.9 17.0 14.1 15.6
SPOT 4 16.0 14.0 17.2 15.7
SPOT 5 15.4 16.1 14.8 16.0
SPOT 6 15.5 16.7 17.2 14.3
SPOT 7 15.3 16.0 16.2 14.2
SPOT 8 16.7 16.3 15.7 15.3
SPOT 9 14.2 16.0 16.6 16.0
SPOT 10 15.9 15.8 14.9 16.1
PROMEDIO | 15.93 | 15.78 | 15.78 15.57




PROYECTO:

CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA

DE LODO SINTETICO.

S.0.: 315210208

@ PetroTal

REGISTRO FOTOGRAFICO
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PROYECTO:

CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA

DE LODO SINTETICO.

S.0.: 315210208

@ PetroTal
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PROYECTO:

DE LODO SINTETICO.
S.0.: 315210208

CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA ((Q Petl’OTaI

3. CONCLUSIONES

- Los trabajos de granallado y pintado de los 2 tanques se realizo siguiendo lo
establecido en los procedimientos de aplicacién de pintura.

- Losresultados obtenidos en ambos procesos estan dentro de los criterios de
aceptacion, por lo tanto, se consideran liberadas las estructuras y los tanques.

Los abajo firmantes dan conformidad del contenido del presente informe:

JOHN TELLO .
SUPERVISOR QA/QC SUPERVISION SUPERVISION CLIENTE
HTIC HTIC PETROTAL



ANEXO 14

REGISTROS DE
LIBERACION DE
FABRICACION EN
TALLER



REGISTRO DE LIBERACION DE FABRICACION EN TALLER

Fecha: 25/01/2021

Revision: 0
((Q P etr ora I 21013-HTIC-004-QA-RG-012
Péagina: 1 de 1
Registro No.: 001
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Contrato/Orden Compra - Fecha de liberacion:  |21/07/2021
1. LISTA DE ENTREGABLES
ltem Marca / Cédigo Descripcion Cant. Dimensiones Peso (kg) Comentarios

1 TK-500BLS-001-21 TANQUE DE ALMACENAMIENTO 01 7364 mm x 3849 mm 7739.2 CONFORME
2. CHECK LIST DOCUMENTARIO
Los items listados en la Seccion 1. Lista de Entregables, han sido inspeccionados y ensayados de acuerdo al Plan de inspeccion y
Ensayo aplicable al proyecto, habiéndose verificado las siguientes registros de inspeccion

Item Nombre de Registro Cadigo Registro OK NA Comentarios

1 21013-HTIC-004-QA-RG-001 REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIALES X CONFORME

2 21013-HTIC-004-QA-RG-002 REGISTRO DE TRAZABILIDAD DE MATERIALES X CONFORME

3 21013-HTIC-004-QA-RG-003 REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL X CONFORME

REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL
4 21013-HTIC-004-QA-RG-004 VERTICALIDAD DE ENVOLVENTES X CONFORME
REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL

5 21013-HTIC-004-QA-RG-005 REDONDEZ DE TANGUES X CONFORME

6 21013-HTIC-004-QA-RG-006 REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA X CONFORME

7 21013-HTIC-004-QA-RG-007 REGISTRO DE INSPECCION POR TINTES PENETRANTES X CONFORME

8 21013-HTIC-004-QA-RG-008 WELDING BOOK X CONFORME

9 21013-HTIC-004-QA-RG-009 REGISTRO DE PRUEBA DE VACIO X CONFORME

10 21013-HTIC-004-QA-RG-010 REGISTRO DE PRUEBA NEUMATICA DE REFUERZOS X CONFORME

REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO ARREGLO

11 CEINSU-DI-F-011 OF FASES - UTPA X CONFORME

12 - INFORME DE INSPECION DE PROTECCION SUPERFICIAL X CONFORME

13 21013-HTIC-004-QA-RG-011 REGISTRO DE PRUEBA HIDROSTATICA X CONFORME

14 21013-HTIC-004-QA-RG-012 REGISTRO DE LIBERACION DE FABRICACION EN TALLER X CONFORME
Leyenda: OK: conforme / NA: No aplicable
Comentarios:
3. APROBACION FINAL
Los abajo firmantes expresan su CONFORMIDAD con la documentacion y estado fisico de los items liberados listados arriba.

CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: Jesus Condori Lagos ___|Nombre: John Tello Nombre:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: 21/07/2021 Fecha:




REGISTRO DE LIBERACION DE FABRICACION EN TALLER

Fecha: 25/01/2021

Revision: 0
{PetroTal
Péagina: 1 de 1
Registro No.: 001
Proyecto: CONSTRUCCION DE TANQUES PARA PLANTA DE LODO SINTETICO
Cliente: PETROTAL SO: 315210208
Contrato/Orden Compra - Fecha de liberacion:  |21/07/2021
1. LISTA DE ENTREGABLES
ltem Marca / Cédigo Descripcion Cant. Dimensiones Peso (kg) Comentarios

1 TK-500BLS-002-21 TANQUE DE ALMACENAMIENTO 01 7364 mm x 3849 mm 7739.2 CONFORME
2. CHECK LIST DOCUMENTARIO
Los items listados en la Seccion 1. Lista de Entregables, han sido inspeccionados y ensayados de acuerdo al Plan de inspeccion y
Ensayo aplicable al proyecto, habiéndose verificado las siguientes registros de inspeccion

Item Nombre de Registro Cadigo Registro OK NA Comentarios

1 21013-HTIC-004-QA-RG-001 REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIALES X CONFORME

2 21013-HTIC-004-QA-RG-002 REGISTRO DE TRAZABILIDAD DE MATERIALES X CONFORME

3 21013-HTIC-004-QA-RG-003 REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL X CONFORME

REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL
4 21013-HTIC-004-QA-RG-004 VERTICALIDAD DE ENVOLVENTES X CONFORME
REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL

5 21013-HTIC-004-QA-RG-005 REDONDEZ DE TANGUES X CONFORME

6 21013-HTIC-004-QA-RG-006 REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA X CONFORME

7 21013-HTIC-004-QA-RG-007 REGISTRO DE INSPECCION POR TINTES PENETRANTES X CONFORME

8 21013-HTIC-004-QA-RG-008 WELDING BOOK X CONFORME

9 21013-HTIC-004-QA-RG-009 REGISTRO DE PRUEBA DE VACIO X CONFORME

10 21013-HTIC-004-QA-RG-010 REGISTRO DE PRUEBA NEUMATICA DE REFUERZOS X CONFORME

REPORTE DE INSPECCION POR ULTRASONIDO ARREGLO

11 CEINSU-DI-F-011 OF FASES - UTPA X CONFORME

12 - INFORME DE INSPECION DE PROTECCION SUPERFICIAL X CONFORME

13 21013-HTIC-004-QA-RG-011 REGISTRO DE PRUEBA HIDROSTATICA X CONFORME

14 21013-HTIC-004-QA-RG-012 REGISTRO DE LIBERACION DE FABRICACION EN TALLER X CONFORME
Leyenda: OK: conforme / NA: No aplicable
Comentarios:
3. APROBACION FINAL
Los abajo firmantes expresan su CONFORMIDAD con la documentacion y estado fisico de los items liberados listados arriba.

CALIDAD - HTIC SUPERVISION - HTIC SUPERVISION - PETROTAL
Nombre: Jesus Condori Lagos Nombre: John Tello Nombre:
Firma: Firma: Firma:
esisALe

Fecha: 21/07/2021 o Supdry Fecha: 21/07/2021 Fecha:
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