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PROLOGO 

Un horno rotativo se constituye en el equipo más importante de una 

planta de producción de cemento, por lo que un índice de operatividad alto de 

este equipo garantiza un alto índice de producción de cualquier fábrica 

cementera. Una paralización no planificada de este equipo causa pérdidas de 

producción considerables las cuales son difíciles de recuperar. 

Las empresas de este rubro realizan constantemente actividades para evitar 

estas paradas no planificadas. Estas actividades forman parte integral de un 

programa de mantenimiento, el cual tiene como aspecto importante, los planes 

de mantenimiento preventivo y predictivo, los cuales inspeccionan 

características cualitativas y controlan características cuantitativas 

periódicamente tales como desgaste, temperatura, espesores, etc. 

Las causas por las cuales un horno rotativo puede fallar son diversas. Una 

de las más importantes son la falla del material del cuerpo (virola) del horno por 

efectos del desgaste, las cuales son detectadas como consecuencia de las 

actividades mencionadas líneas arriba. La medida preventiva a este problema 

es el cambio de virola en la zona de posible falla. 
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En el presente informe trataremos el tema de "Cambio de un tramo de 

Virola de Horno Rotativo 03600 mm en una Fábrica de Cemento", el cual 

se subdivide en cuatro partes importantes como son: Memoria Descriptiva y 

Trabajos Previos, Trabajos en Parada de Equipo, Trabajos Post-Parada de 

Equipo; e Informe de Seguridad y Medio Ambiente 

En cada una de estas etapas se detallarán ·, aspectos importantes 

relacionados con la ejecución, tales como procedimientos, recursos 

empleados, información cuantificable obtenida antes, durante y después de 

la ejecución, la mayoría de las cuales se entregaron durante el desarrollo de 

los trabajos. 

Como parte final de este informe se adjuntan los anexos respectivos tales 

como memorias fotográficas, cálculos estructurales, registros y/o protocolos 

de montaje, planos respectivos, Ambiente, las cuales complementan la 

información descrita líneas arriba. 

Para la elaboración del presente informe se utilizaron datos reales, 

información cuantitativa y cualitativa proporciona por el personal involucrado 

en la planificación, ejecución y puesta en marcha del proyecto del cual 

forma parte este trabajo, por lo que les brindamos 

agr�gecimiento. 

un especial 



CAPITULO 1 

INTRODUCCIÓN 

El presente informe es un registro del proyecto, denominado con el mismo 

nombre de esta obra, ejecutado en la fábrica de Cementos Pacasmayo S.A.A -

CPSAA, ubicada en la provincia de Pacasmayo en el departamento de La 

Libertad a 1 O m.s.n.m. 

No se consideró en esta obra tratar temas de operatividad y 

funcionamiento de un horno rotativo, porque no es nuestro objetivo. El informe 

se enfocó desde el punto de vista de la ejecución el cual tiene como tema 

central el montaje propiamente dicho, para el cual se prepararon una variedad 

de herramientas, tales como procedimientos, instructivos, cálculos básicos, 

mediciones, calificaciones, selecciones, los cuales se realizaron tomando como 

referencia normas y manuales especializados aplicables tales como las normas 

ASME, AWS, API 620, API 650 Manual FLSmidth, Manual KHD, etc. 

En estas páginas se describe la ejecución de cada uno de las actividades 

realizadas las cuales se encuentran agrupadas en tres etapas fundamentales 

descritas. anteriormente. 
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No es intención del informe profundizar en cálculos, crear propuestas y/o 

nuevos procedimientos para una mejor ejecución, aunque el lector podría 

notarlo de manera implícita; sino ser principalmente un registro recopilativo 

de la ejecución enfocándose mayormente en el aspecto documentario y de 

ejecución. 

Cabe resaltar que este trabajo no es aplicable para hornos rotativos de 

cualquier diámetro, sino específicamente para hornos rotativos de clinker de 

03600 mm, con las mismas características mencionadas a lo largo de este 

documento, así como material y espesor de virola, longitud de virola y 

condiciones de operación. 

1.1.- OBJETIVO.-

• El objetivo prinicpal de este informe es el de ser un registro

cualitativo y cuantitativo de las condiciones de ejecucion antes,

durante y después del cambio de virola en un Horno Rotativo

03600 mm ubicada en la provincia de Pacasmayo en el·

departamento de La Libertad a 1 O m.s.n.m, el que servirá de

referencia para próximas ejecuciones con las mismas

características y condiciones.



CAPITULO 2 

MEMORIA DESCRIPTIVA Y TRABAJOS PREVIOS 

El proyecto de cambio de un tramo de la virola de horno rotativo 03600 

mm, consiste en el cambio de 4.95 mts de virola según instroctivo (Ver Anexo 

2), en la zona de la llanta o anillo de rodadura Ben el lado de descarga del 

horno. La virola; la cual se muestra en planos H2-001, H2-002 e ID-04-TB024 

en la sección Planos de este informe, se constituye de 3.3 mts en plancha 

estructural ASTM A36 de 50 mm de espesor y 1.65 mts de plancha estructural 

ASTM A36 de 25 mm de espesor., las cuales constituyen un sola pieza. 

Para iniciar los trabajos de montaje y desmontaje, se realizaron 

habilitados y fabricaciones previas, tales como soportes principales tipo 

columna, soportes para cuerpo de virola lado entrada, soportes para apoyo de 

anillo de rodadura, para virola desgastada a cambiar, para tramo de virola lado 

salida, plataforma de apoyo para Grúa de 50 tons y estructuras provisionales 

para un adecuado desarrollo del trabajo. (Ver Anexo 3). 

Luego de las fabricaciones previas, se procede con el "Gramilado antes 

de .Desmontaje" (Ver Anexo 8) medición que tiene como objetivo registrar y/o 

controlar el estado de ovalidad y deformación en la que se encuentra el tramo 
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de virola a cambiar antes y después de la paralización del equipo, previo al 

inicio del desmontaje. Posteriormente a estas mediciones, se continúa con 

las mediciones de posición relativa de las llantas, las cuales definirán la 

ubicación final del nuevo tramo de virola seguidamente se traza la línea de 

corte en coordinación con topógrafo, para lo cual se toma en cuenta la 

ubicación relativa del eje de la llanta con respecto a eje de los polines, 

procediéndose al corte respectivo luego de la ·,aprobación de los 

responsables del proyecto. Para los trabajos de desmontaje y montaje de 

tramo de virola se utilizó una grúa Lorain LRT500 (50 tons) según la 

disposición mostrada en instructivo PH-001-MVH2-2006 (ver Anexo 2) 

Seguidamente se continuó con la preparación de los biseles de 

soldadura según procedimiento WPS-178 elaborado por el Inspector de 

Calidad y los responsables del proyecto; y aprobados por un Inspector un 

CWI. Cabe mencionar es esta parte que los trabajos de soldadura se 

realizaron las 24 horas con supervisión permanente. 

El fabricante entregó el tramo de virola nueva según Plano e ID-04-

TB024 (ver Anexo 7). Los responsables del proyecto se encargaron del 

traslado de esta a la zona de trabajo y. procedió al montaje respectivo con 

apoyo de grúa Lorain _LRT 500 según la disposición mostrada en Anexo 4. 

Se -continuó con el armado, alineamiento y nivelación de virola nueva para la 

cual se · hizo uso de accesorios de montaje tales como "llamadores", 

"botadores" y "puentes", etc. 



8 

Luego del alineamiento respectivo, se procedió a obtener datos de 

"Gramilado antes de Soldadura" tal como se muestra en Anexo 8, para 

luego dar inicio al proceso de soldeo. Para el proceso de soldeo se elaboró 

el WPS 178, respetándose la secuencia de soldeo indicada en los 

instructivos y procedimientos adjuntos en Anexo 5. En este proceso, los 

responsables del proyecto proporcionaron un Inspector API y un Supervisor 

de Soldadura a tiempo completo, quienes garantizaron la buena ejecución 

de este proceso, la inspección visual e inspección por tintes penetrantes 

según Instructivo entregado <:Ver Anexo 5). 

Como parte final se realizó el "Gramilado después de Soldadura" para 

verificación de estado final de deformación de virola (Ver Anexo 8. ). Se 

continuó con el desmontaje de estructuras, soportes, arriostres, plataformas 

y limpieza respectiva para entrega final de horno, entregándose éste cinco 

días antes de lo indicado en Cronograma de Ejecución Aprobado por los 

responsables del Proyecto. (Ver Anexo 1) 

2.1.- Trabaios Previos 

A continuación describiremos, los trabajos previos que se consideraron 

como los más importantes, para la buena ejecución del proyecto; estos son: 

a.- Los trabajos se iniciaron con la realización del cronograma de ejecución 

del proyecto. Este cronograma fue elaborado por el responsable de 
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planificación del proyecto en coordinación con los responsables de la 

ejecución, quienes aprobaron este documento. Seguidamente a esto, se 

iniciaron los trabajos de movilización e instalación de recursos, para inicio de 

los trabajos en zona. (ver Anexo 1). 

b.- Desmontaje de duetos de circulación de aire hacia enfriador. Estos 

duetos fabricados con plancha rolada estructural A36 0300 mm del 

enfriador de parrillas ( equipo contiguo al horno rotativo en el lado de 

descarga de este), no permitían facilidades de desmontaje y montaje tales 

como la instalación de la estructuras soporte de virolas, 

muestra en Anexo 3. 

tal como se 

c.- Se fabricaron y montaron las estructuras soJ:)orte para virolas, las cuales 

estaban constituidas principalmente por dos columnas (Tubo ASTM A53 

020" SHC40) y una viga central (Viga W14 x 90) sobre la cual se apoyan las 

virolas. Estas columnas fueron seleccionas como resultado de cálculos 

teóricos, la experiencia en estos trabajos de los responsables.del proyecto; 

disponibilidad de recursos (materiales y espacios), y facilidades de 

fabricación y montaje (ver cálculos en Anexo 4). 

d.- Para este trabajo se requirió el apoyo de 01 Grúa Lorain LRT 500. Luego 

del análisis del diagrama de carga de la Grúa (Ver Anexo 2) se determinó 

que se requiere de 01 pluma de 7 mts para levantar 18 tons. Con estos 

datos iniciales se realizó un análisis geométrico de la grúa y la zona de 
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maniobra, dando como resultado la necesidad de acercar la grúa lo más 

próximo al cuerpo del horno para obtener estas longitudes, por lo cual se 

procedió a fabrica y montar soportes para los pistones de nivelación de 

esta, plataformas de acceso adicionales para posicionamiento de llantas 

laterales de grúa, así como la modificación provisional de estructura 

adyacente para giro de pluma tal como se muestra en Anexo 2 .. 



CAPITULO 3 

TRABAJOS EN PARADA DE EQUIPO 

Los trabajos más importantes de parada de planta las podemos agrupar 

en las siguientes etapas: 

a.- Gramilado del horno rotativo en frío antes del traslado de la llanta y corte de 

virola. Esta medición se realiza con un reloj comparador y nos da una lectura 

de la ovalidad de la virola. (Ver anexo 8). 

Cabe resaltar que a la fecha no existen normas para este tipo de 

aplicación y equipo específico; por lo que para este control se usó como 

standard el manual "F.L.Smidth Rotary Kilos", el cual es el proveedor del 

horno rotativo; y como referencia las normas API 620 y 650, ASME Sección IX 

referidos a recipientes cilíndricos a presión y para almacenamiento 

respectivamente, los cuales nos indican lo siguiente: 

Manual F.L.Smidth: Omax =0.3% 

API 620 Omax= 1% 

Donde: Omax = Ovalidad máxima 
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Mencionamos este punto, por que a lo largo de todo el proyecto se utilizó 

la referencia más estricta para cada caso, la cual en la mayoría de estos 

resultó el manual "F.L.Smidth Rotary Kilns". Por lo que en este informe se 

utiliza como referencia dicho manual, salvo se mencione lo contrario. 

b.- Se procedió al desmontaje de 3 mts de ladrillo refractarios en ambos 

lados de la línea de corte, para facilidades de montaje y··soldeo posterior. 

c.- Se procedió a medir el desfase longitudinal entre polines de rodadura o 

"llantas" del horno. Esta medida nos determinará la posición final de las 

llantas luengo del montaje de la nueva virola. (Ver anexo 6). 

d.- Traslado de llanta a zona de salida de horno. La llanta se reubicó 

temporalmente en zona de salida del horno, en la cual fue apoyada sobre 

dos soportes fabricados con 01 viga W8" x 3000 mm y 02 vigas W8" x 400 

mm, tal como se muestra en esquema de Anexo 3. Para el traslado de esta 

llanta se colocaron 02 canales C3" x 1500 mm, entre la cara interior de la· 

llanta y virola de horno, en el interior de las cuales se alojaron bolas 025 mm 

de molino, para que esta pueda ser arrastrada hacia la zona de descarga del 

horno, sobre los canales y así de esta manera producir un movimiento libre 

de fricción excesiva. Para el traslado se utilizaron 02 tecles de cadena de 

1 o·ton-s ubicados en los lados laterales de la llanta y 01 tecle de cadena de 

3 tons, en el sentido opuesto a la dirección de arrastre de la llanta, el cual 

cumplía la función de retención. 
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e.- Se continuó con el trazado de la línea de corte para desmontaje de virola 

antigua, en la cual se determinaron los valores descritos en Anexo 6. Para 

la ejecución de esta actividad se verificó desfase entre ejes de llanta y polín 

lado en ambos lados del horno, encontrándose una diferencia de 125 mm 

tal como se muestra en Anexo 6. 

Se decidió desfasar la línea de corte actual en 20 mm de tal manera 

que se obtenga un desfase de 100 mm entre ejes de llanta y polín en ambos 

lados del horno, tal como se muestra en Anexo 6. Se determinó el desfase 

de 100 mm entre ejes de llanta y polín, en función a la dilatación del horno 

cuando este está en funcionamiento (inform'ación proporcionada por CPSAA 

de sus registros periódicos de desplazamiento), la cual oscila entre valores 

de 90 y 120 mm. Se continuó con el proceso de arriostramiento con vigas 

W6" x 15 x 3600 mm en el interior de la virola a 300 mm de las líneas de 

corte. Posteriormente se procedió a suspender ("calzar'') la virola en el lado 

entrada del horno, en el lado de salida y el tramo de virola a desmontar, 

sobre los soportes mencionados líneas arriba; para que finalmente se 

procediera con el corte con proceso oxiacetilénico. 

f.- Desmontaje de tramos de virola desgastada. Debemos mencionar que 

antes de la ejecución de esta actividad los responsables del proyecto 

aprobaron el Instructivo PH-001-MVH2-2006 (Ver anexo 2), en la que se 

detalla esta actividad y en la cual se adjuntan los diagramas de carga para la 

selección de la grúa y posicionamiento de esta en la zona de desmontaje y 
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montaje. Esta maniobra se realizó utilizando accesorios tales como 

estrobos de 1 ½", grilletes 1 ½" y 02 tecles de 10 toneladas (todos estos con 

sus respectivos certificados de calidad) para regular inclinación de virola la 

cual era 3.5ª. Como un aspecto importante de la maniobra de desmontaje, 

debemos indicar que la carga no era uniforme, por lo que el centro de 

gravedad de esta difería con el centro geométrico de esta. El centro de 

estrobos y tecles se posicionó alineado con el centro de gravedad de tramo 

de virola a desmontar, el cual se calculó a 2077 mm del borde lado 

descarga de tramo de virola a cambiar. La maniobra de desmontaje contó 

con 01 Operador de Grúa, 01 Rigger y 04 personas para control de sogas 

de viento y 04 personas de apoyo. 

La virola desmontada se posicionó en zona ubicada en parte 

posterior de la Grúa, de donde inmediatamente fue trasladada hacia un 

transporte tipo plataforma y conducida hacia la zona de almacenamiento de 

residuos metálicos indicada por CPSAA. 

g.- Preparación de Juntas para Proceso de Soldeo. La línea de corte se 

realizó de manera perpendicular, por lo cual la totalidad de los biseles en 

ambas juntas se realizaron con herramientas de desbaste mecánicas ( 

esmeriles rectos), para.lo cual se contó con operarios biseladores por junta 

(en·02_turnos) y 01 supervisor de soldadura para inspección de acabado y 

geometría de biseles. Los biseles se realizaron según procedimiento de 
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soladura adjunto en Anexo 5, tal como se muestra en Figura 1 y Figura 2 a 

continuación: 

Figura 1: JUNTA ENTRE PLANCHAS DE 25 MM 

EXTERIOR 

60
º 

\/ 

INTERIOR 

Figura 2: JUNTA ENTRE PLANCHAS DE 25 MM Y 50 MM 

DETALLE 'A" 
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El proceso de preparación de juntas forma parte ya del proceso de 

soldadura, para la cual se presentaron los Procedimientos de Soldadura 

(WPS) utilizando como standard las normas ASME 831.1; para ser 

aprobados antes del inicio de los trabajos. Para mayor información remitirse 

a Anexo 5. 

h.- Recepción y montaje de tramo de virola nueva. los responsables del 

proyecto recepcionaron el tramo de virola nueva según plano ID-04-TB024 

(ver sección Planos) proporcionado por el fabricante de esta. Los 

responsables del proyecto trasladaron el tramo de virola nueva a pie de 

obra para que posteriormente se inicie el proceso de montaje tomando en 

cuenta la posición de desfase que debe existir entre los cordones de 

soldadura existentes en virolas antiguas y virola nueva en la dirección axial 

del horno. Este proceso de montaje se realizó según instructivo PH-001-

MVH2-2006 entregado (Ver Anexo 2 y 3), para lo cual también se contó con 

apoyo de la grúa Lorain LRT 500 posicionándolo de la misma manera de 

cómo se desmontó (Ver anexo 2). 

i.- Alineamiento de virola nueva. Para el armado y alineamiento de la virola 

nueva se contó con: 

· ·• -18 puentes Dim.: 350 x 450 x 1 ½".

• 16 Llamadores dispuestos en cada junta en la dirección axial del horno.

• 16 botadores dispuestos en cada junta en la dirección radial del horno.



Para el proceso de posicionamiento y alineamiento se tomaron en 

cuenta las siguientes consideraciones: 

• Valores de "Gramilado antes del Desmontaje"
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• Valores de deformación de radial de tramo de virola nueva, estos

proporcionados por el fabricante del nuevo tramo de virola fVer

Anexo 7).

• Valores de deformación longitudinal de tramo de virola nueva

proporcionados por CPSAA, y los valores de posición relativa de las

llantas (Anexo 6)

Luego del alineamiento de la virola nueva, se procedió a tomar valores 

de "Gramilado antes de Soldadura", los cuales arrojaron los resultados que 

se muestran en Anexo 8. 

j.- Proceso de Soldeo. Para los trabajos de Soldadura se instalaron 02 

carpas a cada lado del horno para evitar cualquier tipo de contaminación o· 

corrientes de aire. El proceso se ejecutó con la presencia de un supervisor 

de soldadura a tiempo completo y 02 grupos de soldadores calificados en 

dos turnos de 12 horas. El proceso de soldadura se inició en la parte 

exterior según procedimiento y secuencia mostrada en Anexo 5 teniendo 

pata ello el monitoreo continuo por parte de la supervisión. Los parámetros 

de soldadura tales como temperatura de precalentamiento, temperatura de 

interpases, corriente, voltaje, polaridades, secuencia de soldeo, fueron 
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monitoreados continuamente en cumplimiento de lo estipulado en los 

procedimientos e instructivos aprobados por los responsables del proyecto y 

un Inspector CWI antes de iniciar los trabajos; esto en función a garantizar 

una buena ejecución de los cordones teniendo como herramientas: La 

inspección Visual y la Inspección por Tintes Penetrantes, acorde a 

instructivos IC7-01-16, IC7-01-20 mostrados en Anexo 5. 

Luego de la soldadura exterior, se procedió a limpiar el cordón por la 

parte interior con equipo de corte por plasma (Arcair) y equipos de limpieza 

mecánica, para proceder a la inspección visual y aplicación de tintes 

penetrantes, las cuales fueron monitoreadas y aprobadas por el supervisor 

de turno el cual cuenta con calificación de Inspector Nivel 11, para proceder 

con la soldadura respectiva según procedimiento AWS-178 mostrado en 

Anexo 5. 

Finalizada la soldadura se procedió a la limpieza interior de llamadores, 

puentes botadores, arriostres y resanes de soldadura en plancha de virola. · 

Finalizando esta etapa del trabajo con el "Gramilado después de Soldadura" 

(Ver Anexo 8), para proceder a la entrega del Horno a CPSAA para el 

montaje de ladrillos refractarios. 



CAPITULO 4 

TRABAJOS POST-PARADA DE EQUIPO 

Luego de la entrega del horno rotativo de cemento a CPSAA se iniciaron 

con los trabajos pertenecientes a la etapa de post-pa'rada, los cuales 

consistieron básicamente en trabajos de desmontaje y montaje de estructuras, 

pruebas y mediciones con el horno en funcionamiento y en caliente. Estos 

trabajos los podemos mencionar de la siguiente manera: 

a.- Desmontaje de estructuras soporte para virolas de horno. 

b.- Desmontaje de plataformas y soportes para Grúa Lorain LRT 500. 

c.- Montaje de duetos de circulación de aire, montaje de ventilador de 

enfriamiento. 

d.- Ordenamiento y limpieza de zonas de trabajo. 

e.- Devolución de materiales, almacenamiento de materiales para ser 

transportados. 

f.- Carga de materiales y transporte a zona de origen. 

A la finalización de la ejecución, luego de las pruebas con el horno frío y 

caliente · le _siguió la entrega de la documentación pertinente, tales como los 

informes de obra, los informes de seguridad y los respectivos registros de 
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calidad a los representantes de CPSAA, en donde se aprobó la entrega del 

equipo según las exigencias de calidad y seguridad requeridas por este. 



CAPITULO 5 

INFORME DE SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE 

Conocedores de la importancia que los aspectos de seguridad y medio 

ambiente han alcanzado en estos momentos, en esta parte del informe se 

presentan datos referidos a este aspecto, los cuales se recopilaron durante la 

ejecución del proyecto, logrando al final índices de seguridad efectivos, cero 

accidentes y control de contaminación ambiental mínimo, acorde con las 

exigencias de CPSAA. 

El objetivo principal de esta parte del informe es siguiente: 

• Presentar los índices de seguridad obtenidos durante la ejecución del

trabajo para sensibilizar estos aspectos en próximas ejecuciones.

• Realizar y presentar el mapeo de procesos de entrada y salida de

productos y subproductos durante la ejecución del proyecto, para un control

de residuos y medio ambiental.
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5.1.- Lista de Personal 

El personal con el que se ejecutó el proyecto se presenta en el 

siguiente cuadro: 

No. APELLIDOS Y NOMBRES CARGO 

1 QUISPE PALPA BROUWER GERENTE DE PROYECTO 

2 DE LA CRUZ NORIEGA ROLANDO ING. DE CONTROL DE CALIDAD 

3 SILVA GIL LENIN HENRRY ING. DE SEGURIDD Y MEDIO AMBIENTE 

4 GAMARRA CONTRERAS EDIL SUPERVISOR GENERAL 

5 CASTAÑEDA TORRES ESTANISLAO ASESOR 

6 TASAYCO RIVERA FELIPE SUPERVISOR DE SOLDADURA 

APELLIDOS Y NOMBRES CARGO PROCEDENCIA 

1 ALOA Y BEGAZO JULIO SOLDADOR LIMA 

2 ALVARADO QUINTEROS ELIO CHOFER LIMA 

3 AMAYA MATENCIOS RONIER OFICIAL TARMA 

4 AVENDAÑO CHAUCA JUAN SOLDADOR LIMA 

5 BAZAN VILLACHICA CESAR SOLOADOR LIMA 

6 
CANCHUMAYA CAPARACHIN 

OFICIAL TARMA 
WILDER 

7 CASTILLO MERINO VICTOR AYUDANTE PACASMAYO 

8 CHALAN QUIROZ SANTOS AYUDANTE LIMA 

9 CHAVARRY VARGAS LUIS AYUDANTE PACASMAYO 

10 CHINCHILLA ZEVALLOS ADEMIR OFICIAL TARMA 

11 DIAZ CUBAS RICARDO ELECTRICISTA PACASMAYO 

12 FERNANDEZ AREVALO JOSUE OFICIAL TARMA 

13 GARCIA ROJAS FIDEL SOLDADOR LIMA 

14 GARGUREVICH VARAS ANTONIO AYUDANTE PACAS MAYO 

15 GUTIERREZ CHUQUIZA ALAIN OPERARIO LA OROYA 

16 HUARANCA BARBOZA MARCO CAPATAZ LIMA 

17 
JANCACHAGUA CAJAMALQUI 

SOLDADOR TARMA 
ANGEL 

18 JUAREZ RAMOS JOSE SOLDADOR SOLDADOR 

19 LIMAYMANTA MONTES GUILLERMO OPERARIO LIMA 

20 L YON DIESTRA FRANZ SOLDADOR LIMA 

21 MARTEL .DAZA ULISES OPERARIO TARMA 

22 MEDINA CABRERA JOSE AYUDANTE PACASMAYO 

23 MENDOZA ARCE JULIO AYUDANTE PACASMAYO 

24 MORALES DELGADO HUGO AYUDANTE PACASMAYO 

25 PA YAC HUAMAN EMILIO OFICIAL LIMA 

26 PEREZ HERNANDEZ JENRY AYUDANTE RIOJA 

27 RAMOS FUENTES HUMBERTO AYUDANTE RIOJA 

28 RAMOS PACCO VICTOR SOLDADOR LIMA 
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29 RAMOS PANTALEON VICTOR SOLDADOR LIMA 

30 ROJAS GUARDIA JOSE SOLDADOR LIMA 

31 RONDAN ROMERO NASSER SOLDADOR LIMA 

32 ROSALES CASTILLO, EDGAR RAUL ALMACENERO LIMA 

33 SANCHEZ GARAY LUIS OFICIAL LIMA 

34 VILCHEZ QUINTO ZENON AYUDANTE TARMA 

35 ZAPANA MAMANI DIONISIO CALDERERO TARMA 

36 ZARATE OCHOA ORESTES SOLDADOR LIMA 

5.2 .Identificación de aspectos ambientales según M�peo de Procesos 

5.2.1.- Instalación de almacén 

No. Rec. Res. Prod. Aspecto Ambiental Unidad de Medida Cantidad / Año 
1 X Utiles de escritorio E.A no se precisa 

2 X Energía Kwlhr no se precisa 

3 X Aire sin medición no se precisa 

4 X Cintas de seguridad . m no se precisa 

5 X 
Equipo de protección 

E.A no se precisa 
personal 

6 X Agua Gal no se precisa 

7 X escobas E.A no se precisa 

8 X Combustibles Gal no se precisa 

9 X Cinta aislante m no se precisa 

10 X cables eléctricos m no se precisa 

11 X bolsas para basura E.A no se precisa 

12 X Agua mineral Gal no se precisa 

13 .K Calor sin medición no se precisa 

14 X Radiación sin medición no se precisa 

16 X Ruido Db no se precisa 

17 � Cintas de seguridad m no se precisa 

18 X Chatarra de fierro TM no se precisa 

19 X Calor sin medición no se precisa 

20 X basura TM no se precisa 

21 X cinta aislante sobrante m no se precisa 

22 X envases descartables Gal no se precisa 
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5.2.2.- Preparación de equipos, materiales y armado de estructuras 

soporte de tramos de virola y plataforma de grúa.-

No. Rec. Res. Prod. Aspecto Ambiental Unidad de Medida Cantidad / Año 
1 X Piedra esmeril TM no se precisa 
2 X Estructuras metálicas TM no se precisa 
3 X Soldadura Kgr no se precisa 
4 X Oxígeno m3 no se precisa 
5 X Gas Propano m3 no se precisa 
6 X Cables de acero ™ no se precisa 
7 X Pernos y tuercas Kgr no se precisa 
8 X Electricidad Kw/hr :, no se precisa 
9 X Sogas m no se precisa 

10 X Equipos pesados (HIAB) E.A no se precisa 
11 X Aceite Gal no se precisa 
12 X Cintas de seguridad m no se precisa 

13 X 
Equipo de proteccion E.A no se precisa personal 

14 X trapos industriales kg no se precisa 
15. X escaleras E.A no se precisa 
16 X andamios E.A no se precisa 
17 X Disco de corte E.A no se precisa 
18 X Cinta aislante Unidades no se precisa 
19 X Cables Eléctricos m no se precisa 
20 X herramientas en general E.A no se precisa 
21 X Resíd. piedra esmeril Kgr no se precisa 
22 X Chatarra de fierro TM no se precisa 
23 X Gases de soldadura sin medición no se precisa 
24 X Colillas de soldadura sin medición no se precisa 
25 X Calor sin medición no se precisa 
26 X Cables de acero TM no se precisa 
27 X Ruido Db no se precisa 
28 X Sogas m no se precisa 
29 X Escoria de soldadura Kgr no se precisa 
30 X Aceite Gal no se precisa 

31 X 
Cintas de seguridad m no se precisa sobrante 

32 X EPP usado E.A no se precisa 
33 X trapos industriales usados kg no se precisa 
34 X escaleras E.A no se precisa 
35 X andamios E.A no se precisa 
36 X Herramientas usadas E.A no se precisa 
37 X Cinta aislante sobrante unidades no se precisa 
38 . -•- X Cables eléctricos sobrantes m no se precisa 
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5.2.3.- Montaie y soldadura de tramo de virola.-

No. Rec. Res. Prod. Aspecto Ambiental Unidad de Medida Cantidad / Afto 
1 X Piedra esmeril TM no se orecisa 
3 X Soldadura Kgr no se orecisa 
4 X Oxígeno m3 no se orecisa 
5 X Gas Propano m3 no se orecisa 
6 X Cables de acero TM no se orecisa 
7 X Pernos y tuercas Kgr no se orecisa 
8 X Electricidad Kw/hr no se orecisa 
9 X Sogas m no se orecisa 
10 X Equipos pesados (GRUA) E.A no se precisa 
11 X Aceite Gal no se precisa 
12 X Cintas de seouridad m no se precisa 

Equipo de protección 
13 X personal E.A no se orecisa 
14 X trapos industriales kg no se orecisa 
15 X escalerás E.A no se precisa 
16 X andamios E.A no se precisa 
17 X Disco de corte E.A no se precisa 
18 X herramientas en general E.A no se precisa 
20 X Pernos, tuercas y arandelas Krg no se precisa 
22 X soaas m no se orecisa 

Equipo de proteccion 
23 X personal E.A no se orecisa 
25 X Aceites m3 no se orecisa 
26 X herramientas en general 

. 
E.A no se precisa 

27 X Resíd. piedra esmeril Kgr no se precisa 
28 X Chatarra TM no se orecisa 
29 X Gases de soldadura sin medición no se precisa 
30 X Colillas de soldadura sin medición no se precisa 
31 X Calor sin medición no se precisa 
32 X Cables de acero TM no se precisa 
33 X Ruido Db no se precisa 
34 X Sogas m no se precisa 
35 X Escoria de soldadura Kgr no se precisa 
36 X Aceite Gal no se precisa 

Cintas de seguridad 
37 X sobrante m no se precisa 
38 X EPP usado E.A no se precisa 
39 X trapos industriales usados kg no se precisa 
40 X escaleras E.A no se precisa 
41 X andamios E.A no se precisa 
42 X Herramientas usadas E.A no se precisa 
43 X residuos de embalajes TM no se precisa 
44 X Chatarras TM no se precisa 
45 X aceite usado L no se precisa 
4 .6 

.. 

X 
-

so�as usadas m no se precisa 
47 X Aceite usado m3 no se orecisa 
48 X EPP usado E.A no se precisa 
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5.3.- Indices de Seguridad.-

Horas hombre y Accidentes 

PERIODO: 
CPSAA 12 de noviembre 

JEFE DE SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE: 
al 9 de diciembre 

LENIN HENRRY SILVA GIL 
HAUG SA 

FUERZA LABORAL ACCIDENTES 
TIPO DE MANO DE TOTAL HORAS ACCIDENTES ACCIDENTES ACCIDENTES 

OBRA TRABAJADORES HOMBRE FATALES INCAPACIT ANTES LEVES 

DIRECTA 
36 5728 o o o 

INDIRECTA 6 1500 o o o 

TERCEROS - - - - -

SUB-TOTAL 
42 7228 o o o 

TOTAL 35 7228 

INCIDENTES SIN DANOS MATERIALES NI 1PERSONALES 

o o o 

SI 

1. En momentos que se intentaba desmontar la virola a cambiar, al haberse
enganchado dicha virola a dos tecles de diez toneladas y de estos a la grúa, uno de
los tecles de cadena tubo una falla trabándose el freno impidiendo que se realice la
maniobra. Como medida correctiva se detuvo la maniobra, se cambio de tecle y el
que tubo la falla fue devuelto a la casa proveedora ya que el equipo es nuevo y
cuenta con garantía y certificados de calidad.

2. El día 22 de noviembre cuando se realizaba trabajos dentro del horno , se detecto
un olor a gas propano, por lo que los trabajadores se retiraron aislaron la zona
inmediatamente y cerraron .todas las válvulas de propano; luego de haberse
disipado el olor se . procedió a investigar y encontrar puntos de fuga de gas,
encontrándose una manguera picada, la cual fue retirada inmediatamente.
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5.4.- Capacitación del Personal.-

Todo personal de este proyecto antes de ingresar a laborar reciben 

charlas de inducción por parte del Área de Seguridad y Medio Ambiente de 

los responsables del proyecto (CPSAA y empresa ejecutora). 

Por parte de la empresa ejecutora la capacitación que recibió el personal 

fue de 6 horas, en la que se les difunde acerca de las medidas de 

seguridad a tomar, esta difusión va acompañada de un reconocimiento del 

área de trabajo para identificar junto con ellos zonas de alto riesgo . 

Además existen las charlas de cinco minutos, las cuales fueron 

difundidas en forma diaria con la finalidad de analizar errores cometidas 

para así de esta manera entrar a un proceso de retroalimentación 

contribuyendo con la mejora contínua. 

El número de trabajadores capacitados es de 42 y los datos se presentan 

en tabala adjunta: 

Nº de horas hombres de capacitación 
CPSAA EMPRESA EJECUTORA 

CAPACITACION 
INDUCCION 

CAPACITACION CHARLA Total 
INDUCCION 

SEMANAL SEMANAL 5MIN. 

252-- o 42 84 240 616 
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CONCLUSIONES 

1. Las medidas mas importantes para un buen montaje del horno rotativo

son: 

• El gramilado antes, durante y después del cambio de tramo de virola.

• Medición del desfase longitudinal entre los polines de rozadura y

llanta del horno.

Por lo que se le debe dar la atención debida. Estas medidas son las que 

nos definen la calidad del trabajo. Cuanto mas nos acerquemos a las 

medidas patrones, garantizaremos un buen funcionamiento del equipo por 

un buen periodo de tiempo, garantizando un alto índice de productividad y 

ayudando a alargar la vida útil del equipo. 

De los cuadros de ovalidad mostrados en anexo 12, se cumple con lo 

estipulado en el manual F.L.Smidth Rotary Kilns en donde: 

Ovalidad máxima = Omax =0.3% 

Con lo anterior garantizamos una un buen funcionamiento del horno 

rotativo y una vida útil prolongada de la virola. 
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2. Refiriéndonos a los procesos utilizados en este proyecto, podemos

afirma que el proceso de soldadura es el más importante. Por lo cual las 

exigencias solicitadas en los instructivos y procedimientos en los que se 

refiera los parámetros, especialización y calificación deben ser objeto de 

seguimiento continuo y garantizar su fiel cumplimiento a través de la 

inspección de obra .. 

3. De los cuadros mostrados en el informe de seguridad, se concluye que

no se presentaron accidentes con daños personales ni materiales en un total 

7228 horas hombre de trabajo v 616 horas hombre de capacitación 

·.
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RECOMENDACIONES Y OBSERVACIONES 

1.- Como parte del programa de mantenimiento d� este equipo, se 

recomienda incluir como actividad la toma de mediciones del juego en frío 

entre el anillo de rodadura y virola del horno, al menos dos veces por año 

registrando estos datos en un formato de medición similar al mostrado en 

Anexo 11 para así de esta manera se puedan utilizar estos datos para ser 

comparados con los registros de problema de revestimiento refractario. 

2.- Dentro de las actividades del Cambio de Virola no se incluyeron ciertas 

mediciones, por lo cual se sugiere programar el levantamiento de la 

siguiente información para verificación de estado real del horno: 

o Verificación de la pendiente del horno.

o Verificación de desviación de eje del horno tomando como

referencia puntos cada dos metros a lo largo del cuerpo del

horno.

o Verificación de la separación de los polines para comprobación

de altura real del Eje del Horno.
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o Verificación por medio del método gráfico el desplazamiento y

la holgura en caliente del anillo de rodadura y el ancho de

holgura respecto a la virola del horno.

3.-Para evitar problemas de estrangulamiento por diferencia de 

temperaturas, se sugiere monitorear con frecuencia la diferencia de 

temperatura admisible entre anillo de rodadura y virola de horno para evitar 

la presencia de estrangulamiento, determinada por la siguiente fórmula: 

Donde: 

d 
t.t=-----1 

Dxa 

D.t: Diferencia de Temperaturas máxima entre virola y anillo de rodadura para 

evitar 

estrangulamiento. (ºC) 

d : Diferencia de diámetros entre virola y anillo de rodadura (mm) 

D: Diámetro del horno (mm) 

A : Coeficiente de dilatación de material de virola (1/ºC) 

4.- Consideramos que los controles dimensionales en estos hornos rotativos 

deberían estar normalizados, para cada aplicación específica. Se menciona 

esto porque a la fecha no existen normas de ovalidad, desfase longitudinal 

para horrtos rotativos. 
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5.- Todo lo anterior es el reporte de un caso_ particular, pero sin embargo se 

considera que este debe ser tratado estadísticamente y servir de referencia 

para próximas ejecuciones. 
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División pr811ista Tarea 

División 

Proyecto: CRONOGRAMA HAUG-CPS 
Fecha: lun 26101/09 

Progreso de tarea critica -------

Tarea 

Hito de llnaa de base 

Hito 

Progreso del resumen 

Red a rea critica 

o 
• 
111 I 1 11 I 1 1 1 J 

Progreso de tarea 

Linea de base 

División prellista 

Progreso del resumen 

Res Tarea critica 

División cr1tica 

Progreso de tarea critica '; 

División 

Progreso de tarea 

Linea de base 

División cr1tica 

Progreso de tarea cr1tica • • 

P6gina 1 

Hito de llnaa de base 

Hito o



ANEXO 2 



Cementos 
Pacasmayo CAMBIO DE VIROLA HORNO ROTATIVO 

Diam. 3.6m x 4.95mts long. 

P787 

INSTRUCTIVO DE DESMONTAJE Y MONTAJE 

DE LA VIROLA HORNO ROTATIVO 03600MM 

TRABAJOS PREVIOS: 

- Verificación de la configuración geométrica de la Virola a Cambiar.
- Recepción de protocolos geométricos y control de calidad de CPSAA.
- Verificación de espesores y pesos.
- Verificación de elementos de lzaje. (Grilletes, Estrobos, otros).

Verificación de Zona de maniobras. (Transporte interno y erección).
Erección de las Torres de Apoyo, según esquema adjunto H2-VlR-01.

- Verificación de plataforma de soporte de grúa.
- Verificación de Equipos de lzaje.
- Verificación de Grúa, revisión de Diagramas de carga.
- Fabricación de Calzas para el Homo2 (4calzas).

PERSONAL OPERATIVO INVOLUCRADO: 

Ingeniero Residente. 
Jefe de Seguridad. 
Supervisor de Montaje. 
Operarios de Montaje. 

HERRAMIENTAS Y EQUIPOS.-

Se considera para este trabajo lo siguiente: 
01 Grúa de 50 ton, proporcionado por CPSAA. 
01 Sistema de izaje. 
04 Estrobos de 1 114ª. 
08 Grilletes de 1 •.

05 Máquina de Soldar. 
06 Amoladoras angulares. 
02 tedes de 1ton. 
02 Amoladora rectas. 
02 Tedes de Ston. 
1 oo mts Soga de nyton s1a· para viento. 
02 juegos de Herramientas menores. 
02 Radio comunicación interna. 
04 Extintores de fuego PQS ABC. 
Equipo d� Protección Personal. 

APROBACIÓN ANAL 

Firma: Fecha: Firma: 

Nombre: Rolando De la Cruz Nombre: Brouwer Quispe 

Fecha: Arma: 

Nombnt: 

INSTRUCTIVO 
PH-001-MVH2-2006 

HOJA: 1 de 3 

EMISlON: 13/11/06 

REVISION: 2 

Fecha: 

Control de Calidad f HAUG. Jefatura f HAUG. Contro4 de Caffdad f CPSAA 



Cementos 
Pacasmayo CAMBIO DE V1ROLA HORNO ROTATIVO 

Diam. 3.6m x 4.95mts long. 

INSTRUCTIVO 
PH-001-MVH2-2006 

HOJA: 2de3 

P787 
EMISlON: 13/11 /06
REVISION: 2 

DESCRIPCION DE LOS TRABAJOS: 

TRABAJOS PREVIOS: 

ERECCION DE LA TORRE DE APOYO Y COLOCACION DE CALZAS: 

1. Se erige la torre de acuerdo al esquema adjunto H2-VIR-01.
2. Se instalan las Calzas.
3. Se colocan los atiesadores interiores en los puntos de apoyo de las calzas

estación 8 al 1 O.

4. 
· Se instalan las guías de desplazamiento de la llanta.

RETIRO DE MATERIAL REFRACTARIO EN ZONAS DE APOYO DE CALZAS-CPSAA 

GRAMILADO DE LA VIROLA. 

TRAZO DE CORTE. 

DESMONTAJE DE LA VIROLA ANTIGUA: 

1. Se coloca un conjunto de Gatas de 250 ton en la caJza de la parte inferior del
lado de descarga.

2. Se levanta el horno para instalar las calzas en los puntos de apoyo 1

(estación 8 al 10).
3. Se descarga lentamente las gatas hasta apoyarlos en las calzas instaladas.

Se verifica el soporte de las estructuras y la posición del Horno.
4. Retiro de la Llanta hacia la zona de descarga, con 02 canales guia para

bolas de deslizamiento.
5. Se instalan las maniobras para izar la Virola a retirarse, en la ptataforma

según H2-VIR-02.
6. Se ubica la grúa en la posición próxima al levante.
7. Se instalan los Equipos de oxicorte respectivos.
8. Se procede al corte y biselado según especificaciones de CPSAA.

MONTAJE DE LA VIROLA NUEVA:

9. Se verifican los sistemas de lzaje.
10. Se instalan las maniobras para izar la virola nueva_
11. lzaje de la virola nueva.
12. Instalación de los '"llamadores· y '"pianos·. (16 pzs e/u).
13. Alineamiento con los llamadores y pianos.
14. Instalación de Lainas y Topes de Uanta.
15. Montaje de Llanta.
16. Instalación de topes.
17. Instalación de "puentes" provisionales. (12-18 pzs).
18. Retiro de calzas.
19. Gramilado del horno, elaboración de protocolos. (14-16hrs de labor por día).
20. Instalación de puentes definitivos para el soldeo.
21. Sokteo mediante procedimiento aplicable.
22. Se retiran los puentes del proceso de soldeo.

APROBACION FINAL 

Firma:· Fecha: Firma: Fecha: Rnna: 

Nombre: Rolando De la Cruz Nombre: Brouwer Qulspe Nombre:-

Fecha: 

Control de Calidad / HAUG. Jefab.lra / HAUG. Control de Calidad / CPSAA 



Cementos INSTRUCTIVO 

■ 
Pacasmayo CAMBIO DE VIROLA HORNO ROTATIVO PH--001-MVH2-2006 

Diam. 3.6m x 4.95mts long. HOJA: 

P787 
EMISION: 

REVISION: 

TRABAJOS POSTERIORES 

1. Retiro de todos los elementos de izaje, torres de apoyo y plataforma de grúa.
2. Limpieza de la zona de trabajo.
3. Instalación de elementos retirados.

CONTROL DE CALIDAD. 

•. Verificación de protocolos recepcionados. 
• Elaboración de los protocolos de alineamiento.
• Elaboración de los registros de inspección de So4dadura.
• Reportes de No conformidades.

APROBACIÓN ANAL 

Finna: Fecha: Firma: 

Nombre: Rolando De la Cruz Nombre: Brouwer Quispe 

Fecha: Anna: 

Nombfe: 

3de3 

13/11/06 

2 

Fecha: 

Control de Calidad / HAUG. Jefatura / HAUG. Control de Calidad / CPSAA



SECCI� A-A 

HORNO ROTATIVO 03600 MM ESTACIDN 18-20 

ARRIOSTRE EN 
ECCION DE VIROLA 

LLANTA B 

SOPORTE PARA VIROLA LADO ENTRADA--------

CONTRATISTA: ■ �-iAt»<� !:3.A.
OBRA: 

lllC! 1·111_,;;\ · 1,il:l·',,./\(l'.'il ·· 1,tu;,.1;\Jf 

MONTAJE GENERAL DE CASTILLO Y PLATAFORMAS 

PARA CAMBIO DE VIROLA HORNO 2 - CPSAA 

Hl-VIR-01

JC-D<II 

REV.:0 



12,24 

/
:;;:-

8,21 

AD□ DESCARGA DEL 

HORNO ROTATIVO 

TRAMO DE V[ROLA A CAMBIAR 

2,77 2,66 

CONTRATISTA: ■ HAUG S.A.
INGl}llfl<IA - 1 AiJl<ICACIOl·l ·· fdUl-llAJI 

MONTAJE GENERAL DE POSICIONAMIENTO DE GRUA 
IC 003 

ESCALA: 
H2-VIR-06 

REV.: f 



ELEVACióN DE GRUA EN MANIOBRA 

DE TABLA L□RAIN LRT 500 Y PLANO 

H2-VIR-04• 

INPUT1 

RADI□i 22 PIES <7 Mts) 

PLUMA• 49 PIES (15 Mts Mts) 

ENTONCES• 

CAPACIDAD DE CARGA• 19.5 T□NS 

(\J 
(D 

V V 

o o 

1 
1 
1 

� 1 • 

111 ! ¡l 
li ! 
i1! 
lil , I 

/ 

3.85 

0,35 

7, S 

. 4,7 

ESQUEMA DE GRUA A ESCALA 

13,3 

4,3 

6,4 8.2 

4 

Tocios los Medidos en rvits 

CONTRATISTA: 

OBRA: MONTAJE GENERAL DE PDSICIDNAMIENTD DE GRUA 
/[ 002 

"ESCALA: PLANO DE REFERENCIA H2 R 04 REV · 1
-VI -

.. 

____ _L ______ __J_ ____ .:__ __________ ____. __ __. 
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CRANE LOAD RATINGS PUNDS 
Lorain LRT 500 

With outriggers 

Boom Boom 
Boom 

Ov�r Boom 
feet 180'3 Boom Boom 

feet Radius Angle front Ang. Radius Angle 
Feet Degrees 

height 
Lb Lb Feet Degrees 

height 
feet teet 

� Ft Boom 6J Ft Boom 
10.0 64.9 392 100000.0 100000.C 20.0 69.8 712 
12.0 60.4 37.3 81100.0 81100.0 25.0 64.1 68.9 
15.0 54.1 35.3 63900.0 63900.0 30.0 592 662 

20.0 42.1 30.5 46300.0 46300.0 35.0 5-4-.0 62.8 
26.0 26.1 22.8 35300.0 35300.0 40.0 49.3 ': 59.7

37 Ft Boom -·
· 45.0 '42.4 53.7 

12.0 63.8 41.9 81400.0 81400.0 50.0 35..5 47.3 

15.0 58.5 4-02 64200.0 64200.0 55.0 27.1 38.9 
20.0 48.7 36.3 -46600.0 46600.0 60.0 14.8 25.4 
25.0 37.1 30.7 35800.0 35800.0 73 Ft. Boom 
30.0 20.3 21.1 28500.0 28500.0 20.0 70.6 77.6 

43 Ft Boom 25.0 66.3 75.6 
12.0 67.7 48.5 78600.0 78600.0 30.0 62..0 73.1 
15.0 63.3 47.1 64600.0 64600.0 3::- O 57.4 70.1 
20.0 55.5 «.o 47000.0 -47000.0 40.0 52.6 66.5 
25.0 48.8 39.9 38200.0 36200.0 45.0 47.4 622 

30.0 36.8 34.0 28900.0 28900.0 so.o 41.7 57.1 
35.0 22.7 24.8 23600.0 22700.0 55.0 35.4 50.8 

49 Ft Boom 60.0 27.7 42.3 
--

12.0 70.5 55.0 85800.0 85600.0 79 Ft Boom 
15.0 66.8 53.8 60800.0 60800.0 20.0 72.1 84.0 
20.0 602 512 47200.0 47200.0 25.0 682 82.1 
25.0 582 47.8 36400.0 26400.0 30.0 64.3 79.8 
30.0 48.3 43.3 29100.0 29100.0 35.0 60.1 772 

35.0 382 37.4 23800.0 23000.0 40.0 55.8 74.0 
40.0 24.1 28.5 19800.0 17800.0 45.0 51.3 702 

55 Ft. Boom 5-0.0 46.4 53.9 

12.0 72.8 61.3 57500.0 57500.0 55.0 41.2 60.-4 

15.0 69.5 60.3 53100.0 53100.0 60.0 35.2 5-4-.8 
20.0 53.8 5-4-.0 -46800.0 46800.0 70.0 18.9 3-4.0 
25.0 57.8 55.1 36600.0 36600.0 83 :=t. Boom 
30.0 51.3 51.8 29300.0 · 29300.0 20.0 73.0 . 88.2
35.0 4-42 46.8 2�-º 23300.0 25.0 69.3 86.4 
40.0 35.9 40.7 20000.0 18100.0 30.0 85.6 84.3 
45.0 25.5 32.0 16900.0 1.«00.0 35.0 61.7 81.8 
50.0 3.1 11.3 13900.0 11700.0 40.0 57.7 78.8 

61 Ft. Boom 45.0 53.5 75.3 
15.0 71.6 66.6 -47700.0 47700.0 5-0.0 49.0 712 
20.0 66.8 64.7 42000.0 42000.0 55.0 44..3 66.4 
25.0 61.3 62.1 36800.0 36800.0 60.0 39.0 60.7 
30.0 .55.7 59.0 29400.0 28400.0 70.0 23.9 «.6 

35.0, 49.8 55.1 2-4200.0 23500.0 
40.0 --

432 50.2 20200.0 18300.0 
-45.0 _35.7 44.0 17100.0 1..cóOO.O 

50.0 26.4 35.7 14000.0 11800.0 
55.0 11.8 20.3 11600.0 9700.0 

With outriggers 

Over moa 

front Ang. 
Lb Lb 

36600.0 36600.0 
31700.0 31700.0 
27100.0 27100.0 
23800.0 23600.0 
30300.0 18400.0 
1noo.o 14700.0 
14200.0 12000.0 
11800.0 98CO.O 

9800.0 8100.0 

�700.0 33700.0 
2S900.0 28900.0 
25400.0 25-400.0 
22300.0 22300.0 
19-400.0 18500.0 
17300.0 14800.0 
14300.0 12100.0 
11900.0 9900.0 
9900.0 8200.0 

31500.0 31500.0 
27000.0 27000.0 
23700.0 23700.0 
21000.0 21000.0 
18600.0 18600.0 
16600.0 1'4-900.0 
14600.0 12200.0 
12000.0 ·10000.0
10000.0 · 8300.0 
7100.0 5700.0 

30200.0 30200.0 
25900.0 28900.0 
22700.0 22700.0 
20100.0 20100.0 
17800.0 17800.0 
16000.0 15000.0 
1.«00.0 12200.0 
12000.0 10100.0 
10100.0 8300.0 
7200.0 5800.0 
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MEMORIA DE CALCULO DE ESTRUCTURAS PARA DESMONTAJE Y MONTAJE 

DE VIROLAS DEL HORNOROTATIVO2 

CASTILLO SOPORTE PRINCIPAL 

(Ver ésquema adjunto) 

. 1.- Calculo de Esfuerzo a la Compresion de Columnas: 

Carga total a Soportar. 

Numero de soportes: 

Carga individual: 

Carga individual total: (incluye 

peso propio) 

Esfuerzo admisible: 

Entonces Area minima: 

COLUMNA TIPO A 

250 tons 

4 unds 

62.5 tons 

63 tons 

3.2 tons/cm2 

19.69 cm2 

Viga seleccionada: W 14 x 90 

Area Real: 200 cm2 
Esfuerzo Real 

. Entonces: 

Esfuerzo admisible: 

Esfue,zo Real: 

0.3 tons/cm2 

3.2 tons/cm2 

O. 3 tons/cm2

Esfuerzo admisible > Esfuerzo Real 

COLUMNA TIPO B 

Tubo Seleccionado: 

Oiametro: 

Espesor de Pared: 

Area Real: 

Esfuerzo Real 

Entonces: 

Esfuerzo admisible: 

Esfuerzo Real: 

50.5 cm 

1 cm 

1.58.65 cm2 

0.3 tons/cm2 

3.2 tons/cm2 

0.39 tons/cm2 

Esfuerzo admisible > Esfuerzo Real 

2.- Calculo de Esfuerzo al Pandeo de Columnas: 

Carga total a Soportar: 

Número de soportes: 

Carga individual: 

Carga de Pandeo: (Incluye peso

propio) 

COLUMNA TIPO A 

Viga selecc_lonada: W 14 x 90 

Momento de Inercia de Viga: 

Modulo de Young: 

250 tons 

4 unds 

62.5 tons 

63 tons 

41910.4 cm4 

2038 tons/cm2 



Entonces: 
Altura Ma:)(ima: 

Si: 

Altura Real: 

Luego: 

Factor de Seguridad (fs): 

COLUMNA TIPO 8 

Caso Tubo 

Diámetro: 
Espesor de pared: 
Altura: 

Momento de Inercia: 
Modulo de Young: 

Entonces: 
Altura Maxima: 

Sl: 

Altura Real: 

Luego: 

Factor de Seguridad (fs): 

1828 cm 

350 cm 

5.22 

50.5 cm 
1 cm 

584 cm 

98528 cm4 
- 2038 tons/cm2

2804 cm 

350 cm 

- 8.01 

3.- Calculo de Esfuerzo a la flexiort de vigas transversales : 

Carga total a Soportar. 
Numero de soportes: 
Carga individual: 

Carga individual total: (incluye 

p#!SDpropio) 

Separacion entre apoyos: 

Carga sobre apoyos: 

Momento Flector Real Maximo: 

Esfuerzo admisible: 

Si: 

Distancia a Centro de 
Gravedad: 

Entonces: 

Momento de Inercia Mlnimo: 

250 tons 
2 unds 

125 tons 

126 tons 

3.03 mts 

63 tons 

13230 tons-cm 

3.2 tons/cm2 

30 cm 

124031.3 cm4 

Viga seleccionamda: Sección 600 x 600 x 1" 

Distancia a ·centro de 
Gravedad: 
Momento de Inercia: 

30 cm 

270625 cm4 



Entonces: 
Esfuerzo de flexión 
admisible: 

Esfuerzo de flexión Real: 

3.2 tons/cm2 

1.5 tons/cm2 

Esfuerzo de flexión admisible > Esfuerzo de Flexión Real 

Fónnulas Utilizadas: 

Esfuerzo Real =--Ca_r�a _l_n_d_iv_ id_u_a _l _T_o _ ta_l__._to_ n_ s..._-1Area cm2 

n x n x Modulo de Young ( ton/cm2) x Momento de lnercia(cm4) 
Carga de Pandeo (tons) =----------�--�--------'----'--i

2 x Altura mqXima cm 2 

Momento Flector Real = 
Maxi mo 

Esfuerzo de Flexión Real = 

os tons x Se aración entre a os cm 

Momento Flector Real Max. tons-cm x Distancia entre a os cm 
2 x Momento de Inercia cm4 

Momento de Inercia= Area de sección (cm2) x Distancia a centro de gravedad (cm2) 



HORNO ROTATIVO 03600 MM 
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■ 
CONTROL DE CALIDAD HAUG/IMVH 

INSTRUCTIVO: MONTAJE Y SOLDEO DE VIROLA DE HORNO HOJA: 

DESMONTAJE Y MONTAJE DE VIROLAS DE HORNO W 2 Y LLANTA BASE "B" EMISION: 21/11/06 

CEMENTOS PACASMA YO SAA REVtSION: 1 

1. OBJETIVO

Señalar una secuencia de- actividades aplicables al montaje y soldeo de virolas de hornos
cilíndricos horizontales en plantas cementeras.

2. ALCANCE

Aplicable al montaje y soldeo de virolas en hornos cilíndricos horizontales en plantas cementeras.

3. REFERENCIAS

ASME Section VIII - Division 1 / 1999. Rules for Contruction of Pressure Vessels.
AMSE Section V /  2000. Nondestructive Examination.

4. RESPONSABILIDADES

Ingeniero Residente: Responsable de inspeccionar el proceso de montaje y soldadura de la(s)
virola(s) en el horno.

Supervisor de Obras: Responsable de la correcta ejecución del izaje y montaje de la(s) virola(s)
del horno. estructuras: columnas, vigas, arriostres, barandas y parrillas. Seguir la secuencia de los
procedimientos indicados en la identificación de peligros y evaluación de riesgos adjunto.

Supervisor de Soldadura: Responsable de la correcta ejecución de la soldadura de la(s) virola(s);
de acuerdo a las secuencias y los procedimientos establecidos; responsable de la supervisión de
la correcta realización de los ensayos de tintes penetrantes y coordinador de la realización de los
ensayos de gammagrafia.

Prevencionista: Responsable de instruir y capacitar al personal en cuanto a procedimientos de
izaje y montaje de equipos y/o estructuras, siendo los mismos documentados.

Rigger. Es el único responsable de coordinar cualquier maniobra con el operador de la grúa,
empleando los códigos de señales estándar.

Operador de grúa: Responsable de hacer un check list de preuso de la grúa antes de las
maniobras. Sólo se obedecerán las señales que haga el rigger. Deberá conocer correctamente la
configuración de la grúa.

5. DESARROLLO

1. Se hará una visita al área de trabajo y se demarcará claramente la zona donde se realizará el
montaje de la(s) virola(s).

2._ Se.gestionarán los permisos necesarios, previa coordinación con la supervisión y el personal 
de operaciones para el inicio de las actividades. 

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

4. Se dará una charla informativa al personal involucrado sobre los trabajosa realizar y las
medidas de seguridad a implementar.



■ 
CONTROL DE CALIDAD HAUG/IMVH 

INSTRUCTIVO: MONTAJE Y SOLDEO DE VIROLA DE HORNO HOJA: 

DESMONTAJE Y MONTAJE DE VIROLAS DE HORNO N
° 

2 Y LLANTA BASE •w EMISION: 21/11/06 

CEMENTOS PACASMAYO SAA REVlSION: 1 

6. PROCESO OPERATIVO ·1

1. Se.señalizarán los respectivos puntos de referencia en la zona de trabajo.
2. La(s) virola(s) serán izadas con vientos para direccionar y mantener la carga baj.o control.

{ 
3. Luego de izar la(s) virola(s) y ubicarla en su posición con topes; se verificara su alineamiento. 
4. Se procederá a embridar la virola con los llamadores y pianos. Y se verificara nuevamente el 

 

alineamiento con respecto al diámetro interior haciendo girar completamente el horno. 
5. Después de verificado el alineamiento, se soldaran los puentes.
6. Se procederá a dividir y marcar el desarrollo de la circunferencia de la virola en 8 secciones

iguales. 
7. Se identificaran estas secciones con letras A, B, C, D, A', B', C', y D'; empezando en la

posición correspondiente a Oº y continuando en sentido antihorario. Ver Fig. 1
8. Se verificaran la luz igual a cero entre los biseles. Ver detalle de juntas en 8. Figuras.
9. Se ubicaran todos los equipos, herramientas y consumibles en la zona de trabajo.
10. Se verificara el correcto uso y estado de los EPP.
11. Se dará una inducción sobre la secuencia y procedimiento de soldadura a emplear ( HAUG

/ WPS-178).
12. Se ubicara un soldador a cada lado de la virola, frente a las secciones A y A'. Ver Fig. 1.
13. Se precalentaran las juntas a la temperatura indicada en el procedimiento de soldadura

HAUG / WPS-178 (100 ºC); esta temperatura será medida y controlada con el uso de
- termómetro infrarojo.

14. Se comenzaran a soldar las secciones A y A' con electrodos clase E7018 de 01/8" y en
progresión ascendente; de acuerdo a los parámetros de polaridad, amperaje, voltaje y
velocidad de avance indicados en el HAUG / WPS-178.

15. Luego de finalizar el soldeo del pase de raíz de las seccion_es A y A', se girara el horno 90º en
sentido antihorario. Hasta tener frente a los soldadores las secciones C y C', luego se
procederá igual que en 13 y 14. Ver Fig. 2.

16. Luego de finalizar el soldeo del pase de raíz de las secciones C y C', se girara el .horno 45º

en sentido antíhorario. Hasta tener frente a los soldadores las secciones B y B', luego se
procederá de igual modo que en 13 y 14. Ver Fig. 3.

·¡ 17. Luego de finalizar el soldeo del pase de raíz de las secciones B y B', se girara el horno 90º en
sentido antihorario. Hasta tener frente a los soldadores las secciones D y D', luego se
procederá igual que en 13 y 14. Ver Rg. 4.

18. Finalizado el soldeo del pase de raíz en toda la circunferencia de la virola. Se procederá a dar
un pase de relleno con electrodos clase E7018 de 0 5/32"; teniendo en cuenta que los
electrodos deben estar a la temperatura de almacenamiento recomendada de 120 ºC.

19. Se mantendrá una temperatura interpase tal como lo indica el procedimiento de soldadura
HAUG / WPS-178 (100 ºC), la cual será monitoreada con el uso de termómetro infrarrojo.

20. Se comenzara el soldeo en las secciones A y A' en progresión ascendente, de acuerdo a los
parámetros de polaridad, amperaje, voltaje y velocidad de avance indicados en HAUG / WPS-

178.
21. Se desarrollara la misma secuencia de soldeo que la realizada para el pase raíz.
22. Una vez terminado el primer pase de relleno de la virola; se limpiara la costura por el interior

con el üso de electrodos de carbón y/o esmeril.
23. Se preparara la superficie interior de la costura para realizarla Prueba de Tintes Penetrantes.
24. Finalizada la Prueba de Tintes Penetrantes; se continuara con el soldeo de la parte externa

de la virola; manteniendo siempre constante la temperatura de interpases. Hasta completar el
soldeo de la parte externa de la virola.



CONTROL DE CALIDAD HAUG/IMVH 

INSTRUCTIVO: MONTAJE Y SOLDEO DE VIROLA DE HORNO HOJA: 

DESMONTAJE Y MONTAJE DE VIROLAS DE HORNO N
° 

2 Y LLANTA BASE •s• EMISION: 21/11/06 

CEMENTOS PACASMAYO SAA. REVISION: 

25. Terminado el soldeo de la parte externa de la virola, continuara el proceso de soldeo de la
parte interna de ia virola.

26. Se dividirá y marcara el desarrollo de la circunferencia de la virola en 4 secciones iguales.
27. Se identificaran estas secciones con letras A, B, A' y B'; empezando en la posición

correspondiente a Oº y continuando en sentido antihorario. Ver Fig. 5.
28. Se ubicaran dos soldadores en la parte interna de la virola del horno, sobre a las sección B'.
29. Se precalentaran la junta a la temperatura indicada en el procedimiento de soldadura HAUG /

WPS-178 (100 ºC); esta temperatura será medida y controlada con el uso de termómetro
infrarojo.

30. Se comenzara a soldar la sección B' con electrodos clase E7018 de011a· y en progresión
ascendente; de acuerdo a los parámetros de polaridad, amperaje, voltaje y velocidad de
avance indicados en el HAUG / WPS-178.

31. Ambos soldadores empezaran a soldar en la posición correspondiente a 270º, uno avanzara
de derecha a izquierda y el otro de izquierda a derecha. Ver Fig. 5.

32. Una vez culminado el soldeo de la sección B', se girara el horno 180º en sentido antihorario.
Hasta tener bajo los soldadores la sección B. Luego se procederá igual que en 29, 30 y 31.
Ver Fig. 6.

33. Una vez culminado el soldeo de la sección B, se girara el horno 90º en sentido antihorario.
Hasta tener bajo los soldadores la sección A. Luego se procederá igual que en 29, 30 y 31.
Ver Fig. 7.

34. Una vez culminado el soldeo de la sección A, se girara el horno 180º en sentido antihorario.

35. 

36. 

37. 
38. 

39. 

40. 

Hasta tener bajo los soldadores la sección A'. Luego se procederá igual que en 29, 30 y 31.
Ver Fig. 8.
Se desarrollara la misma secuencia de soldeo para los siguientes pases de relleno hasta
completar la soldadura de la parte interna de la virola.
Cada vez que se paren y retomen los trabajos de soldadura se verificara la temperatura de
interpases.
Se tendrá en todo momento sumo cuidado en evitar algún enfriamiento brusco.
Una vez terminado el proceso de soldeo, y cuando la temperatura del horno lo permita, se
hará la respectiva Inspección Visual de Soldadura.
Luego se efectuara la limpieza mecánica de la zonas soldadas; para retirar elementos
extraños y dejar así preparadas las zonas para la Pruebas Radiográficas.
Una vez aprobada la Prueba Radiográfica, se dará la conformidad de los trabajos de
soldadura.

7. RECURSOS A UTILIZAR

Personal 

01 Ingeniero Residente 
01 Prevencíonista 
01 Supervisor de Obras 
01 �upervisor de Soldadura 
02 Operarios Montajistas 
02 Oficiales Montajistas 
1 O Operario Soldador 
01 Rigger 
08 Ayudantes 



■ 
CONTROL DE CALIDAD HAUG / IMVH 

INSTRUCTIVO: MONTAJE Y SOLDEO DE VIROLA DE HORNO HOJA: 

DESMONTAJE Y MONTAJE DE VIROLAS DE HORNO W 2 Y LLANTA BASE "B" EMISION: 

CEMENTOS PACASMAYO SAA. 

Equipos y Herramientas 
01 Camión grúa 

EPP 

06 Máquina de soldar 
06 Esmeril manual de r
03 Esmeril manual de 4.5

»

02 Maletines de herramientas para montajista 
Andamios metálicos 
Escalera 
Eslingas 
Tecle rachet 5 Ton 
Tecle cadena 1. 5 Ton 
Sogas de nylon para vientos 
Llamadores, punzones, pianos y puentes 

Zapatos de seguridad 
Casco con barbiquejo 
Lentes de seguridad 
Careta para esmerilar integrado al casco de seguridad 
Careta para soldadura integrado al casco de seguridad 
Arnés de seguridad con dos colas 
Guantes, mandil, escarpín de cuero 

8. FIGURAS
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CONTROL DE CALIDAD HAUG/IMVH 
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1 HOJA 1 

RE\/ISION o 

. (Confcrme a Section IX, ASME Código qe Tanques y Recipientes a Presión) mrumrn 
EMITi0O 07/12/2CC5 

1 

- . QW-483 - Rec¡istro de la Calificación del Procedimiento de Soldadura (PQR) • 
Nombre ée !a compañía __ __,_,H.:..:A..:::cU.:::G...::S:.:..A'-"-. _____________________________ _
Fsoecific2c:én tje Procedimiento W: HAUG / PQR 051 Fecha: 
,�vrs N" HAUG nvPs-17a 
Proceso (s) de soldadura SMAW 
íipo (Manual, Automático, Semi-;\u!omático): Manual 
Junta (QW-402) 

7 A --r . .'.:J1tTI rn

3 

..) 

---� ..

l,!ETAL aASE (QW-403) 
::spec:ficac:ón cel ;r;ateriai: ___ ....:=.SA�3�6.;,a...::Sc:..A.:...3:.:6'--_ 
'°:pe y gr2do: --------=:...:.:.:__ ___ _ 

;,¡º ?. ____ 1'---- ::! . :') ?· 
=s��scr del CJ�ón: 32 mm 
Ciárr:etro del cupón ______ .:.:;:__ _____ _ 
Ct;:J __________ _:.::.::__ ____ _ 
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! Ot:o __________________ _

, METAL DE APORTE (QW-404) : GAS (QW-403) 
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i PL.A.N DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD :1 
REGISTRO DE CALIFICACIÓN DE PROCEDIMIENTO (POR) 11 

i 

HAUG / IPP-02-03 
: 

1 
2ce 2 ¡ HOJA 1 j 

REI/ISiCN ., ' -.; ' 
! 1 

il ! ,-;7ffi00CB 1¡uL! 1 
LC

.

onforme a 8eccion iX, ASME Código de Tanques y Recipientes a Presión) : 1 ' 

1 E>'illTiDO j 07ií 2.'l�CS ¡ ! i 

: POSICION (QW-405) 

J 
�::ic�_n _d� junta _______ ...:.1.::::G _____ _

¡
: ,..,gr ��ion. Ase. _______ Cese. ____ _
'J!CG ------------------

¡ PRECALENTAMIENTO (QW-406) 
: Temp. Prec2lenta1T.ientc \lin. __ 1c.c.1.c..0º_C"-_ 

110° 
c -:-2mp. :nterpase. \lax. ---------

:)'.íO _________________ _ 

! TECNICA (QI//. 4i0)
1 

! \/e!oc:cad ce 2·1ance (íango) 10.5 - 16.5 cm/ min.
l Pasada ancha 0 angcs:a 1er p: angosto. N-1 o. ancho

Osciiae:én ------------=Lo"--'--re=..:o:,.;:u:..::e..:..:ri-"'d-=-o __ _
P:::se mé;,i�!e J si¡¡c�!e _____ �L�o�r.c..eg�u�e�r�id�o __ _

E!ectrcco sirr.ple o múi'.:ple ________ _

1 Otro _________________ _

PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA 
1 

1 
1 Metal de aporte 1 

1 Pase Procese 1 ¡ 1 Clase Diam (mm) 1 
1 1 i 1 
l < i 

1 3,2 
1 

1 SMAW E:013 1 

1 i 1 

¡ z 1 SMAW 1 E:018 4,0 1 ! 1
' ; ' 1 SM.�W E?013 -1,0 1 
1 - 1 1 ' 1 , ! SM,J.W i 

=7•';i3 i �-º 
i � i i 

SMAW 570í8 .J.0 

SMAW 4,G 

S,1,/A�'.' {C 

SMAW j =¡0;3 -1.0 

Corriente 
Tipo y 1 

! 
polaridad ¡ 

Amperaje ' 
ce=("') ! ! 12 - 120i 
ce =r+J i 120 - 196 
ce E(iJ 130-196i 

ce E(�) 
¡ 

t 30 - '196i 

CCéh 132- 192
ce=(�} í35- í90
C" �r'", V -l ,' 128- ?92
ce E(:·} 139- ;94 

i 
1 

1 
l. 

! Velocidad de
Voltaje ¡ avance

1 (cmímin)1 

2? �:: ..,- ¿..., i ;Qj- 72 . .: 
21 - 27 

' 
¡ ;.;_j - ;¿: 

21 - 2i 1 1 � �.: .; 

1 ,·: . ..., -

2i - 27 ' ! f � ·::.; 
J -,.., ' - -

í9- 26 í3.: -
4

.::.:: 

2í• 27 
22 - 27 
23 - 2: : -�.5 . �:: 

i ! 
1 1 

----�------··-·--t--------------,--------,------r-------------,_, SMAW ¡ =:013 -i,O CC:=h ¡39.;94 23-2? ;.;5.;5_.5 

! � . .:.i_ 1.:: .,:,CR 5 ¡ -T.�.

Ancho fmm) 

20.3 
2C 

2: 2 

QW--l33 ENSAYO DE TRACCION (OW-150) 
Esp�sor 1mm) Area (mm:) CJrga 

,',liixirria (:� �I) 
:6.,J� 325 :32.6 
� 2.C.; 272 i52.5 

• 1 � 
1 ..... -;J 309 i!J 1.5 

1-l_i.:. JCO ic5.1 
ENSAYO DE DOBLEZ GUIADO (QW-160) 

Esfc�rzo 
1,1.iximo (MPa) 

562 
562 
523 

Tipo y esquema N' Resultado 

Tipo de falla'/ 
lccalización 

HAUG/ PCR 051 . Doblez ce 12co - .;1 Aceolable 
¡:-------.'...'.'....���..:..:::�-o=.:::.,::.:...:.:,:...,.:::::. ... =--.:.. __ :'-----.---------�--=-.,-c,,�o-=-t-_-:_c·-=-

1.e------------l
HAUG/ PQR •J51 - co,e� ce ,a1..c -L'� "' -
:-l . .l.L'G/ POR :s 1 . Ocb!e� ce '3co - :] 
HAUGí PCR C·S 1 • Oocle: �e laco . ;:.: ¡ 
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.l.ceolat!e 
r--------....:'--='--'---='- ENSAYO DE SOLDADURA DE FIL::Té: 

'"�� � 
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· .�:-·.:¡-= :2! 3c: .!accr Porta Ad auto, Ron a Id
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De acuerdo al código ASME - Sección IX ! .: ¡cr¡,,,,r¡;r5¡ !:1,tSiC,N. ¡ 12?21;c,2 
.,.��� 

¡ ¡ �EVfS!JN: 
1: -

1 ¡ -

REGISTRO 0EcA.L1FicAc10N □tsoL□Ai?OR rNPQR) 
l llr�h,0 ,':,.! �r.;,..-.,,...;�.- Juárt>z R�mos· Jo , r u·... 1 �' . e�¡ ' 
1'.'.'.'..'.���:-.. ::�.'..::::::..·_ - . "·= •� S!! - b 1 .;y. ... ';-.;,m¡,a: HFC-123 ! w::::_¡.:,. No.: 1

-····•'' .. ... , .... ··----• 
123-1 JNI. 40791J836 j : . . 

1 -� 

! 'cü,,-;,.-c.r-i-'') ·-{ .• 'NPS ,,=.-,-:;,, . .-.-,, e1 ,;,,-i:,Mnr. u¡·p_ $- 2· •-� R. �v. O,,C..,l.,,.�,...,._..,. --.:;.,..u..,,,i..,_, , ___ :.,¡._, ,.;_ i :.J,J e 
---·----· -·· :· -� ........... ,.,__._ -�-------·

I :-t•·',..¡r,-�:¿,i "º �·t>t'·I '"·�,,.. AST.11 A ... 6 -
'
:..

• -_-_·�_"-_•_'_· ... _·_' _·_-_-_._"_·_'_' _"_"_··_-_· ___________ ._, __ v_' �-------....!.1 _=:_:...¡:e:��-, .. .,. _ -· .....
Variables de soldadura 

j ;,-�-=<'� .-·:, (:,-;_,; .. j .. ,·-· ¡ , - ,.-"v--,,-.A.., ...,. ._. v .,, - ,:-t U ,:l. 

¡ �ic,) usa.-1::; ,:.--:1a;iu�-. ;�mi2u:'.l�2ic-:,·,.
i i<cs;ial� ! �-.:-:;:;L s:::d . .;ó�:-J, · 

{;X:: .::::Z;-·:h� !_ ;. T uber! a (:r:�.:-e�,; :Ji:�n�f:lr(; . .)¡ �� t,;�1�:i;�!-
¡ .'.t,;:\�i 3?-15'= i·�o. p ij ��� :-: fv.'":•. pe,��

Valor Usado en la 
Califica<:ión 

SMAW 
Manual 

Con r9sp3Jdo 
112" 

f' .... lt 
,/¿ 

Rango Calffie<.dc 

SMAW 

Can rsspaldo 

P .'lo. 1 rl P Ne. 1 
I � ! :,�•�¡�:��.:e;ó� JY.:-:i ;:: :����í:� •:�;:.c.·; 
; ::�s/�:::,.:::tfl r; :-121 np�il0 

P No. 1 a P No. 1 i..f't ¡--------------------------------
....,,_ : S.1
.�!;

'"" __ 
E
_
i
_
0_1_S

_
(r
_
.i
_
ít-,-,-e-/f

_
e
_
11
_
o
_
y 
__ -'------------

'-...,.'; � ,..; _____ a_c_a_b_a_a_·c_J ________ _

·-· F4 con r�sp;ifdo Fr. F2, .C3.F4 con respaldo _____ . 
::-

Has/a 1.·'2" d� F.f HasfJ 1" rJe F4 
,:...: 

.. r: ·---------------

-------···•--·· 

3G 

Asc.:wden:-e 

: Ce bisel: Pían a y 1/e,i:cal 
i OIJ Filete: P/an;i_. h'orizcr.tal y 1/ertical 

Ascandl'/1:c:·-----·----------------

OCEP 
. ____ ... ., ---.-. .,..--,,,; ... ,-�...,...----·---�---�._._,._.,,.., ... - -- . ----·· •·• -- ·--

RESULTAOÓS -------------------------·--·--····· 
Accptab/9---- ..... -·· ------·· ------

�-�_'7Ptabk 

!_ ,;�r-� / �:�f z -_·v_-_-_s·_1·e_rc:_�_�_- ________ 1 _( �::_C-_,_.3_-:;i�y_;;,_.,_3_.::_! __ ,.. __ .í_:s _: :1 :du�.=� ____________ ,
: .1 ·;.:.::---ir1 -�i.�fs:cn::·;J ,:; r.J ::'.:,--csiCr..-------------·-· 

1 - .:,:'ia =·.1;�,e-:-:3 Ce Jt�:te -: J irni:.:, : :. ;, ;�t::-d1� .. ?---.:-eaa e� rtraqul) qul7:ic� .... - ,--···----------------..,.------

AcoptJáo -- .. -. ---' 
1 

Lado '1 

.,.211oiñc :Je '.ílce:. : \11::•, :11-, .. 
: i_ • .: .(.. :.l-:..:2. _ -------- ·-------- --- ... 

Acectado 

. 1 �':'.�-�:��;;¿¡:. . . .. . . 1 , 1 
1., el····� e -"�1·r .-.•r1•·j«-, �r---· !_ Ccr�;.1f:i3: EXSA , 

--,,,.,
� .. ___ ..,,... 1 .-.. - ,,:. �.., 1.1-.. ,, ;.;..:� � �- ____________ :,.__"�1' __________________________ _ 

) !�t-�
-
\Íe�i,:;a;. �.c.rdu::éos r;:;_r_:. ____ L_u_is_Ch_,_'ar_a_L_oa_yz_a ___ !_P_r_ .. _oe_oo_c_·e_L_;;_t_Ci_--a_:_cr_:_

·o_t_!c_•_: __ .... ________ ...._. J 
1 ' (�_.;, ¡, .)Cu!;.:,;u:.a $:.)(1éf•1.SP..é!.� ¡::;u. CW1 Prxfro Coiom� Vr:r.1 

, .. --------'--- ·-,-----·----·-········ .................. -·-··. ----·-'--'---'---'---'-----------------�
i; �.;:,,::;:;;s r;e�'i;;::,:ce-5 ,;;::e ,c.5 :J::itc.,, :�;,s:r;.;tk:� $::n c:::rffidcs y �a :2� p::i,--ct:::; �vo� ;::rL'J:��s. sdé.D:J'35 ·r pro'o.edas de ac-..:crcc fl 'OS 

j. '(!<;•,-v·r,· •- d>' �s.·- \ ,-.,;:: <' r-•r- ¡•, "."1>.I 
· 

¡ ·. .. ..... 1 .'-��:.\.,S _ti_ . ..,.,..,,.., ,=',J A..,;.,,._ ... �_ .. ,,1 .,,., ... _.:'_,...;_· -----------------------------------� 

i. '. :·r;�!�l/J:..":C..-: ------ dAUG S.A. 

!ng. Migu�í ;\farinEt $á:,chn 
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¡ i REGISTRO DE CALI_FICACION DE SOLDADOR :. :-'. ·•. - --! hQJ¡,:. l l <it.'. ' -! 

l fl.1.T�-Jd? CIJ a-::uedo al ccdigo ASME ;_ Seccfón:�. _ _ __ -.,,·:.' --'=· I E1;1;siQ1•1: -i-..:���:2 ¡
· ! RE1:1.Slm�-! l-��--_i-------

L-------- R.EGíSiR.O DE CAUFfC°A.ÓC)N DÉ SOLOAÓÓR\itt�i\·/:-;;;;,_�:,:::;, ;: 
·------�--- - . . ·-. . . . . .·.:•.:······ 

i :�rr.t:-;z:,:�! s�;.j::,,::r. __ e.=;µ:::z::·· i'=-='-1='=¡�:.::'"::::·�=· ·=k="===c=�=· sa=í-____ : Me -��n:pr�--Hf c .. 1
.:
!!3
,;:;.

.:i ... �_·•_'PC_·_:--._�_-_: _.:1=9=3-=1:....:.f _a_�_-'l_·. ___ ,::1_ •. 5'-__ ·-2,_�_1_9 __
¡ ;:t.-.f/1:: .. :c:,?:-: j,; ·.\�3 ::.-:j:: -::::: :::: _ _-�= · .. · • .. -. ·'.
l E:;:B:::;·::;Jodii .:a -....::ol t:,j!t:· ,_ J ::sc�➔c::

Va;or \Jsaéo en [a Cclificación R.11190 C�:if:c.iéo ---'-------"------ --·! 

L_ ________ S_.!JA __ ;.y _______________ S_,i._�,.,_-_l'_'I ___ ---·· .J

Con resp<1ico 

-
-
.. 

---

-

-

---

'-

-

-

______ __ Con.fP...sp:a/Jc 

· : ... �,_,,,::t .. ;•.<.:, ,,,._.:l. ,i ••••••• r·· . .:
., .. �·.:::::.:J..:;::.:•·;•, ..

;_,.: ...::... -_.,.,. -
: ·<·.: , 
• • - - M- --• .. - .. ·-. .

:?.--3" 

PNo.; i1 PNc. t 

ir 
2'018 

F4 CJl1 ."�Saa!dc 

P ,'io. 1 .1;, ,'io. 1 

, .. 
. v 

.�t!r.urada. ?;'a:E? :,- :/-:r::c ;, 

.. ___ j•:�.'.�: F'1'J�l!'_:. �::.r��vj:,:�:' ¡,� 'i,:r:' :·:,: 
... ...... ;!:;c:.:,·:.J.-:;n::__-

,_ 

. - ... 

---------------

··-·--·--- --

-

. !:.,·.·-· 

.... _; .  
.·

· .

. 

.:::: 
- -. . .... . 

(.Jdc; 

--------------

------

-

----

- -?� .:·: .:·::: : : 

.·:·:J �2··.-:-:: .. ·.� -----· -- - ---- ·

--------

-

-------

-

·:-::'.• .• :;•.;t.,· .. 1; 
.... :";.� ;.:, .:"!(..:::; 

··;-·::;·= ... ·•.:. 

-• -----•----- -·• • •-• A-••• 

i :-=-:;-.:.:-.,;;,.; ;;....;,:�·.;; :·, . ·1.:.:� : ... :· 

·· ·. ·. ·. · · .1 � 1 ::-;e···:· .... 
·:-·_:t ·--. :-.... : ! :-� ·:.:•:-·"! �·.:-:- -:·: 

1 :.-:· 

.�.:-?_CtJd.:; 

.·- . ...,..:-··-·· 
� �:-:.�t.:z (,:l!G�'"'::�J:. �r.r: ..... :!.-� ¡;,::·· LCOr.il!CO .=!!Jd;;g110:_P��o_ ____ -

-

-··-··-·

-

-·-·1 ,-,,,., •0·-ro C.):C/Tt' 1/�rd ! ·;1;��1:J 3U�•tf•;:s;1!:;; :�
.:_
• __________________ ..:"-"-•

-

-=

-

�

--

-•-

-

---

-

--

--
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REGISTRO DE éAL!FicAtióN DE SÓLDÁDOR HOJA: : : Ce 1 j 1 l .. 
De acuerdo al código ASME - Sección IX 1 !

[ñ7ri\D]@ EM!S!CN: 18/07.'02 LL"'"' • o ; 
l �V!SION: ¡ 1 - --.Í

REGISTRO DE CALÍFlCAC!ON DÉ SOLDADORlWPQRl 
-------·--·---�----�-_;_-�--�---'--·�-�- �--- __:__·_\:._�---�·-----·--------

¡ Ncmbre del Scldadoc Ramos Pacco: Víctor · ! Ne. Estampa: HFC-091 1 WPCR. No.: 091-1 ON!: 43317777
; ld::ntificación de WPS $eStú::o ¡xr ei sob,dcr: WPS - 253 Rev. O faaluado er.: 0 :=>receta 

ASTM A36 '318" 
Variables de soldadura Valer Usa<lo en la Calificación Rango Callficaéo 

_; ?re-ceso de SO:éacuCc: S!ifAW SMAW 
Ti¡:o 1Jsaco (rr.a.';Ua!. se:-:-Ja:.;tcrr:aticc): Manual 
Respafdo (meta:, scl�d·.,;re}: Con respakfo Con raspa/do 

\J .. ,i(X) Plancha ( i T1.:b�..;a (ir.grese :i0.e(�. si es tu!:er:a¡: 3/3" 
>i---------------1--------------�

,'Aetai Base No. Po S a �o. P o S

i Esp:cffic:adéii ;ih:tét acore (-SF�.; 
¡ Clasifcacicr. meta! �-::::t.c:: 
¡ �.ietj ée c,.,"'Orie '�c. F. 

.:::: 

CD 

(/) 

<,_ -· 
rr.
2 
:::, u 

;-
U') 
'...LJ 

w 

� 
<e 
'._) 

- )
� r og � es i é r. ·,erticaJ (asc.��-;2:1:cdcescer.cecie)�

:::> '-
Ti¡;o de gas ccrnc:;s;:t:ie (CFNJ: � ::::: 
��'" In=�" �e r::.,�a[r.-� ,,�,-• '/' :;t,·v 'c'61fl� i..;c;;.:,,.,_H..:¡U . .,.._,..- J>.J\:...., .... \f,, ,1r. '-l't,¡.q. J. � < 

: \1CCc de Trans:erc1icia (G\t,\'r'V}: u -·

<
......
u 
l.:.J 

:::r: 
a: 
UJ 
,:r, 

u.: o� e 
e 
;-

'..:..J 

2 
::) uoe

o:, 
e.e 

:--.. 

(":) 

-<: 

N 
N 

o 
z 
'-'-�
_¡ 

t.:J 
1-

_¡ 

< 

P No. 1 a P No. 1 �J PNo.1 a PNo.1 
() t--------5.-1-------!-----------

c:i r----------------i,,----'-------------: 
E7018 {raá, �éno y acab.ldo) ¡

� 1-----'--..;_ __ _:_ ___ .:.__¡__ ___________ _ 
� t---___ F4_co_n_rasp---''-a_l_do __ �-+--F_1.:..., _F....:.2,_F_3.:....,F_4_c_c_n_re_s.c..p_a_íd_o __ 
a: ¡-----------------------------
0 i u ;;---------------- ----------

Hasta 3/8" de F4 H.;sta 3/4� de F4 e! e::: 1 
� 

r--

1 

----------------------

....2! 1 � '---------------------------
2: 

e
ez�u Ez

�ESULTADOS 

JG Plana y Vertical 
Aseen den/� 

Aceptable 

: ( X) Cam y Raíz. Transversal ; ' ! 1. ) Cé,-a y ,�aiz Lon\:;:tu;;;:-..;I 
i ( ) ?J;;;;c;ia. :-es:stencia a la ccr.-:.siér. 

) ,u!:er:a, Pxeca ce 3tc:Ct;e qt:imico i ( ) :,!ancha, ?rueba de a!a<;ue ouirrjco 
TiíX) Restitad:J • !::O ! qesc!laco 1 7:0) Resüi'.ac:c ----------
Car a Acgptadc ,'?aíz Aceprado ¡ -----------·--�--- ---------�----------1--------�-------

. �esu!ta-."'o de examen ,a:fog,ático a!:emati·,o: 
· ::clé�•Jra ce �le:e .
. \{acc ataq·1e: 

Otras Pí!Jebas: 
?elicuia o mue� e,/2iuadas por: 

Cwt Pedro Coloma Ver.i i P:-u� Ce �tcrio No: 
1 Corr.oaf.ia: EXSA S.A. 

Scldadura su,::erv�aca ¡;cr. C'NT f¼dro Coloma Vera 

Nosctrcs cerJ.:::a:':'.cs ½;;e !os cales rcg:st;acos scri .___., e�!cs y cue 1as psi::elas �ercr. :repa·a:fas, sc!dadas y arotacas Ce ca;e:'éo :; 1os 
reqti� .. -rjer.m éei C:é:gc AS'ME Seccién lX-2CCA. 

1 Crgani;:z¡c;én: HAUG S.A. 
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: HAUG / WPOR. 

□ 
¡ 

1 
REG!STRO DE cALiF"ic"AcibN bE·s"óúJ

°

AbOR ! 1 HOJA: ; 1 del

1 
1 

jITl'ffilffi¡
De áctJercfo·aJ código ASME-S�ioo rx 1 EMISION: 1 18iC7/02

1 

l REVJSION: ...... ... 1 ... ... 

,a--�--------�--�---�---------------------------

. __________ RE_-_G_IS_T.:._R-'-Q.:._D_E_c__;·ALJ_:"r_P::::_ic�f"'-.'.'.�.::..:_i·ó_;_;'�.:._J)..;_;.�.:._SQ;_;;·
··_.:.:..:::·(-'-o�::;:_;--·¡'__;"o:.:..:_'R_•_:.CNY:._;•c:::._•··P.QR_;

. 
-.:._�)'......:': --..:..:.�::.:_"·':::_;_..-:.:_. -:..,..:___:_:_ ____ __..¡ 

¡ r-.iorr:bre de! Sddaocr: R.amc-s Pantaleón. Vlc!or No. Estampa: HFC.192 j WPQ Ne.: 192-1 DNI: 25850263 
' :ce.,,tf.cx:cr. ce WFS segtúJc ¡:x::r el soidadC!": WPS - 253 Rev. O 1 Evaluado en: @ Probeta O Sc!dadura Pro<b:ciér. 
¡ Espedficacién de metal base: 

Variables de sc!dadura 
'. Pro::eso ce Sdczdura: 
; Tipo usadci (marual, semiauico.áticc): 
;- Respa!co (rilet2!, soldadura) 

ASTI,I-A35 

: f X'¡ :::i-.-cn· " 1 'Tul-ari- rn,~=0 d,·a· "'e"� -·, es 'u�r'-\· : , , .G,, -\ I .,__,¡¡O. l':j:�- 1\, �,v,:;:: \ ,.,...,,,c.,-

j Metal Base No. P o S a Ne. ? o S 
i ::s¡::e::ifieación rr;erai apcr.e (SFAi 
; Cla5ificación meta! apcr.a 
¡ Met2l de apcrte No. F: 
i 1�se�o Cons"mi"'c· 1G· A'' - ºA""· i •• •\ ' U I• L.,i • \ • l'I ;,J t tr;. 

1 T'po ,-:e apcr.e (GT ;,..vv o PAW). 

Fosidón �iifü::�da: 

?xgr:.,ió;; ·1er.:c2l (asce,'lée:1'.�desce:P.éer.'.e): 
,·,po de ºas co.-r.tust1tre (OFW)· 
G2s ir.erte ce resoa,co (GT ;,.w_ =wN. Glvl-W,}
Vod·J ée Trar;sfef'er.cia (Gl·,WN): 

-IE� 3/8�

Valor Usado en !a Calfflcación Rango Callficadc 
S.Y.AW SMAW
M.3nual 

Con respakfo Con respaldo
318" 

P No. 1 a P Ho. 1 P Ne. 1 a P No. 1
5.1

E7(}18 (raíz, relleno y acabado)
F4 con respaldo Ff, F2, F3,F4 con respaldo 

Hasta 314" da F:I 

3G P!dlla '/ Vertice/
Ascendente Ascenden� 

� Ccrr.ene TicctPclar.cac (GT�_N_): _________________________ ...,_.e=--·--;."'.l, ........ --n-:...::��
j RESULTACOS (:'_,,J:·/./.,�.:1, 
! Resu:lado de lns¡:;eccién './i5u;;i: Ac11ptab� _, -; _ 0 , . ,.- ; ¡... , • --

' 
-------------------'-----=--=---=----_:;_;c_,:_:_:._._��="'c---�� 

¡ R.esu,tadcs ce F�_eba de Cct:..:.ez_�: ___ __, ____________ A_�...:_tab_l..,..e ___________ --'�.-=:-. 
1 ( X) Laéo ( ) C¿ra ¡· Raí;: Trans•;ersai ¡ ( ; C:rci y �a;z: lcr.:;;itud:r.al 
( ) Tuberia. Resister:da a ta corrcs:ón 
( ) Tubería. PrJcba de ataq,Je cuimico 

npo Resdta:o T.po 

Lado f Acaprado udc2 

1 Resuitado de e:i:arnen radicgráf.co alternativo: 

J Sddadura :e f.ll:te: Pn.:eoa de fractura: 
• Macro ataque: ! T ar.-..iño C€ ñlae:

· ¡ Otras Pruebas:
Película o muestras evaiua:ías ¡:cr.

i ( ) P' a:-:dia. ,cS:S:Cncia a :a cc..csión 
1 ( ) p;at:dla, Prueb-a de ataque químico 

Resultado Tipo 
Aceptado 

1 L::,g:t;.;d y ¡;crcentaje de Ceíec:os: 
¡ Cone2,icaé'Ccnvex:dac: 

PTT.:ebas ,\lecánicas conducidas por. L9011anfo RodriguQZ Pino i Pn;eca é-e l.;.torator.o No:
Soldcdura super,is�fa por: CW7 rxtro Ccloma Vera 
Ncsctros certificamos que les da!cs �a::os sen � 1 que las ¡:robe!as fu€fCn ¡:;:-e;,arc:<las, scidadas y probadas ée aa;eréo a !es
raquer.mier.tos del-� ASME Seccóo iX-2C-04. 

lorga,iZ3Cén: HAUG S.A. 

Fecha: fJ2 -AgMlo - 06 Miguel Marina Sánchez 
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REGISTRO DE CAUFICACION DE SOLDADOR 

De acuerdo al códiqo ASME - Sección IX 

¡ 1-:0JA: 1 : ce 1 

¡ 

· � 1, l •.! 1 �l
1 ·-L..'--�\....:_ ! 

REGISTRO DE CALIFICAClml DE SOLDADOR (WPQR) 

1 
1 
'lcmhr" ·',::.! <:,-,,..,...,_--. o· k . • 

1 

, , u � '--• -� =-�·. �-,en ,�tra: Fran I! do. �:;;z,r;,p;: HFC-2i3 'SFCR 

J __ No.: 

f' .. �,·e:,.......,..;; ri \'"C:� -=--· ¡,...i., � .... , ,¡· rr·...1'°'\r1"" 

� 
,CeJ

_..

11 •� .. ,Líl �C ,,. ,, � .. ·_<·--·,., �_, e ".J·,,�'-�r. WPS - 253 rt'!V. O i ::·-12!��0 en: 

1 Espcc:iicJc:ón ,�e rr,a1� ::2sc: ASTi'it A36 

Vari�½!�s de 3ofdadwra 

--------

i 
1 
1 
i 

1 =-.r05>r· ._..,,r .... ..., . 

'h!cr U3Jéc en fa 
CaHEc2cién 

s:,r,.w1 

E.'.HSION: 

R!:'·1:SJOI-I: 

273--110Nl: 8%47269 

t/2 11 

Rango Calificado 

SMA'II 1------------,--------------------j 

r= Ccn r:S¡uldo Con rnsp�/do 

(X) Planch¡:¡ ,; ) TL:tr:-�i-:: f.n�re:;e c!.3;:;c�::J. �¡ es a .. be!ia}: 1 1í'l" -----------"---------------..J 
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Valor Usado en la Calificación 
S.',fA'II 
Manual 
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P ,'lo. 1 a P No. 1 

5.1 
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1. OBJETIVO

CONTROL DE CALIDAD. 

INSTRUCTIVO: INSPECCION VISUAL 

DE SOLDADURA 

IC7-01-16 
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Determinar una secuencia de actividades aplicables a la ejecución de la inspección 
· visual de soldadura para asegurar la calidad de juntas soldadas de estructuras

metálicas, tanques y tuberías.

2. ALCANCE

Aplicable· a la inspección de uniones soldadas de tanques, espesadores,
clarificadores y estructuras metálicas.

3. REFERENCIAS

Estándar: AWS D1.1, ASME IX, API 650 sección 6 & 7, ASME 831.1 y 831.3

4. RESPONSABILIDADES

• Inspector de Calidad: Responsable por el monitoreo permanente de la
inspección, emisión del registro de la inspección y reportar el hallazgo de algún
defecto para que se tomen, sin demora injustificada, las acciones correctivas
necesarias.

• Supervisor de Soldadura: Responsable de controlar los parámetros de los
procedimientos de soldadura y establecer coordinación con el inspector de
calidad para la ejecución de la inspección visual de soldadura. Asimismo, es
responsable de ejecutar las acciones correctivas necesarias que determine el
Inspector de Calidad.

5. DESARROLLO

• El inspector de calidad coordinará con el supervisor de soldadura, entregando
los instructivos de soldadura aplicables y la lista de soldadores calificados. Así
mismo, dispondrá del equipo necesario para la ejecución de la inspección:
bridge cam, pinza amperimétrica.

5.1. Actividades Preliminares: 

• Revisión de la documentación aplicable.
• Revisión de los procedimientos de soldadura ..
• Revisión de las calificaciones de los soldadores.
• Desarrollo de Planes de Puntos de Inspección del proyecto.
• Revisión de la condición del equipo de soldeo.
• Verificación del metal base y material de aporte.
• Inspección de la calidad y condición del metal base y material de aporte.
• Inspección de la preparación de la junta.
• Medición del alineamiento de la junta.
• Inspección de la limpieza de la junta.
• Inspección del precalentamiento, cuando sea requerido.



■ 
CONTROL DE CALIDAD 

INSTRUCTIVO: INSPECCION VISUAL 
DE SOLDADURA 

5.2. Actividades durante el Proceso de Soldadura 

• Verificación de las variables de soldadura.

• Inspección de la calidad de los pases de soldadura.

• Inspección de la limpieza entre pases.

· IC7-01-16
Rev. 03 / 17-01-2006 

• Inspección de la colocación y secuencia de los pases de soldadura.

• Inspección de la superficie de la soldadura de respaldo.

5.3. Actividades después del Proceso de Soldadura 

• Inspección de la apariencia de la soldadura.

• Inspección del tamaño de la soldadura.

• Medición de la longitud de la soldadura

• Medición de la dimensión del conjunto de partes soldadas.

• Monitoreo del tratamiento térmico de post soldadura cuando sea requerido.

• Elaboración de los registros de calidad.

(Ver tabla: Criterios de Aceptación para lnspecciór:t Visual de Soldadura) 
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IC7-01-16 INSTRUCTIVO: INSPECCION VISUAL 
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CRITERIOS DE ACEPTACION PARA INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA 
SEGÚN AWS 01 .1 

Conexiones Conexiones Conexiones 
Discontinuidad no tubulares no Tubulares Tubulares 

(Carga (Carga (Todas las 
Estática) ciciica) Cargas) 

Prohibición de Grietas 
X X X Inaceptable. Debe ser removido y resoldado 

' 

', 

Fusión soldadura/metal base 
Debe existir fusión completa entre capas de la soldadura y 

X X X entre la soldadura y el metal base. No se tolera falta de 
penetración. 
Cráter en función transversal 
Todos los cráter deben ser rellenados completamente en X X X 

la sección transversal de la soldadura 
Perfil de Soldadura(+) 

Para·W�/16n (8mm); c=1/16" (2mm) 
X X X 

Para W>S/16" (8mm) hasta W<r (25mm); c=1/16" (3mm) 
Para �1n (25mm); c=3/16• (5mm) 
Momento de inspección 
LA inspección visual de soldadura en todos los aceros 
puede empezar inmediatamente después que la soldadura 
haya terminado de enfriarse hasta la temperatura 

X X X 
ambiente. El criterio de aceptación para aceros ASTM 
A514 y ASTM A517, debe basarse en la inspección visual 
ejecutada en no menos de 48 horas luego de completar la 
soldadura. 
Discontinuidades 

El tamaño de soldadura en filete en una soldadura 
continua podría ser menor que el tamaño nominal 
especificado (L} sin corregir mediante las siguientes 
cantidades (U) 

L, U, 
Tamaño soldadura nom. EsQecificado Decremento 

X X X 12ermitido 
�16" (5mm) �111s· (2mm) 
¼" (6mm) sJ/32" (2.5mm) 
�5/16n (8mm) s1/8" (3mm) 

En todos los casos, la porción de discontinuidad no debe 
de exceder el 10% de la longitud soldada. 
Socavación 

A) Para. materiales menos de 1" (25mm) espesor, la
socavación no debe de exceder 1/32" (1mm), excepto para
un máximo de 1/16n (2mm) está permitido para una
longitud de 2n (50mm) en 12n (300mm) de longitud total. X 
Para material igual o más grande que 1· (25mm) de
espesor, la socavación no debe de exceder 1/16" (2mm)
para cualquier longitud de soldadura.



CONTROL DE CALIDAD 
INSTRUCTIVO: INSPECCION VISUAL 

DE SOLDADURA 

B) En miembros principales, las socavaciones no deben
ser más de 0.01• (0.25mm) de profundidad cuando la
soldadura es transversal a los esfuerzos de tensión bajo
cualquier condición de carga . .La socavación no debe ser
más de 1 /32" ( 1 mm) de profundidad para los otros casos.

Discontinuidad 

08 Porosidad

A) Para la soldadura de penetración completa en una junta
a tope transversal a la dirección de los esfuerzos de
tensión no deberán tener porosidad visible. Para las
soldaduras a tope y en filete, la suma de los poros de
1/32" (1mm) o más grande en diámetro no debe exceder
de 3/8" (10mm) en cualquier pulgada lineal de soldadura y
no debe exceder de ¾" (20mm) en 1? (300mm) de
lonQitud soldada.

B) La frecuencia de porosidad en soldaduras en filete no
deberá exceder en cada 4· (100mm) de longitud soldada y
el diámetro no deberá de exceder de 3/3? (2.5mm).
Excepción: Para soldaduras conectando atiesadores a
almas de estructuras, la suma de los diámetros de los
poros no debe de exceder de 3/8" (10mm) en pulgada
lineal de soldadura y no debe exceder de¾. (20mm) en
12" {300mm) de longitud soldada.
C) Para juntas a tope de penetración completa
transversales a la dirección de los esfuerzos de tensión no
deberán tener aguda porosidad visible. Para las otras
soldaduras, la frecuencia de porosidad aguda no deberá
de exceder en 4" (100 mm) de longitud y el máximo
diámetro no deberá exceder de 313? (2.5mm)

( +) W = Ancho de cara de soldadura 
e = Convexidad 

Conexfones 
no tubulares 

(Carga 
Estática) 

X 

IC7-01-16 
Rev. 03 / 17-01-2006 

x. 

Conexiones 
no Tubulares 

(Carga 
ciciica) 

X 

X 

X 

Conexiones 
Tubulares 
(Todas las 

Cargas) 

X 

X 

CRITERIOS DE ACEPTACIONPARA INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA 
SEGÚN API 650 - Sección 6.5 

1. No debe haber grietas.
2. Para juntas a tope verticales de soldadura, la máxima socavación aceptable es 0.4 mm

(1/64") del metal base. Para juntas a tope horizontales, la socavación no debe exceder 0.8
mm (1/32"mm)de profundidad. Para soldaduras de nozzles y manholes la socavación no
debe exceder de 0.4 mm (1/64").

3. La frecuencia de porosidad superficial en la soldadura no debe de exceder uno por cada 4"
de longitud soldada, y el diámetro de cada poro no debe de exceder de 2.5 mm (1/32").

CRITERIOS DE ACEPTACIONPARA INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA 
SEGÚN ASME 831.3 

Ver tabla 341.3.2 
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CRITERIOS DE ACEPTACIONPARA INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA. 
SEGÚN ASME B31.1 

Las siguientes indicaciones son inaceptables: 

1. Grietas en la superficie externa.
2. Socavaciones en la superficie con profundidad mayor a 1/32" (1.0 mm)
3. Soldadura de refuerzo mayor a la especificada en la tabla 127.4.2
4. Falta de fusión en la superficie.
5. Penetración incompleta
6. Cualquier otra indicación con longitud mayor a 3/16" (5.0 mm)
7. Porosidad superficial con indicación redondeada con dimensiones mayores a 3/16" (5.0

mm) o cuatro o mas indicaciones redondeadas separadas 1/16" (2.0 mm) o menos entre
extremo y extremo en cualquier dirección. Indicaciones redondeadas son aquellas que
son circulares o elípticas con longitud menor a tres veces el ancho.
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INSTRUCTIVO: INSPECCION POR TINTES PENETRANTES 
Rev. 01106-12-2002 

1. OBJETIVO

· Determinar la secuencia de actividades aplicables al examen de tintes penetrantes
de las uniones soldadas, para detectar discontinuidades tales como: fisuras,
costuras, laminaciones, porosidades o falta de fusión.

2. ALCANCE

Aplicable a la inspección de uniones soldadas de tanques, espesadores,
clarificadores y estructuras metálicas.

3. REFERENCIAS

Estándar AWS D1 .1, API 650 sección 6, ASME V articulo 6.

4. RESPONSABILIDADES

Inspector de Calidad: Responsable por el monitoreo permanente de la inspección,
emisión del registro de la prueba e informar/ reportar el hallazgo de algún defecto
para que se tomen, sin demora injustificada, las acciones correctivas necesarias.

Superv_isor de Soldadura: Responsable de verificar la ejecución de la prueba y
establecer coordinación con el inspector de calidad para la ejecución de la prueba.

5. DESARROLLO

• La temperatura de los materiales penetrantes y la, superficie de la pieza a ser
procesada debería estar entre los 1 O y 38ºC.

• Preparación superficial de la superficie previa al examen con tintes penetrantes
será por esmerilado.

• Limpieza de la superficie con el Removedor, la cual debe estar libre de oxido,
escamas, suciedad, grasas, pintura y todo lo demás que pueda interferir con el
proceso del penetrante.

• Secado después de la limpieza.

• Aplicación del Penetrante sobre toda la superficie a ser examinada.

• Después de la aplicación del penetrante, se debe permitir que el penetrante
drene por la superficie por un tiempo aproximado de 15 minutos.

• Remoción del penetrante, utilizando para elJo un trapo limpio y libre de pelusa,
humedecido con el Removedor.

• Secado de la superficie previo a la aplicación del Revelador.

• Aplicadó�J del Revelador.

• Examen de-la pieza después del tiempo de revelado (2 minutos), observando si
sobre la superficie aparece señales del penetrante.
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; PROCEDIMiENTO: INSPECCION POR GA.MMAGRAFlA 

1 

EMISION: � 
REVISION: A 

, 
1. OBJETIVO.

Este procedimiento regirá !os métodos y establecerá los requisitos para el examen radiográfico de soldadura, confoone a la 
Sección V, Articulo 2 de! código ASME - Pressure Vessel and Boilers Cooe. 

2. ALCANCE.
Este procedimiento describe los métodos para la inspección por radiografia industrial en uniones de soldadura en 
recipientes a presión, calderas, estructuras y tuberías ée acero. 

3. RESPONSABILIDADES.
• Es responsabilidad del personal técnico nivel ! realizar las inspecciones de acuerdo a los requisitos de este

procedimiento.
• Es responsabilidad del personai técnico nive! 11 o nivel 111 interpretar, evaluar y reportar los resultados de las

inspecciones de acuerdo a los requisitos de este procedimiento.
• Es responsabilidad del Gerente de Aseguramiento de la Calidad, del conirol y actualización de este procedimiento.

4. REQUISlTOS DEL PERSONAL.
1) El personal que íealice las inspecciones debe estar calificado y certificado de acuerdo al procedimiento de

Capacitación, Calificación y Certificación del personal. 
� El personal que realice las inspecciones dere estar calificado y certificado como Nivel II en el método de inspección por

radiografía industrial. 
� El perso.nal que interprete, evalúe y elabore el reporte de resultados de las inspecciones, debe estar calificado y 

certificado como Nivel ll o 111 en el método de inspección por radiograña industrial. 

5. REQUISlTOS GENERALES.

Preparación de la superficie. 

a) Materiales. 
� Las superficies deberán satisfacer los requisitos de las especificaciones de material que sean aplicables con 

acondicionamiento adicional, si es necesario, al grado en que las irregularidades de las superficies no cubran las 
discontinuidades o se confundan con estas. 

b) Soldaduras. 
• Todas las uniones soidadas deberán ser preparadas como sigue: Las soldaduras onduladas o irregularidades de la 

superficie de la soldadura en uno o ambos lados (donde sea a::cesible) deben ser removidas por cualquier proceso 
aceptable al grado en que la imagen radiografia resultante debida a cualquier irregularid_ad no pueda encuair, o sea
confundida con la imagen de cualquier discontinuidad. 

e) Densidad de la radiografía.
• La densidad de la pellcula a través de la imagen raá10grafla del cuerpo del penetrámetro de agujeros apropiados o

adyacente al alambre designado de un penetrámetro y el área de interés deberá ser 1.8 como míniroo pa-a vista de
pelicula sencilla para radiografías obtenidas con rayos X, y de 2.0 corno mínimo pa-a radiograflas obtenidas con
fuentes de rayos Gamma Para vista compuesta con exposiciones de pelí�ulas múltiple, cada película deberá ener una
densidad mínima de 1.3. La densidad máxima debe ser 4.0 para cualquiera de las vistas, simple o �uesta. 

.. Un densitómetro debe ser usado para verifica' los requisitos de densidad de la película, una tolerancia de densidad de
± 0.05 es pef1llÍÍÍda para variaciones entre lectJ.Jras del densitómetro. 

• Una p'ellcula calibrada de comparación escalonada rastreable a una norma nacional deberá ser usada para verificar la
calibración del densitórr.etro.

" La calibración del densítómetro deberá efectuarse cada tres meses; sin embargo, se debe efectua- una verificación 
ligera de la calibración al menos. una vez cada día de uso, antes de usarlo . 
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• Se usaran pantallas intensificadoras de plomo (en el frente) con un espesor adecuado, de acuerdo a la fuente de
radiación utilizada, y pantalla de plOITTJ de 0.010" de espesor en el reverso pa-a proteger de la radiación áispersa. Se
puede utilizar respaldo de plomo de maye< espesor para la protección contra la rad�ión posterior dispersa si esta no
es suficiente, de acuerdo con 5.f. punto 1.

• No se utilizaan pantallas intensificadoras, cuando así este establecido como requisito especifico en algún docurrento
de trabajo.

• No se usa-an pantallas fluorescentes.

e) Películas.
• Se emplearan películas de las marcas KODAK (AA, AXS, M), AGFA (04, OS, D7) o cualquier otra l11a"Ca que

proporcione la calidad radiográfica requerida.

f) Radiación dispersa
• Se efectuaran una prueba para determina- si existe la protección adecuada contra la radia;ión dispersa en la parte

posterior de cada porta películas durante cada exposición. Una letra B de plomo de 112· x 1/16" de espesor debe
colocarse en la parte posterior de la porta pellcula Si �arece una imagen cia-a de la letra B en un fondo osct.ro de la
radiografia, la protección de la radiación posterio< es insuficiente y la radiografia debera ser considerada ina:;eptable.
Una imagen oscura de la letra B en un fondo claro no es causa de rechazo. 

g) Penumbra geométrica.
• la radiografia debe de ser hecha con una penumbra geométrica que cumpla !o siguiente (el espesor del material se

,efiere al espesor, en el cual esta basado el penetrámetro):

Ug. Máximo 
(Pulgadas) 
0.020 
0.030 
0.040 
0.070 

�r de material 
(Pu�adas) 

Menor de 2 
De2a3 
Mayor de 3 hasta 4 
Mayor de 4 

� Para calcular la penumbra geométrica (Ug) se utiliza la siguiente fomiula: 

Donde: 
Ug 
F 

= 

= 

Ug= (_Fd-'-) _ 
do 

Penumbra geométrica (pulgadas) 
Tamaño de la fuente (pulgada) 

do 
d 

= 

= 

Distancia desde la fuente de radiación a la soldadura u objeto radiografiado (pulgadas) 
Distancia desde el lado de la fuente de la soldadura u objeto radiografiado a la película 
(pulgadas) 

• 8 fabricante del tubo de rayos X o de la fuente Gamma, debera documentar el tanaño máximo de la fuente por escrito.
No se deberá usa- fuente cuyo tamaño máximo exceoa a 0.300".

• Cuando el tamaño de !a fuente este dado en dos dimensiones, la siguiente corrección deberá ser echo pa-a obtener el
valor de F:

F = (a2 + b2)'12

Donde a y b son ias di"tñensiones dadas por el fabricante. 

6. ETAPAS Y AREAS DEL EXAMEN.
• La inspección por rac!íografla industrial se llevcra a cabo cuando el diente así lo solicite.

:--:.... º!J -.: 

.. J' . ... 
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• El área de interés en el examen radiográfico de soldadura y soldaduras de reparación deberá incluir OS de metal base
·adyacente a todos los lados de la soldadura.

7. DESARROLLO DE LA INSPECCION.

a) Identificación de la radiografia.
• Todas las radiografías deberán ser identificadas por medía de un impresor automático o por la imagen radiográfica,

obtenida mediante el empleo de números y letras de plomo de un tamaño adecuado, colocadas sobre la porta películas
con cinta adhesiva. Esta identificación no deberá estar colocada en el área de interés de la radiografía

La identificación debe incluir permanentemente lo siguiente:

Nombre o logotipo de la compañía que realiza la inspección. 
Fecha de la inspección. 
Numero de pélte o identificación de la pieza inspeccionada. 
Numero de serie de la pieza inspeccionada 
Número o posición de la pellcula. 
Una letra "R" en caso de inspeccionar zonas reparadas, seguida de un número indicando él número de reparación 
inspeccionada. 

b) Selección de la energia de la radiación.
• Radiación X. a voltaje máximo usado en la inspección de piezas de. �ro, no debe exceder de los valores rrostrados

en la figura 1 del anexo A
• Radiación Gamma a espesor mínimo recomendado para el isótopo radioactivo que sea utilizado es:

Iridio 0.750 pulgadas. 
Cobalto-60 1.500 pulgadas. 

• Cuando sea impractico efectucl" la radiografía dentro de los límites establecidos én 7.b. punto 1 y 2, el procedimiento
deberá proba,se como satisfactorio, mediante la demostración de la definición del peoetránetro en el espesor mínimo
del material radiografiado.

e) Marcas de locafización.
• Las marcas de localimón (Puntas de referencias) deben apcl"ecer como imágenes radiográficas en la película y

deben ser colocadas sobre la pieza, no sobre la porta película, además de estar clara y permanentemente nacado el
lugar de localización sobre la pieza o en un mapa o dibujo, de manera que se permita raslrecl" al área de interés en la
radiografía para asegurar su localización sobre la pieza

• Las mcl"cas de localimón deben ser colocadas del lado de la fuente o de la película como se indica en la figura 2 del
anexo B (Esquema pcl"a Ma-cas de Locaiza::lón).

d) Penetrámetros (Indicadores de Calidad de Imagen).
• Se deberán utilizar Penetrámetros de alambre o rectangulares.
• Los Penetrámetros deben ser seleccionados del mismo grupo de aleaciones de un matefial o grado, o de un grupo de

aleaciones de un material o grado con menor absorción que el material radiografiado.
• Penetrámetro de alambre.
• El indicador de calidad de imagen consta ·de un juego de alambres colocados de �uerdo con el incremento del

diámetro de los_ alélf!:l_bres.
• El Penelrámetro utilizado debe estar listado de la siguiente tabla:

_Pág. 3de8 
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�ignadón del Penetrárootro de ASTM E-747 (Tipo Alambre) 
Dwootro Alambre en Pu adas 

0.0032 
0.004 
0.005 
0.0063 
0.008 
0.010 

Jue oA 

0.010 
10.013 
0.016 
0.020 
0.025 
0.032 

• Penetrámetro rectangulares.

0.032 
0.040 
O.OSO
0.063
0.080
0.100

• El Penetrámetro utilizado deberá estar listado en la tabla siguiente:

Designación del Penetrámetro ASTM E-1025 (T.-po Agujero) 
D�tro de los Agujeros en Pulgadas 

Designación del ! Espesor del 
Penetrámetro i Peootrámetro 

5 10.005 
7 0.0075 
10 i 0.010 
12 : 0.0125 
15 ! 0.015
17 ¡ 0.0175
20 : 0.020
25 ¡ 0.025
30 1 0.030 
35 ! 0.035
40 i 0.040 
45 1 0.045 
50 i O.OSO 
60 ! 0.060
80 : 0.080
100 iQ100 
1W :Q1W 
160 ¡ 0.160 
200 10.200 

e} Selección del Penetrámetro.

Diárootro del 
Agujero 1 T 

0.010 
0.010 
0.010 
0.0125 
0.015 
0.0175 
0.020 
0.025 
0.030 
0.035 
0.040 
0.045 
O.OSO
0.060
0.080

'0.100
0.120
0.160

10.200

• Los Penetrámetros serán seleccionados de las siguientes tabla:

Diámetro del 
Agujero 2 T 

0.020 
0.020 
0.020 
0.025 
0.030 
0.035 

i 0.040 
1 O.OSO
0.060 
0.070 
0.080 
0.000 
0.100 

1
0.120 
0.160 

10.200 
. 0.240 
0.320 
0.400 

0.100. 
0.126 
0.160 
0.200 
0.250 
0.320 

Ju D 

Diá!TH:tro del 
Agujero 4 T 

0.040 
0.040 
0.040 
O.OSO
0.060
0.070
0.080
0.100
0.120
0.140
0.160
0.180
0.200
0.240
0.320
0.400
0.48-0
0.640

Es�sor de Material R,ango de Penetrárootro Tipo Diárootro del Agujero Designación Agujero lado de la Pared nominal (pulg.) 
Fuente 

Esencial Alambre (pulg.) 

Hasta 0.25_ inclusive ' 12 2T 0.008 
Mayor de 0.25 hasta 0.375 1 15 

¡ 
2r 0.010 

Mayor de 0.375 hasta 0.500 111 2T 0.013 
Mayor de 0.500 hasta O. 750 ¡20 2T 0.016 
Mayor de O. 750 hasta 1.000 ! 2T 0.020 1 25 
Mayor de 1.000 hasta 1.500 !30 j 2r 0.025 
Mayor de 1.500 h·asta -2,000 ! 35 12T 0.032 
Mayor de 2.000 hasta 2.SQO l 40 i 2T 0.040 
Mayor de 2.500 hasta 4.000 i 50 i 2T o.oso

1 ' 

Mayor de 4.000 hasta 4.500 l 60 l 2T 0.063

4 de8 
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1 
j 

1 1 

1 
1 

A 
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Es�or de Material R4ngo de 
Penetrá�tro Tipo 

Díámetro del Agujero !ksígnacíón del 
Pared nominal (pulg.) 

Agujero lado de la 
Esencíal Alambre (pulg.) 

Película 

Hasta 0.25 inclusive 10 2T 0.006 
Mayor de 0.25 hasta 0.375 12 2T 0.008 
Mayor de 0.375 hasta 0.500 15 2T 0.010 
Mayor de 0.500 hasta 0.750 17 2T 0.013 
Mayor de 0.750 hasta 1.000 ¡ 20 2T 0.016 
Mayor de 1.000 hasta 1.500 25 2T 0.020 
Mayor de 1.500 hasta 2.000 30 2T 0.025 
Mayor de 2.000 hasta 2.500 35 2T 0.032 
Mayor de 2.500 hasta 4.000 40 2T 0.04D 
Mayor de 4.000 hasta 4.500 50 2T 0.050 

• Un agujero más pequeño en un Penetrámetro más grueso o un agujero más grande en un Penetrámetro más delgado
puede sustituir cualquier de los listados, siempre que se proporcione una sensibffidad equivaiente del Penetranetro y
todos los demás requisitos sean cuTTl)lidos.

� Soldaduras con refuerzos. La selección del Penetrámetro se basa en el espeso< nominal de la pared sencilla más el 
refuerzo estimado de la soldadura. Anillos o láminas de respaldo no deben ser considerados como parte del espesor 
en la selección del Penetrámetro. 

• Soldaduras sin refuerzos. La selección del Penetrámetro se basa en el espesor nominal de la pared sencilla Anillos o
láminas de respaldo no deben ser considerados como parte del espesor en la selección del Penetrámetro.

f) Colocación de Penetrámetro.

• Penetrámetro del lado de la fuente.

Los Penetrámetros deben ser colocados del lado de la fuente en la sección que va a ser examinada, de tal forma que
el plano del Penetrámetro sea normal al haz de radiación.

Cuando la configura:ión o el tamañó �vitan colocar él 0os) Penetrámetro (s) sobre la pieza o soldadura él (los) 
Penetrámetro (s) debe (n) ser colocado (s) sobre un material que sea radiográficamente similar aj que era siendo 
examinado. 
El bloque debe tener el mismo espesor que la pieza sujeta a inspección. 
El bloque debe ser colocado lo mas cerca que sea posible del material inspeccionado. 
Las dimensiones del bloque exceder las dimensiones del Penetrámetro de tal manera que el contorno de pOf lo 
menos tres de !os lados de la imagen del Penetrametro debe ser visible en la radlograña 

• Cuando se utilicen Penetrámetros rectangulares, se colocaran sotre el metal base, aproximadamente a 1/4" de la orilla
de la soldadura Cuando fa wuna o refuerzo de la soldadura o los anillos de respaldo no sean removido, se deben
emplear una lámina del misroo tipo al del metal base y deberá ser colocado bajo el Penetrilrnetro. Las láminas deberán
ser de dimensiones mayores a los Penetrámetros por los menos 1/8" en al menos tres lados.

• Cuando se utilizan Penetrámetros de alambre, deberán colocase sobre la soldadura de tal manera que los alambres
estén colocados perpendicula-es al eje de la soldadura 8 número de identfficación del Penetrámetro no debe estar en
el área de interés.

• Cuando se examinan partes de doble pared, tales com:, b.Jberías o duetos, con una fuente de radia:ión colocada por la
parte exterior de la rubería, el Penetrámetro debera ser colocado, en la parte exterior lo mas ca-cano a la soldadura y
del lado de ia fuente de radiación.

• Penetrámetrc del lado de la película

En casós donde la colocación de Pe�tro del lado de !a fuen1e no se pueda realizar con el alcance de la 
mano, el Penetrámetro debe ser cclocado del lado de la película en contdo con la pieza que esta siendo 
inspeccionada. 
Cuando se use un Penetrámetro del lado de la película, se deberá colocar una !etra "F" de pboo del tamaño del 
número de identificación del Penetrálr.etro adyacenre al Penetrametro o sobra el Penetrámetro rectangular sin 
0bstrtír �I agujero �ser.cial. 
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Cuando la configuración geométrica de la pieza a inspeccionar hace impraciica la coloca;íón de la letra •p fuera 
del área de interés, se perrnrte colocar la letra sobre ella 

· · 4 En la inspección de objeto irregular, el Per.etrámetro deberá ·se< colocado en la parte de la pieza más alejada de la 
película. 

• Numero de Penetrárr.¿tro.

Para componentes donde se utiliza uno o mas porta películas para una exposición, por lo menos la imagen de un 
Penetrámetro crece de 24Jarecer en cada una de las radiografías, excepto cuando se presenta !o indicado en 7.g. 
punto 1 y 2. 
Para recipientes cilíndoccs, donde la fuente es colocada en el eje del objeto y uno o más porta películas son 
utilizados para una exposición simultanea de la circunferencia completa, por lo menos tres Penetrámetros deben 
ser colocados separados aproximadamente 120". En secciones se radklgafian simultáneamente soldaduras 
longitudinales y una soldadura circunferencial, se debe colocar un Penetrámetro adiciooal en cada una de las 
secciones mas alejadas de la soldadura longitudinal con respecto a la soldadura circunferencial. 
Para recipientes esféficos, donde la fuente es colocada dentro del recipiente y uno o más porta películas son 
utilizados para una �n simultanea de la circunferencia completa, por lo menos tres Penetrámetros deben 
ser colocados aproximadamente 120". Para otras soldaduras radiografiadas simultáneamente, se debe colocar un 
Penetrámetro adicional en cada una d€ las otras soldaduras. 
Cuando se radiografian objetos arreglados de tal manera que forman un círculo, la imagen de cada objeto debe 
mostrar, por lo menos, un Penetrámetro. 

g} Colocación de la Película.
� La película (una o r,�ás por exposición) se colocara adyacentes a la paie que va a ser radit:grafiada, del lado opuesto 

al lado de la fuente de radiación. 
, La película estará �n contacto estrecho con el material, a ñn de evitar la deformación de la imagen radiográfica. 

h) Variación de la Densidad.

• Un Penetrámetro cubrirá un área de intEfés en que la densidad radiografica no vaííe más de -15% a +30% de la
densidad a través del cuerpo del Penetrámetro rectaflgular o adyacente al alambre del Peneranetro a alambres,
dentro del rango de densidades pennitidas eo 6.2.1. Cuando no es posible cumplir con lo anterior de debe utilizar
Penetrámetros adicionales para cada área que no cumplan con lo establecido.

o Cuando se utiliza el respaldo bajo el Penetrámetro rectangular en la inspección de uniones soldadas no se requiere
cumplir con él limite de +30% siempre que se obtenga la sensibilidad radiográfica y que la densklad oo exceda de 4.0.
Se debera usa- por lo menos un Penetrámetro pa- radiografía, con exposciones simultáneas en una pieza

a Cuando la densidad en una pelfcula vería mas de -15% a +30% que en la zona del Penetrámetro, dos Penetrámetros
usados uno de la siguiente forma serán satisra:;torios: Sl no de los Penetrámetros muestra sensibilidad aceptable y su
densidad cubre la mayor parte de la radiografía y el segundo Penetrámetro muestra una sensibilidad ceeptable y su
densidad cubre la menor parte de la radiografía, estos dos Penetrámetros sirven para la �n ele la radiografia.

i) Técnicas Radiográficas.
• Siempre que sea pr�co se deben radiografías espesores de pared sencilla y vista de pared sencilla; de otra fonna,

se usara la técnica de doble paed y vista de pared seocilla.
• Técnica de pared sencilla. En la técnica de pared sencilla, la radiación peía solamente a través de una pa-ed de la

soldadura.
• Técnica de doble pared. Cuando no es practico aplra la técnica de peíed simple, se debe �licar una de las

siguientes técnicas:

Vista de pared �ncilla Para soldaduras en componentes, cuando la radiación pasa a través de ias dos paredes 
del comp9nente y solamente la soldadura en el lado de la película en Yista. Se requieren pcr lo menos tres 
exposiciones-separadas 120º. 
Vista de doble pared. Soldaduras en componentes, cuando la radiceión pasa a través de las dos paredes del 
componente con diámetro nominal exterior ele 3 1/2" o menor, se deben emplear la técnica de doble pared y vista 
de doble pared. Solamente peía materiales y soldaduras de tubenas ccn diámetros nominales de 3 112· o 
menores puede s�� empleada la vista de do� paed. 
Cuando el haz c!P. !a radiación es angulado suficieniemente para separa- :as irr.agenes de las prcpcrc:cr.es del 
!ado de la fuerte y i:!el lado de la p�icula sin traspasar las �eas a Se1 interpretadas, se deben temar un mínimo de
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dos exposiciones a 90º una de otra Para vista de doble pared, se debe usar un Penetrilretro del lado de la 
fuente. 
Cuando la imagen de las dos pare<les se superponen, por lo menos tres exposiciones, deben ser efectuadas con 
una separación de 60º una de otra. Para vista de doble pared, se debe usar un Penetrámetro del lado de la fuente. 

j) Calculo del tiempo de exposición.
Se puede emplear una regla de cálculo o una gráfica de expos:ción para determinar el tiempo de exposición adecuado.

k) Almacenamiento de las películas radiográficas ví�nes.
• Las películas vírgenes, deben almacenarse de tal forma que estén protegidos de los efectos de la luz. presión o calor

excesivos, humedad, Vapcíes y de radia:::iones ionizantes que puedan dañarlas.
• Las películas vírgenes deben manejarse bajo condiciones apropiadas de la luz de seguridad.

1) Procesado.
Es importante tener el máximo cuidado en la forma de procesar la película radiográfica con ,el fin de obtener un revelado
correcto, el procesado debe efectuarse de acuerdo con las condiciones del fabocante de la película y los líquidos
reveladores.

m) Visualización de las radiografías.
Las radíografias serán examinadas con un iluminador de intensidad variable. La intensidad de la luz debe ser tal, que no
provoque problemas de reflexión de la luz sobre la superñcie de la película. Se deberá emplea- masca-as para eliminar los
excesos de iluminación en las áreas de inspección.

n) Aceptación final de las radiografías.
La aceptación de las radiografias debe ha:::erse sobre la base de las siguientes condiciones:

• Que todas las radiograñas estén iibres de dar.os mecánicos o químicos que puedan enmascara o ser confundida con
la imagen cualquier discontinuidad en el área de interés de la radiografia.

• Que la densidad en el área de intert:s cumpla con 5.c. punto 1 y 7.h. punto 1.
• Que se obtenga la sensibilidad radiográfica requerida juzgada a través de la observa:ión de la imagen del

Penetrámetro claramente definido así como el agujero esencial o bien, la obsefvación del alambre requerido bien
definido.

• Que la protección contra la radiación dispersa posterior sea adecuada mediante la comprobación de la indicación de la
letra ·s· de acuerdo con S.f. punto 1.

• Que !a penumbra geométrica cumpla con los requisitos del párrafo 5.g. punto 1.

o) Almacenamiento de la peücula procesada.
• Las radiografias deben alma::enarse con el mismo cuidado que se establ€ce para los r�istros importantes.
• Los sobres que contengan las radiografias deben abrirse por un extremo y no por el centro, el cierre se efectuara con

adhesivos no higroscópicos.
• Los sobres que contengan las radiografias deben tener la misma identificación que el reporte radiográfico, y ambos

deben ser archivados de tal forma que estén protegidos contra daños, deterioros, robo o pérdida.

8. EVALUACION DE INDICAC10NES.
• Las radiografias deben cumpílr con el criterio de acepta:ión proporciooada por el cliente.
• Las indica:iones mostradas en las radiografías y caracterizadas como imperfecciones deben ser evaluadas en los

términos establecidos en el criterio de acep�n.
• Terminología

Indicaciones redor.das. Indicaciones cuya longitud es igual o menor a tres veces su ancho. 
Estas indicaciones pueden ser de forma circular, elíptica, cónica o irregular y pueden ter.er cola Cuando se evalúa 
el tamaño de una indicación, la cola deber ser incluida 
!ndie3Ciones alineadas. Una secuencia de cuatro o más indica;lones redondas debe ser considerada como
alineadas, cuando toquen una línea paralela trazada entre los centros de las indicaciones bcalizadas en los
-=xtrsmos.



� 

HAUG/RTPHP 

CONTROL DE CALIDAD HOJA: 8de8 

PROCEDIMIENTO: INSPECClON POR GAMMAGRAF!A EMISION: m::6C4 

REVISION: A 

Indicaciones íedondas relevantes. Solamente aquellas indicaciones redondas que exc..,oden las siguientes 
dimensiones deben ser consideradas relevantes: 

1 /1 O de t menor t de 1 /8 de pulgada 
1/64 de pulgadas para t desde 1/8 de pulgada hasta 1/4 de pulgada, inclusive. 
1/32 de pulgadas para t may0< de 1/4 de pulgada hasta 2 pulgada, inclusive. 
1/16 de pulgadas pata t may0< de 2 pulgadas. 

9. CRJTERJO DE ACEPTACION.
• Las radiografías deberán cumplir con el criterio de aceptación proporcionado p0< el cliente.

10. REPORTES DE RESULTADOS.
• La localiléción de las indica::iones será documentada de acuerdo con los requisitos del cliente. En caso de no existir

estos requisitos, la locali�ón será efectuada tomando corno eje de referencia una entrada de nombre, placa de
identificación, nivel de piso, el norte del equipo o su pn superior. La dirección será en el sentido de las manecillas del
reloj.

• Los resultados de todas las inspecciones deben ser reportados en el formato de reporte de inspección.
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MEDICION DE PUNTOS PARA DETERMINACIÓN DE TRAZO DE CORTE DE VROLA 

Cuadro de distancias con respecto a brida 

Dist. de brida a Dist. de centro de Dist. Linea Diferencia 
Punto punto de corte llanta a punto de teodolito a entre DLT y 

teórico DBT corte DBT brida (DL T) DBT 
1 1959 1326 1952 7 
2 1959 1334 1957 2 
3 1959 1335 1959 Q 

4 1959 1350 1967 -8

5 1959 1336 1960 -1
6 1959 1325 1945 14 
7 1959 1320 1935 24 
8 1959 1302 1931 28 
9 1959 1319 1936 23 

10 1959 1324 1944 15 
11 1959 1319 1946 13 
12 1959 1327 1946 13 

Donde: DBT= Distancia de brida hacia linea imaginaria de corte.(mm) 
DL T= Distancia de Brida a trazo detenninado por topógrafo CPSAA. 

Para determinar los puntos indicados se inició en la Pos. 3, a partir del centro de la llanta hacia 
el lado descarga teniendo como distancia segun Plano entregado H2-001 de 1335 mm. 

Cuadro de distancias con respecto a cordones exitentes de soldadura (1 y 11) 

Dist. desde Dist. desde 
Dist. entre Dist. Teorica Diferencia de 

Cordon II a linea Cordon I a línea 
Punto 

de corte lado de corte lado 
llneas de entre lineas distancas entre 

entrada entrada 
corte de corte lineas de corte 

1 875 1570 4935 4950 15 
2 875 1570 4944 4950 6 
3 875 1570 4950 4950 o 

4 875 1570 4953 4950 -3
5 875 1570 4945 .4950 5 
6 875 1570 4934 4950 16 
7 875 1570 4921 4950 29 
8 875 1570 4920 4950 30 
9 875 1570 4926 4950 24 

10 875 1570 4930 4950 20 
11 -- 875 1570 4927 4950 23 
12 875 1570 4928 4950 22 

Nota: Todas las medidas en mm 



CABE 

DEL 

DBT 

LINEA DE CORTE 
LADO DESCARGA 

Ll_j TRAMO DE VIROLA A CAMBIAR 

4,95 

Tll!MS LAS �OOAS Di HTS 

LINEA DE CORTE 
LADO ENTRADA 

SENTIDO DE F�UJ□ DE 
MATERIAL 

CDRODN II CORDDN I 

0.875 

1.57 

CONTRATISTA: 

■ HAU(i S.P'·L
INCHlll lM 1 /\iilfü:/11 l(j¡.¡ 1,1,ii·IIAll 

OBRA: 

ESQUEMA DE LINEAS DE REFERNCIA PARA DETRMINAR LINEA DE CORTE ic 010 

ESCALA: PLANO DE REFERENCIA REV.: 1 



�'1,,!""�=��:,- -

POS/C/ON DE LLANTAS ANTES DEL DESMONTAJE RESPECTO A POL/N 

51,57 

LLANTA LAOlJ ENTRAD, 

LADO ENTRADA 

li 

35,12 

TODAS LAS HEDIDAS EN HTS 

LLANTA 8 

LAD& DBSCARGA 

15 CM 

(ONT11A11STA, ■· . . HAU(ii S.A. 
li.d H,t vi� 1 ,:11i,li".�, id 1 1·,ldl IL/\ 11. 

POSKJON DE LLANTAS RtS::fJZ 1 f,,°lf JS 
ANTES DE OESHONTA.E I K 011 

H2-VIR-O REV., 1 



UBICACION FINAL DE CORTE DE VIROLA HORNO 2 Y POS/CION FINAL 

\ '. 

,-

LADO ENTRADA 

'--

TODAS LAS HEDIDAS EN HTS 

DE LLANTA RESPECTO A POL IN 

� 

;-+-

'--
� L--
t--11 -

r----

,-4+--

3,,,1 

3U2 

35.IZ 

.. ,� 

1,3s, 

�1: 
:.� 

..--.1 ,._ 

� ' t--

...+---+, -

,-,.� 

--H� 

3g7 

LttEA DE CORT1 AL f'INAL DE PLACAS 
f'INAL 

V
DE SELLO DE SALIDA 

LAOO $AL/DA 

"'- -as¡ DE Ll.ANT A DESPUES 
�EL HONTA...C 

CONTRA nsTA: 

■ itiAUG S.A.
INl;I I ill Fil\ I 1\LHIII A1_ 1· •I 1 ,.'., it, f.l,.,f_ 

OBRA: 

ESCALA: 

UBICAC/ON FINAL DE CORTE OE VIROLA OE HORNO 2 
HORNO 2 CPSAA 

IPLANO DC ll'crcll'm<.1,.. H2- V/R-08

IC 012 

R[V.: f 
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1 
! 
i 
1 

-1

1 

poro conéíOlor redondez 

11 

!1
:1
!I
/1 

¡, 

1 ! 

1 ! 

REGISTRO DE !i'iSPECCiO�J 

Di �i E 1'i S l O NA L 

.1 

! 

:¡ 

: 1 
1 i 
• 1

1, 
1 1 

1 fün 11n o 1-u11rl1\ 1
T1r:ro=rr=1 ,-ct]-CLL ' r ui-¡ � u ero L__J u u q � 

X 

/: v1.n2.raim ¡ / 
1 1 1 
,, 

.... 0 -�928 
Medida referencial 

REFERENCIA: PL=\NO N' T8024.F.OJ Rev. l 

[ ... 1 ., 
1 : 10-0�-13024 

/ HOJA : 1/i 

/ Fecha 2006-11-17 

Param 
1

1,ledida j �1EOIDAS �EA.LES (mm) VIROLA.$ DEL HORNO 2 
0 

medir t��
ri

�
o 

/ , / 2 / J / .¡ / s ./ ;; / 7 / a / g / 1 o / 1 1 / 1 2 / 1 :s / 1 .¡ / 1 s 16 / 17 / 1 s / 1 g / 20 / 21 / 22 ¡ 2:s / 2-1

X 1 S2 / go / 91 ¡-,o¡ 90 / ,0 J ag i d9 jB7.s/&i.s/go.sjaa . .s¡91.s¡ 39 /86.s¡a6.5 aa.si 38 /ea.s/ ea/ 9o IS()/ 90 / 90) 39
1 

NOTA: 1) L�S L�INAS SON DE 22 mm tXCE?TO EN LOS PUNTOS 12.
5, 17, 18, 19, 20 ¡ 2 QUE SCN OE i9 mm. 

=>ROYECiO FA2R!CAC:ON OE \/IRCL.l.S :.CRNO DE 3C::.�co S 1 1v1.� C H I M SOTE 
DIVISiCN C)E CONTROL CE CAL!D..\D CO\lPONENTE E.3�'.JCTURA P�INCiP�L--------

. . �ovi::saco: ,nQ. J. acc:iio c. 'l[V 

¡ 
1 

1 

1 
1 

1 
1 
i 
1 

.-

1 

1' '
¡ 
1 
i 

1 
1 
¡ 

1 

. ! 

¡
¡ 
1 

i 
¡ 
11 
1 
¡ 
1: 
1 

! 



♦:53 J.1\./1...4 SG't!C:OS INOUSTR!..IL:3 et l,I w.RIIU 

CCNSTRLl:iCRw Y ;:;s>>iv>CllRES N,WAfS CBCt: :3",5 

REGiSTRO DE li'JSPECCIO�J 

Di�IENSIONAL 

1 ,,.1 ,, 

1 HOJA 
1 r ecna 1 

: ID-O 1 -T8024. 
: i/! 

1 
i 
11
1 

p 

- -

1 
- -

VIROLA 
- -

1 
- -

1 
- -

'/!ROLA !C 1 - -
1 __ - -
1 

- -
1 

- -
VIROLA 18 1 - -

! 
1 - -

- -
VIROLA 1 A 1 -- - -

- -

p' 

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-
-
-

1 

1 

1 

1 
____J 

__¡ 
1 

1 
1 

1 
1 

1 

1 
__ ¡ 

1 

2 

3 

4 

5 
6 
7 

8 

9 

10 

t ¡ 

12 
13 
14 

: 2005-1 l -04 

REFERENCIA: PLÁNO N' T8024.F.01 Rev.1 

EJES DIAMETRO 
A ,l,lEDIR S/Pl.ANO 

1 

P-P' J600 1 -3

o-o· J600 1 -2--. R-R' l J600 -8

s:..s' J600 +3

,viEOIOAS 

VIROLA 2

2 1 3 1 4 

-1 1 o 1 o 

-2 1 -2 j o

REALES DE OIA,viETROS (mm) 

VIROLA 1 e i VIROLA 18 1 'IIROL� 1A 
1 

5 1 
1 

1 16 !
7 8 9 

1 +2 ¡ o 1 , 1 i �1 -o .,..._ , i-o
1 

1 

• 1 . 1 +,:; I +.:, �..} .;..¡ i .;.J

10 1 11 1 12 1 t:l 1 14 

+ 7 / +o J +2 1 +J 1 +6

H 1 .. ? 1 ._J. 1 ' - .. i-7 i +10

-5 1 -5 1 --!- i -1 ¡ -I 1 -! 1
� 
' o 1 +l 1 -I 1 -3 1 -j 1 -o., 

+l 1 +I 1 +1 1 +4 ¡ +4 J "'"2 1 ,-J. ¡ .._3 1 H 1 +.3 1 •) 1 -2 1 -2

NOTA: )AEDIDAS TOMADAS ESTANDO La\ PIEZA APUNTAL.IOA 
Y CON ARRIOSTR<\,I.IIENTO TE);IPORAL DE TUBOS 

¡ PROYC::CTO FABP.JCAC:CN DE 1/IROL.\S riCf\!'lO OE SC:CADO SIM.� CHIM30TE 
CIVISiON DE CONTROL DE CALlDAO COMFONE_NTE :,: ::STRLiCTI.,R.-\ ?RINC:F�L 

CLiENTE 

.:\COS:!1cr C.Jt. \;"'B02� 

j ;)fbujcao: J. �:!c:;c1 =-. ; -�s�1:1odo: 1ng . .:. 3oc1iio :. 1 '1.E'-1. j 
' 1 ... .-'d, i 

i 1 
¡ 
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wl Apellidos y Nombres 

1 RONDAN ROMERO, NASSER 
2 L YON DIESTRA FRANZ 
3 JUAREZ RAMOS JOSE 
4 AVENDAÑO CHAUCA JUAN 

----

5 BAZAN VILLACHICA CESAR 
6 CASTILLO GARCIA JORGE 
7 RAMOS PACCO VICTOR 
8 RAMOS PANTALEON VICTOR 
9 BEGASO ALD 

-·--·-

APROBACIÓN FINAL 

CAMBIO DE VIROLA HORNO 2 
CEMENTOS PACASMAYO S.A.A 
SOLDEO DE VifWLA HORNO 2 

LISTA DE SOLDADORES CALIFICADOS 
-

1 Código Calificación Calificado por Soldador 1 Proceso Posición 
�--·--

W1 SMAW 3G PEDl�O COLOMA 
W2 SMAW 3G PEDRO COLOMA 
W3 SMAW 3G PEDRO COLOMA 
W4 SMAW 3G PEDRO COLOMA 

-· --·--
W5 SMAW 3G PEDRO COLOMA

-------·· 
W6 SMAW 3G PEDRO COLOMA -
W7 SMAW 3G PEDRO COLOMA 
wo SMAW 3G PEDRO COLOMA 

.. 

W9 SMAW 3G PEDRO COLOMA 

---,---==-i=---�=�J . ____ ·:���---=-�--� 

---

HAUG / LSOL. 
HOJA: 
EMISION: 
REVISION: 

Fecha de 
1 Calificación Observaciones 

24/11 /06 ' ·---

24/11 /06 ----
-------·-

24/11 /06 
02/00/06 ---· ·--------· .. ---·•

07/09/06 
02/00/06 

- -·-----·-·-· 

07/09/06 
02/00/06 
24/11 /06 1 

, ______

·---•--------·-·--

V 
/ 

1 de 1 
·----

12/12/0G 
1 

---

-·-··-

··-···-

·-------

--···- -

·- -

---

-

·-----·· .. ····-

"-
-,1----1---------------------J_ef_e_dm�€� HAUG S.A. \ Super,,jfón - CPSAJ\ 1 

---------\\7 - . 
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P 787 

Reoi,tro N
°

·-
ELEMENTO: 

V1�0LA 

C:::.!·,ENTOS PACASMAYO S.A.A. 
SOLDEO DE VIROLA HORNO 2 

iDENTlFiCACION DE JUNTAS PARA SOLDEO 

CODIGO ELEMENTO: 
¡../o.R.tUO :rr 

HAUG / iVS 
1 HOJA: 1 í de 8 

1 12112J06 EMISION: 
J REVISION: 

-

PLANO DE REFERENCIA: 1 EQUIPO EMPLEADO: ! EST ANDAR DE REFERENCIA:

/12 
1 1 

\VPS ºº J.. 
--

1 

UBICACIÓN Y/O DISTRIBUCIÓN DE UNIONES SOLDADAS: (PASE EXTERIOR) 

� 
L.!�I ¡;.., 

=:J .. :i..,;N7..:. 

: i\ I ! / 
: .• �..J.\ ...... � !! • i �iiZ(�f::it;;,,11 I! • jY'-'.'/�•:j%;,/;j%'.'1//,,;: 

-� ¡".T._ --y¡_ 
1 1 _,,, 
• i ,!• 

1 ' 11//.1//@�%,�f'I . --./'/-f,';' 1/.\�t z 1/,-1/, ✓,-, 
:, . i ��/����-1/:/�/i��;�; 

-,.,,� .... 
:- � .... � 

-�·--.-· /i � ·· ... 
- ,; _,,--¡-� 

. 

-.� \ --------- .
\ 

�'.'-...._,_ /' . \ / ,,-::,'
.

- . � - -
3;1 

- . 
-. 

�··•"''\-··--
.. 

- . .:::.2.:

-�
:_::'·-..... � 

322 

\'¿..2$' 

1 

1 
. ldentific. De Tram·o éfe .... Código.- 1: Fe.;h�· ?e Eje:c�dón 1 POSICION ·· .. 

1: 
. 1 .

.
PASES Junta . 

·- · ·cordón ._ Soldador·. l .. 

C1 
1 

A1 W5 30/11/06 Vertical Ascendente 1, 2 y 3 

C1. A11 W6 30/11/06 VerJcal Ascendente �, 2 y 3 

C1 81 ws 30/11/06 1 Ver'Jcal Ascendente 1 1, 2 y 3 
1 

C1 811 W6 30/11/06 Vertical Ascendente 
1 1, 2 y 3 

C1 C1 l:WS O:W6 1 01/12/06 
1 

P!ana 1 1, 2 y 3 
1 

C1 1 01 l:W5 D:W6 01/12/06 Plana 
1 ií\ 1, 2y3 

C1 1 E1 1: lf,/5. O:W6 1 01/12/06 1 Plana 1 \1,2y3 
1 

1 01/12/06 
1 

r=:iana C1 1 -F1 -- l:WS O:W6 /1 \1, 2 y 3 

OBSERVACIONES: / / ,,✓----\..-

Jefe de Proyec\o - HAbG SA 
J 

\ Supervrn - CPSAA

1 
1 



1 

-1
c�.:'/=.!o :::: \·'.;�0:.....! :--r:Jq '-;,J 2 

1 
HAUG f NS 1 

C::l,\i:NTCS ?A.CASMAYO S.A.A. 
SOLDEO DE VIROLA HORNO 2 

P 787 IDENTIFICACION DE JUNTAS PARA SOLOEO 

Reqistro N": 

ELEMENTO: CODIGO ELEMENTO: 
V /IZO L .4 �o Q.vC JI. 

i 1 

HOJA: 1 
' EMISION: 1 i
1 REVISION: 1 

j PLANO uE REFERENCIA: j EQUIPO EMPLEADO: ! EST ANDAR DE REFERENCIA:
j 1 

i 1-+2-ool 1 
\.JJ P'S -

j UBICACIÓN Y/O DISTRIBUCIÓN DE UNIONES SOLDADAS: (PASE EXTERIOR) 

:1 ¡:,, - • - • - _.,:. - - . - -

� 

-- � -. 
- !../' \ ' - . ,:- �/�',.,_ :::= 

1--------- ·, --

1 �� ': 

�\�\-�;.:,,: ; = ,____________ J , 

� j ;. 
-t--¡ ..._ / '. /:.,. - � 

ldentific: De 
·Junta ., 

C2 A2 W7 1 30/11/06 Vertical Ascendente 

C2 A22 W8 30/11/06 VerJcal ,l).,scendente 

C2 B2 W7 
1 

30/11/06 Vertical Ascendente 

C2 B22 W8 1 30/11/06 VerJcal Ascendente 

C2 C2 l:Wl D:W8 01/12/06 Plana 

C2 02 l:Wl D:W8 01/12/06 Plana 

C2 E2 l:Wl D:W8 01/12/06 Plana 

C2 F2 l:W7 D:W8 01/12/06 Plana 

OBSERVACIONES: ( \ r 

APROBACl<¿N JNAL 

�,
� �\ 

1 1 

,· 

.. -

\ 
\ 

./'I 

·. PASES
�· .·· 

1, 2 y 3

1, 2 y 3

1, 2 y 3

1, 2 y 3

1, 2 y 3

1, 2 y 3

1, 2 y 3

1, 2 y 3

e->.

2 de8 

12/12JU6 

Control f Calfad �AUG S.A Jefe de ProYfct� - HAUG S.A. \ S·upo/sión - CPSAA 



¡___::::.:::---. ' 
1 ¡ 

¡ CAMBIO DE VlROLA HORNO 2 
1 

¡ 1 1-!AIJS / r·/S ' 
¡ l CEMENTOS PACASMAYO S.A.A. i 

! :.JQ•'· i 1, ..;I"\, j 3 de ;3 

IGi'NrCB¡ SOLDE O DE VlROLA HORNO 2 1 1 EMISION: 1 í2/12í06 
P 787 ' 

J REVISION: 1 IDENTIFICACION DE JUNTAS PARA SOLDEO 1 

Reqistro N"· 

ELEMENTO: CODIGO ELEMENTO: 
V/!c.Ol.d ;.fo,2ND _!.L 

PLANO DE REFERENCIA: 1 EQUIPO EMPLEADO: 
})'2 - oc I 

! ESTANDAR DE REFERENCIA:
j 

i \.-J Ps. ✓ 1 """J--8 
UBICACIÓN Y/O DISTRIBUCIÓN DE UNIONES SOLDADAS: (PASE EXTERIOR) 

ldentific. De
Junta 
C1 

C1 1 

C1 1 
C1 1 

C1 

C1 

C1 

C1 

j ... - \;L.J � 

L___j - . -· -·

- -�'----._ - .

;:,....______ / _  '. · . ./ /;''_, � -·

.Tramo de 
· Cordón. 

-Código . ·' 1 Soldador: · · • F�cha d·e Ejec
i

ución 

A1 

A11 

81 

811 

C1 

01 

E1 

. F1 : .. 

W1 1 
W2 1 
W1 1 
W2 1 

1: W1 O: W2 1 
1: W1 O: W2 1 
1: lf\/1 O: W2 1 · 
1: W1 O: W2 1 

. ·• - . 

30/11/06 

30/11/06 

30/11/06 

30/11/06 

01/12/06 
01/12/06 

01/12/06 

01/12/06 

OBSERVACIONES: 

APROBACIÓ
V

INA� /

/1/ÍÁ ,.J. , / 

1 

1 
1 

1 

1 

' ' 
- ---

- . - '-· - --

·, 

�-
�22 

• ,•-

POSICION 

Vertical Ascendente 

Vertical .A.scendente 

Vertical Ascendente 

Vertical Ascendente 

Plana 

?lana 

Plana 

P!ana 

-·:· :- -

· PASES

4YS 
4Y5 

4YS 

4YS 

4YS 

f\ 4Y5

j 
\ 4 Y 5

¡ 
\ 4 v s 

V 

1 

ControÍ d7Calidaf- H'ÁUG S.A Jefe de Proye�o - HAUG S.A. \ Supervis,ri - CPSAA 

1 



JI21I2l 
o ---
' /Oí 

�eaistro N
°

: 

j ELEMENTO: 

SCi..GEO DE ViiWL,\ HORNO 2 
iDENTIFiCACION O:: JUNTAS PARA SOLDEO 

i CODIGO ELEMENTO: 
¡ 

:.: _-;U:: · '"·/S ! 
--·-------- '

. ¡ 
)/ J'7� A 

) V / /l l.-{,,LJ 

1 

¡ 

1 
I 

l 
1 '
1 
! 

i
l 
1 

t' 
1 
1 
1 

1
J 

i PL.A.NO DE REFERENC!A: 

l /12 - o o 1
j 

1 
! EQUIPO EMPLEADO: · ::ST AND.'-',R CE REFEKENCL<\:
1 
! ·v,.,\ fS - i ·�:� 

l us1cAc1óN Yto DISTR1suc1óN DE UNIONES sol.DADAS: (PASE EXTER!ORJ
!

. - - . - . 

¡ 

1 

.-----------

- � -------------

·---------------·-

�, 

----� 
/ 

ldentific. De Tramo de 
Junta Cordón 
C2 /l.2 

C2 A22 

C2 82 

C2 1 622 

C2 1 C2 

C2 02 

C2 1 E2 

C2 
·F2.._

OBSERVACIONES: 

APR,:71/ 

- ..-- . 

1 Cóáigo 
1 Soldador 

W4 

W3 

1 W4 

1 W3 

j 1:W4 D: W3 
l:W4 O:W3 

l:W4 D: 1N3 

J 1:W4 O: 1N3 

-------
,-. - . 

- -.. -

1 Fecha de Ejecución 1 
i 1! 

30/11/06 

1 
1 30/11/05 

1 30/11/06 

1 30/11 /06 
1 

1 01/12106 
1 1 

1 0íí12/06 1 
1 

1 

01/12/06 
1 

1 01/12/06
1 1 -------

( \ 

"'---o\ 

---_ ----
./ 
...-------

------� . --------
--------------- ·-

- -·
. -- -

--�- - � - .- --- -

POSIC!ON 

, 

1/er-ical Ascendente 
1/srtical fa.scenden te 
1/ertical Ascendente 
1/e:'Jcal Ascendente 

F!2na 

Plana 

Plena 

rlana 

\ 

-----

-. --
.. 

. -

1 

1 

1 

1 
1 

1 

' 

- -

¡f\ 
I 1 
1 i 

1 

i 

1 

1 
1 
1 

1 

¡ 

\ 

PASES 

4, 5 y 6 
4, S y 6 

4, S y 6 

4, S y 6 

4, S y 6 

4, S y 6 
A - ,.. �. ::i y o 

4, S y 6 

» 
v 

/ 

. 

11

\ Contra/de ca.J{daa::1 HAUG S.A. .Jefe de Pr,;yec� - HAUG S.A Sup,✓isión .. CPSAA 
-\-·. 

, ___ / 
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Reais:ro N
°

: 

ELEMENTO: 

1/ / floUJ 

PLANO DE REFERENCIA: 

-Jl.2- oo I 

CAMBIO DE VIROLA HORNO 2 
CEMENTOS PACASMAYO S.A.A. 
SOLDEO DE VIROLA HORNO 2 

IDENTIFICACION DE JUNTAS PARA SOLDEO 
, 

CODIGO ELEMENTO: 

1 
1 HAUG / IVS 
1 HOJA: 5 ée 8 
1 EMISiON: 12/12-'C6 

j RE'/ISiml: 1 1 � 

EQUIPO EMPLEADO: EST ANDAR DE REFERENCIA: 

UBICACIÓN Y/O DISTRIBUCIÓN DE UNIONES SOLDADAS: (PASE INTEKIOR): 

- .,

ldentific. De Tramo ée 
Junta Cordón 
C1 A1 

C1 81 

C1 C1 

C1 01 

1 OBScRVACIONES: 

, �.?ROBAC_IÓN ,JN�L
/

/

I 

,. 

1 � 

, __ 

-· .
,_..; . 

'· 

Código 
Soldador 

1: W1 O: W2 ! 

1: W1 O: N2j 

j i: W1 o:w2 I 

1 
1: W1 O: W2 J 

' - ' 

' -

Fecha de Ejecución 

01/12/06 

01/12106 

01/12/Co 

01/12iC6 

I \ 
\ 

"----._\ ·'

::,,--:a • '\��. -•: ....... . 

::� . ., . 

,, ' I ,
{ •-�

�••••••
r 

POSICION 

Plana 
r= 1ar.a 

P!ana 

P!2na 

Jeía de ProyJcio - HAUG -:.A 
\ 1 \ 

.- -:, 

PASES 

1, 2 y 3 

í, 2 'f 3 

1, 2 '/ 3 



□ 
CAMBIO DE VlROLA HORNO 2 HAUG/ rvs

P 787 

Registro N° : 

CEMENTOS PACASMAYO S.A.A. 
SOLDEO DE VlROLA .HORNO 2 

IDENTIFICACION DE JUNTAS PARA SOLDEO 

r.OJA: 1 
EMISION: 1 

j REI/ISION: 1 

ELEMENTO: COOIGO ELEMENTO: 
i/t JZo¿¿J 

PLANO DE REFERENCIA: 

//2 - O D /

EQUIPO EMPLEADO: 
1 
EST ANDAR DE REFERENCIA: 

�u f7s: - I rl

UBICACIÓN Y/O DISTRIBUCIÓN DE UNIONES SOLDADAS: (PASE INTERIOR): 

1
1 
1 

1 

1 ldentific. De Tramo de 
! Junta Cordón 

1 C2 A2 

1 
1 

C2 C.? c.;� 

1 C2 C2 

1 
C2 1 82 

j OBSERVACIONES: 

APROBA.CIÓN FINA� / 
·i ;//

.. 

; ¡ - \ 11__; ·__J 
I '¡ •-.-;., .... ....., •• -·--· 

' ' 

'·�'-
::.__:::::�-/ 

.. -

1 

Código 1 Fecha de Ejecución Soldador 1 

j I:w4 O:W3 ! 01/12/06 

j l:W4 O: W3 j 01/12106 
J I:W4 D:W3 j 01/12i06 

1 

l 1:W4 D:W3 ! 01/12/06 
i 

./ 

� 
1 

\ 

: ... 

1 
¡ 
¡ 
' 

i 

: 
: 

1 Control/e cf.dad? HAUG S.A. Jefe ce Pro'/e�UG S . .-l• .• 1 ·/ 

•r.••• ,o: '\�A>( _,, ..... 

/ 

- - � 
::� -..i· 

��---· 
.:_:> -

POSICION 

Plana 
?!ana 

?lana 

Fiar.a 

.•·

/ 

! 
i 

1 -
-:: 

1 - -

1 
1 

1 
1 
1 

i 

1 
1 

1 
1 
1 

¡ 

PASES 

1, 2 y 3 

1, 2 y 3 

1/ \1, 2 y3 

y \ 2 y 3 

\ ' 

V;
l-/

\J 

6 ée8 

12/121C6 

1 

1
1 
1 
!1 
! 
; 
1 
! ¡ 

1 
1 

i 

i 



CAMBIO DE VIROLA HORNO 2 1 
¡ 

CEMENTOS PACASMAYO S.A.A. ! HOJA: 
HAUG / IVS 

7 de·a □ SOLDEO DE VIROLA HORNO 2 1 EMISION: 12/12/C6 1 ! 

1 

1 

P 787 1 
REGistr.o N°: 

ELEMENTO: 

V 1 /410¿,1 

IDENTIFICACION DE JUNTAS PARA SOLDEO 

1 CODIGO ELEMENTO: 

1 

1 

! REI/ISION: '

PLANO DE REFERENCIA: 

/-l-2 -oo l 

EQUIPO EMPLEADO: ! EST ANDAR DE REFERENCIA:

v...,1 Ps --- t -::;-g 

UBICACIÓN Y/O DISTRIBUCIÓN DE UNIONES SOLDADAS: (PASE INTERIOK): 

ldentific. De Tramo de 
Junta Cordón 
C1 .A.1 

¡ C1 1 81 

C1 1 Cí 

C1 C1 

i� _,UNT4 C2 
;:;,,¡�_.!. -. � .. ,�:.,, / íTl ..--, .... ,. 

'
. . 

', I__J 

.•. 

L..J 

·•.

.. 

·-,.� 
•' 

'. 

1 Código 
1 . 1 Soldador 

j 1: W5 
' 

! l:W5
1 
i 1-ws
1 • 

: l:W5 

O:W6 j 

O: W6 i 

O: W6 1 1 

O·W6 j • 1 

Fecha de Ejecución 

02/12/06 

02íi 2/06 

02/12106 

02112/06 

--

1 

;! 

¡ 
1 

; 

1 

' .
, •t•"• X '\•�� 
·-•v.-

. --------------, 
,/ '·, 

.->-, 

' 
·, 

• ._ I �),•' 

·--�--=:::::,/
� � -

POSíCION 

P!2na 
=:2na 

.=!ar.a 

F!2na 

·,
\ 

\ 
1 
\ 

' 

/ 

- ::, - -

/ 
! 

l 
/1\ 

PASES 

4y5 

4y5 

4y5 

4y5 

OBSERVACIONES: 
I \ \ 

�� ,,...---....,._ 
I \ 

V ( \ 
·, \ 

'"--

APROBAÓÓ_N FJ/) 

�L'¿ ¡ Con�Í d� � - HAUG S.A
�$ =� 

Jefe de Proyecto - �AUG S.A.1 '· r J 
Su¡:erjsión - C?S,.l,.\ 1 

\ 

1 

' 
1 

1 
1 1 
1 '

J 

! 

1
J 

1 ' 
; 



CAMBIO DE VIROLA HORNO 2 HAUG / IVS

1 

CEMENTOS PACAS MAYO S.A.A. HOJA: 8 de 8 
CJffiCC(B SOLDEO DE VIROLA .HORNO 2 EMISION: 12/12/06 

P 787 lDENTIFICACION DE JUNTAS PARA SOLDEO Rf'IISION: 

Reo1stro N° : 

ELEMENTO: 

V1rtci,d 

PLANO DE REFERENCIA: 

¡.l2 - ºº ..L

·,

1 CODIGO ELEMENTO:
1 

EQUIPO EMPLEADO: 1 ESTANDAR DE REFERENCIA: 

¡ 1.0Ps - i>-o

UBICACIÓN Y/O DISTRIBUCIÓN DE UNIONES SOLDADAS: (PASE INTERIOR): 

i 

¡ 

1 

- ..

ldentific. De 1 Tramo de 
Junta Cordón 

C2 
1 A2 

C2 
1 

32 

C2 1 C2 

C2 1 02 

OBSERVACIONES: 

APROBACIÓN FINAL.: � 1.¡ --

�- '�� / 

--� 
::�o ·--:· 

1 Código 
1 

¡ · Soldador1 
! D:w6 1 

!:W5 1 

¡ ¡ 
! 

l:W5 D:w6 1 
1 ¡ 
! l:W5 D:w6 i1 1 

! 

1 1: 'N5 D:w6 i ; 

' - . 

Fecha de Ejecuc:ón 

02/12/06 

02/12/06 

02/12106 

02/12/06 

/ \ 
\ \ \ (\ . 
':::---,\i \ 

-

1 

! 
¡ 

i 
i 

! 

'• 
" I 

•• 

·,�.,,..-�

POSIC:ON 

Fl2n2 

�, ... __, ,Cl,C 

- - i

1 

PASES 

.i, 5 'f 3 

➔, 5 ¡ 6

/ ¡ 
I 

� ¡ 

.zs, 
Jefe de Proyecto -·H,\UG S .. .l..

1 \ 1 
Supef sién - C?SAA 

\J 



' 

□ 
CAMBIO DE VIROLA HORNO 2 

CEMENTOS PACASMAYO S.A.A. ! 

SOLDEO DE VIROLA HORNO 2 1 
? 787 

1 
REGISTRO DE INSPECCION POR TINTES PENETRANTES 1 

1

Roeis(io N ° · � 

1 ELEMENTO: 

i/ //2..0U::,. \ ' .-, Co�.D� :J C.L '-.J c2 ,-:¡ - - j 

CÓDIGO ELEMENTO: 
1 

-

KIT EMPLEADO EN INSPECCION: 

UBICACIÓN Y/O DISTRIBUCIÓN DE UNIONES SOLDADAS: 

i .- �-/ 

--.......

- . 
..,._, ,1 .. -, 

:.� ... 

- . �.

�-
,.,,, ..... -----............... ·- - . 

----------

:. .. 

;_ 

!de]���� 
de I WPS usado 1 _Código 

. Soldador 
1 Fecha de j
1 inspección 

A1 1 
1 
1 

,:l, 11 1 1 
1 

1 1 

a1 1 1
1 

Sí 1 1 ¡ 
e, ¡ 1:WS 

01 ¡ 1: 'NS 
,.. ,:: 1 1 !:WS

-, 
;--¡ j l:W5 

OBSERVACIONES: 

i Contr-:11� Ca!iá;i'd-.. , _ _.tiAUG S.A
1 .' ! 

ws 02112/06 

W6 02/12/06 

ws 02'12,i06 
1 

W6 02/12106 !
O: W6 1 02112JOo 

D:W6 i 02112/06 

o: ws ¡ 02J1V06 

O: W6 j 02.112/C6 
1 

PLANO REFERENClA: 

µ-7-- ooj_

EST ANDAR DE REFERENCIA: 

6,SK'é B

- ·_:. - .

:.-. •,r 

3, l.

- -

-�--

- 1--

' 

,..------......___ .-:-2_, .. / . . 
', 1:2 

, 
', 

� �. . :, --< ,,•:; 1 

-·- � , __________ r - - .
' . 

- -
Oiscontinúidaces

-

EN TOLERP-.NC:A 

EN TCLERP-,,:c¡;.. 

EN TOLER-'-.1 iCIA 

EN TOLERANClA 

EN TCLERMICL:.\ 

1 '
1 

1 

1 

1 
1 

1 HAUG / íTP 
1 HOJA: 1 de 1 

EilAISiON: 12/12/C6 
RE'IISION: 1 o 

1 1 
1 

! 
i
¡ 

7 Resultado 
¡ 

ACEPTADO 1 
,;CEPTACO !

1 
ACEPTADO 1
ACEPT,!1.00 i
,;CEPTADO 

ACEPTADO 



-1
CAMBIO DE VIROLA HORNO 2 

CEMENTOS PACASMAYO S.A.A. 
SOLDEO DE VIROLA HORNO 2 

HOJA: 
HAUG / rvs

1 1 de 3 
EMISION: 1 12/12,tó 

P 787 REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA REI/ISION: 1 1 
, 

Recist;o N ° · 

ELEMENTO: CODIGO ELEMENTO: 
V tROló ·�(!yJD JI - coa...DéJ,v 

PLANO DE REFERENCIA: EQUIPO EMPLEADO: 

H-2- co.l 

Ce �e.Do ,0 (.. t - -3 vN � C-L 

EST ANDAR DE REFERENCIA: 

4 S H � .B3 l - '.i.. 

1 UBICACIÓN Y/O DISTRIBUCIÓN DE UNIONES SOLDADAS (PASE EXTERIOR) 

ldentific. De ¡ WPS 

Junta Usado 
A1 1
A1 

A 11 

.�11 
1 

81 1 
81 1 

811 1 

1 

311 
1 

C1 

01 

E1 
1 

F1 1 
1 
! 

OBSEiWACION.ES: --

APROBACIÓN ¡L 
r._1 

- • --✓
-
'�: 

·,----·y 
�-. - .. 

1 Código 1 F�ha de inspección ! 1 

1 Soldador 
1 1 

1 
W5 

1 

¡ W1 !
¡ 1 W6 1 

1 W2 1 
1 '

1 W5 1 1 

1 W1 
1 1 

1 W6 1 
1 W2 

¡ ,: lf,/5 o:ws ¡ 
Í l:W5 O: 'N6 I 

¡ 1:ws D:W6 J 

1 1: 'NS O: W6 j
: l

! 

30/11/05 

30/11/05 

30/11 /05 

30/11/05 

30/11/05 

30/11 /05 

30/11/05 

30/11/05 

01/12106 
01/12/06 

01/12/06 

01/12!G6 

/� 

\ ' \ 
·----......._ j '. 

� 

1 
1 

¡ 
1 

1 '
1 

1 

1 
1 
1 
! 
1 
1 

1 '
i'
i 
1 
i 
1 
' 

1 /,�
0i,. 

! Cor.trcfde °91!dad - HA\JG S.A Jefz de Pr�1!-c'.'.0 - HAUG S.A. 
1 • 
l 

: : :, - --

Discontinui(t°ades 

EN TOLERANCIA 

EN TOLERANCIA 

EN TOLERANCIA 

EN TOLERANCIA 

EN TOLERA.NCIA 

EN TCLERANCIA 

EN TOLERANCIA 

EN ,OLERA.NCIA 

EN TCLERANCIA 

EN TOLERANCIA 

EN TOLERANCIA 

EN TOLERANCIA 

. 

\ 

1 ' Resultado
!

1 
,<l.CEPTADO 

l ACEPT.ADO

i .A.CEPTAOO 
1 

1 ACEPTADO 

1 ACEPTADO 
! ACEPTADO 1 
1 

1 ACEPTADO i 
1 
1 ACEPTADO 
1 

1 ACEPTA.DO 1 
1 

1 ;1.CEPTADO 
1 

íi\ 
,.;CEPTACO 

I 1 \ ACEPTADO 
i 
1 

\ 

// 

/ 
J 

s��o/'siCi1 - crs.-t4.

. . .... _"' 

! 

1 
i 
¡ 

i 1 
! 

: 
1 

¡ 
1 
¡ 
l 

i 
! 
1 

! 
i
1 

i 
!i 
i 
: 

1
1

' 



CAMBIO DE VlROLA HORNO 2 1 HAUG / IVS '

-1 CEMENTOS PACASMAYO S.A.A. / r.OJA: 1 2ce3 
SOLDEO DE VlROLA HORNO 2 ! Elv11SION: 1 12/12JC6

P 787 REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA : REI/ISION: 

Recistro N°·

¡ ELEMENTO: 
l \/ l l<.1.9 ¿¡;j ¡-{.Qíl/V<-, Ir-

! CODIGO ELEMENTO:
! J .:..,\ ,\j � 

. c. 2 
i 

1 

PLANO DE REFERENCIA: EQUIPO EMPLEADO: j ESTANDAR DE REFERENCIA: 
1 

fl-2. - ºº .l. ¡ ..6..SM G 8..3..L . .J.. 

UBICACIÓN Y/O DISTRIBUCIÓN DE UNiONES SOLDADAS (PASE EXTERIOR::) 

i '., 
i -i;\ 

i 
¡ 

G:o0-..· 

- .,------:---,___,__ - .
\ 

°:" "'•. 

--,�-
:-:· 

-----?- i 
.,,.---------. l 

� � / . '-.._,,· -:2
1 

··, ¡ 
"--.. �- 1 

-- --------'>� i.:.�2 ! 
,,.,.---

✓
---

...____/ 1 
�= -·n? 

-- �._�/

,,; 

..,_ 

1 

i 
1 
1 
¡ 
1 

1

ldentiíic. De WPS ! Código ; 
¡ Discontinuidades ¡ Resultado 

Ju;¡,a 
1 

1 ----1-----�----....;'---------é------------+-------
Usado i Soldador 1 

Fecha de inspección 
1 

A2 

A2 

A22 

A22 

82 1 
82 1 
822 

822 1 

C2 

02 

E2 

F2 1 

OBSERVACIONES: --

1 

1 

l I:W7
¡ I:W7

j 1:W7 

l 1:W7
1 

W7 
W4 

i 130/11/GS 1 al :CLERANCIA 1 ACEPTADO 
1 

EN 'i"JLERANCIA 30/11/05 
1 

i .::,CEPTADO 

wa 1 30/í 1/05 i EN :CLERANCIA : .\CEPTAOO i 
W3 

W7 

W4 

W8 

W3 

D: wa j
D: wa ¡
D: wa ¡ 
o· ws 1 . 

1 
·¡
!

30/11/05 : 
1 

30/11/05 ! 
1 

30/1 íí05 
1 

' 30/1 /05 ' 

30/11/05 '
; 

01/í2.iC6 
01/12/06 ; 

' 

01/12!06 
! 

01/12106 ' 
1 

E: i -:-CLERANCIA 
,.. TOLERANCIACI 

E, 1 :SL::RANCIA 

E1 l 7CLERANCIA 

::�l -:-C:LERANCIA 

::rl :JL::RANCIA 

::1 l -:":U:RANCIA 

al 7"CLERANCIA 

EN -:-cL=�}\NCIA 

1 . .\CEPTADO 
! ACEPTADO
' 
; 

ACEPTADO 
i .-l.CEPT)..00 

' ..\CEPT,l.DO ' 
i .-l.CEPTADO ! 

ACEPT/,CO ' 
! A.CEP1ACO

/\ ·c-□-.liiO.-, C, 1, .LJ 

¡· \ 

APROBACIÓN FIWAL .' \. 
\../ ) 

;</,!J7 I -..._____;___ / ! 
· - • ·-- , · -' �,,. ,c-:i · · '' ·r. :: ' \ --S-u-.,¿-r-,Í)

-+

:c-n---,�-,:i-s-,-'' -1 1 Centre! de ta!iC"Jd - H,.;!_;G 5.A. ..,�re ... �.- . ...,¡· · - .-.-.....;....;<,J.-\.. 
(4 / 

..., r\r\ 
� '---'-·---------------------------�t�---,,:------__; 



1 
1 

1 
i 
1 

1 
i 

1 
! 

1 
1 

j 
1 
1 
1 

1 
1 

1 
i 
l 
¡ 

1'
1 
1 
1 

¡ 
1
1 

1 CAMBIO DE VIROLA HORNO 2 HAUG / NS 
i 

□ CEMENTOS PACASMAYO S.A.A. HOJA: 3ée3 
SOLDEO DE VJROLA HORNO 2 EMISION: 1 12/12JC6 

P 787 REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA REVISION: 1 , 

Reqistro N ° · 

ELEMENTO: CODIGO ELEMENTO: 
\ji IZOL,d /+D ,-z_ N ¿J -u:.. - C.c r?.....D0,v i \...) ;.,..) ':-e:. c. l.. y e z._

1 

PLANO DE REFERENCIA: 1 EQUIPO EMPLEADO: ESTANDAR DE REFERENCIA: 

/+·2- ool. 1 

UBICACIÓN Y/O DISTRIBUCIÓN DE UNIONES SOLDADAS 

! 
1 

i 
1 '
1 
i 
! 
'
1 

! 
1 
1 
1 
1 
1 
1 

- . ......

/ 

.. 

? □ �-
�:-- '"'1º 

� - . 

,----------------..... 

,:--: ..

·,,·:::::.:_� .
....

-

� 

·, 

' - . - . 

6�.4é 

(PASE INTERIOR) 

- -

.=:s. i 
::>-: . ..,. 

.----;-;--.. _,._ ' 

�---, ,· '·,. , '.. ., 

·-_ / 

· ... � 

,, ' 
. .. 

_.,, 
�//

..l � -

8.1.1 

- -

-�

1 
1 
1 
1 
1
i

ldentific. De WPS 1 Código 1 

1 Fecha de inspección . Discontinuidades Resultado 
Junta Usado 1 Soldador -1 1 

,A, 1 1: W1 

81 11· w1 1 . 
C1 j I:w1 
01 1 ! I:w�1
A.2 l 1:W4

1 

82 l:W4 

C2 l:W4 

82 ¡ 1: '1'14
1 1 
i 1 

OBSERVACIONES: 

APR;;tt
l 

/ �; -· I 

.( ,' , ' -Centro de al1crad HAUG S.A. 

D:W2 f 

O·W?;• 
- 1 

O: w2 ¡ 
o·w2 1. 1 

1 

O: W3 ! 
D:W3 j 
O: 1/'/3I 
O: W3 ! 

' 

! 
¡ 

02/12.í0S 

02/12105 
02/12/05 

02/12i05 

02t12i05 

02/12105 

02/12/05 

02/12!05 

(\ 
' fe de Pr -:--� 

-

EN TOLERANCIA 
1 ACEPTADO 

1 EN TOLER!\NCIA i .al..CEPTACO !

1 EN TOLERANCIA 1 . .l.CEPTADO 1 
1 EN TOLERANCIA 1 .�CEPTADO ! 1. 
1 EN TOLERANCIA ACEPTADO 1 1 
1 1 

EN TOLERANCIA 1 ACEPTADO 1 1
1 

EN TOLERANCIA 
1 

ACEPTA.DO 

1 a,¡ TCLERANCIA 1 ,:l.,CEPTADO 
1 

;(\ 1 

_\� 
' 

V 1 
I 

w,;uG s . .-l. Su�er,:siC j -CPSM

1 

l 

1 

1
!

1
1

l 
1 
! 
¡ 

1 



Registro Nº : ............... . 

CAMBIO DE VlROLA HORNO 2 
CEMENTOS PACASMAYO S.AA 

GP-AMILADO DE VlROLA ANTES DE CORTE 
REGISTRO DE INSPECCIÓN DE MONTAJE 

HOJA: 
E1\i!SION: 
RE\/ISION: 

HAUG / IVS 
1 de 6 

12/12/2006 

o 

1 DESCRIPCIÓN EQUIPO PARTE DE ELEMENTO CÓDIGO PLANO DE REf. I 
t-12 - V / i'?- o 1 ! 

MEDIDO POR DIBUJADO POR EQUIPOS 
EMPLEADOS 

FECHA MEDIC. 1 1 

26-t 1- 06

REVISADO POR: STANDARD DE REFERENCIA 1 1 FECHA MEDIC. 2 1

IDENTIFICACION DE LAS. POSICIOf\JES DE GRAMILADO 

1
1
1 .... 

=-o:. J 

. ·: ·: 
·····

: .. : ._. �-. :. 

1 1 

.'· 

\ 

.. � \ �.. . . . .. · ..

·:··::·: .. -............ . 
,•• ·.:� :.- . ''·:.�}-· .. 

•·. ¡ ,  · .. 

_.,: ..
. 
=.: .. \• ...

. 
:·. ·····:_

·•r·····=

=.-·····pas:· :3
........ ·········. 

I 1 

: 
1· 

10BSERVACIONES

/
e:::-,

\i�-----r--rr--1 
. · !APROBACIÓN FINAL 

� \ l,ACEPTACIÓ�_l: 
;

// 
i 

C\ 
1 ,:;,f 1 / "4 .le 
¡ Ccnt�él C:1ljiad - HAUG S .. ::.. Jefe ce Proy

¡
ctC:- H.J.UG S.A

J 

:¡ 



R eg1stro Nº 
.................

DESCRIPCIÓN EQUIPO 

¡h)12.,uo JI" 

MEDIDO POR 1 

CAMBIO DE VlROLA HORNO 2 
CEMENTOS PACASMAYO S.A.A 

GRAMILADO DE VlROLA ANTES DE CORTE 
REGISTRO DE INSPECCIÓN DE MONTAJE 

PARTE DE ELEMENTO 

V 1 /20L.A i-1-0�Uc:> :::.:r-
DIBUJADO POR 

E-J>í ,i &,4,'1/)/Z/V:J. acL.c,v� y¿=- LA. cau� 1\)

REVISADO POR: 1 

(3/lJ}U CUc_;;ll Q,L/15 fG-J 

- =

STANDARD DE REFERENCIA 

/-1.C,\):.J�i.,.. kl<¼<...0 

- . - ..- . 

PCJSit:I□ ¡'; 

-? ::>C 

-s �>---��-
, / .  -- . .. 

1 2· 

1 

1 : - . 

1 
1 
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.• 

! 

! 1 
1 

1 

1 i ' 

1 
! 

1 

1 
1 

1 

1 OBSE�VACIONES 
1 
í 

i Aí=ROBAC!ÓN FINAL 
l ACEÜI

' 

·I
·! 

Ccntl'Jír:�!ida'd 
í 

HAt..;G S.A 

' 

-

.·, 

-
' 

·,,_�/ .. - - .. 
.. - .:.:::s

= -

. ::: ,.,, -;: ; c�-;",a..::.:,..,, :.--�

2'J.7'. 

:, ¡ 2�.7: 

:; i -, �9 

" i -Jt.2"' 
- -.:J -=�
o i -,! 2'7 

e � '. 71 

3 1 :.,. :,, ., -· 
: 6. 7! 

.. -5 27 .. -5 . .:".. 

. ' -.? .= 7 

\í\ 
-� \ 

-

- --- � 

Je:2 de Proy_e-c�o•- r..�_u,::; S.A 

] 

1 

HAUG / IYS 
HOJA: 
EMISION: 

RE\/1S ION: 

CÓDIGO 

EQUIPOS 
EMPLEADOS 

f., Cort f /J !/. /"J JJc ,1. 
1 

2ce6 

12/12/2006 

o 

PLANO DE REF. 

H-2-V ¡ft -e>}

FECHA M::DIC. 1 

--:z 6 - //- o 6

· 1 

F::CHA MEDIC. 2·¡ 

::.._: C' . -

; 

-=? 2� 

-2�.29

)-_ 

1 

�í\

I
\ 

\ 

l/¡ 
) 
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' 

¡¡ 
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R eq1stro Nº : ................ 
DESCRIPCIÓN EQUIPO 

)/4/4,UO..!.i... 

MEDIDO POR 

{;-1)¿, L ¿;..e,/-{ ,é ,'Zlv.1 1 
REVISADO POR: 

{!,f!.ou b...:1..?I? éVJ.1Sí6

CAMBIO DE VlROLA HORNO 2 
CEMENTOS PACASMAYO S.A.A 

GRAMILADO DE VIROLA ANTES DE CORTE 
REGISTRO DE INSPECCIÓN DE MONTAJE 

PARTE DE ELEMENTO 

Vt ;toe -'.l H-0/(..;tJQ .:Ir 

DIBUJADO POR 

/e.e e ,a ,t,· ;:;o .Pó'- c..a C/li,18 ¡(,} 

STANDARD DE REFERENCIA 
H lj¡v<.J /.l C. Y�,.....J......D 

1! .�os !C IJ1') ::. 
' '-

1 
-,].9� 

HAUG / NS 

HOJA: 3 de6 

E.'AISiON: 12/1212006 

REl/1S ION: , o 

1 
CÓDIGO PLANO DE REF. 

1 

fl-•2-
1 

,¡ I (l -0-+i 
EQUIPOS .FECHA MEDIC. 1 

:::MPLEADOS 
1 1-- 0-1/?ó , 1..l'l x/1. 1 26 :... / ,_ os

1 FECHA MEDIC. 2 1 

1 

:5.C2 

! 
', 

1 
i 

i 
·I
1 

1 1 
! 
1 
1 

¡ 
! 

' 
i

1 

¡
1 

i 
1 

OBSERVACIONES 

APROBACIÓN FINAL 
ACEPTACIÓN: --

,J:J/ 
cófº''éfúdad-. HAUG s.A 

.. 

�.·: = 

- ..

- -. -
, 

-

/ 

,·. 

, 

. -- - - -

>: 

:::.-

. -
/ , 

i:

-. 

t2 

·-

·..! 

, -
-

" .; 
__;✓--

� . - - .. 
-� :s 

. ·- . -

-5 7� 

=-•.,f'I'"::::) ! ::-i"� .. ,o.;: ,!r. 

! 1 � ¿, . .: :-3 
2 ' 

�: ;3 1 

J 1 3.CS 

i " ! -:2.92 

' ! ·l3. :-2 

s ! -5.9� 

7 1 •.j,•J3 

3 1 _, 92 
, 1 2.�8 

� 'J 1 -!.92 ., 1 -?.7� 

'.2 : -·)> ?2 

(� '. \ 

� 

:,-,-: 1 

. 

: 

J. d ? � H"'G - ' ere e r ¡ .º - ,-,,u ::, ....... 

1 1 

l 

' 

2 

.. 

' 

.. 

� �.G2 

'\ 

-

- -·-

' 
\ 
1 
1 

\_ 
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:
: 

:' 3. ;·3 

:,-:, . -

! 

1 

1 

1 
1 
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\ 

� 

J 
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l,,> 
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Í

ió� . CPSAA, 
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/ 

1 
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i
1 

1 

/ 

1 

1 

1
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i
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1
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Req1stro Nº : ............... .
DESCRIPCIÓN EQUIPO

MEDIDO POR

CAMBIO DE VIROLA HORNO 2 
CEMENTOS PACASMAYO S.A.A 

GRAMILADO DE VIROLA ANTES DE CORTE 
REGISTRO DE INSPECCIÓN DE MONTAJE 

PARTE DE ELEMENTO 

VI a.o ¿_,/j 

DIBUJADO POR

REVISADO POR: STANDARD DE REFERENCIA

HAUG / rvs

HOJA: 
E\IISiON: 
REVIS:ON: 

CÓDIGO

:::QUIPOS 
EMPLEADOS

4 de6 

12/12/2006
, o 

PLANO DE REF.

i-t-2-V I á.-�+ J 

FECHA MEDIC. 1

il .. Úr-t..P/JIZ◊:::& -z.b - 11 - uc.. 
FECHA MEDIC. 2

r=G
==/l
==C=c)=<.:J=• =Ul==QL,=' '=S==/,=E=====
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=
_
=
_
=_=_;;;;._

µ
==.==.

Gé'\=._=,r.J_=_
=<..)
_
=
_
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==.
==.l.

==.==.==.==.

K=::..AJ)
_
=
_
=_=_=!=_=_
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=
_
=
_
=
_
=
_
=_=_

�_=_
=_=_

=_=_
=_=_=�===========i' 

OBSERVACIONES 

,�PROBACIÓN FINAL 
!ACEPTACIÓN: _ , 

l Y,¡7 1 
! ///;., A V -1 
1 _,, ,, -.( . 

/ / '-�./ "' 1 Ccntrol ,�aliqad .'IHALJG S.A 
! I 

, . 

1 

l. 
r,, 

? 

?OSICIG1'i _..:; 
,;, ::> ::, 1 

� �}--✓�"'---< �' . '� . "-, 
/ : � 

., � - .. - ...... ,__ ,, ; 
-1 t. 7-? 

! J i 

¡ -l 1 

¡ 5 i 

7 !
; 3 1 

i 9 j 

1 !O 1 
:t i 

l :2 : 

(� 1 • 

3 . .?t 

3.2! 

-oJ.7? 

-! l. 7'? ¡ 

-t9 2? 

-!5.75 : 

3.2t ! 

Jefe de Pr9y�cto . HAUG S.A 
1 

... ,/ 

\ 

A 

\ 

v� 
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R eg1stro Nº: ................ 

DESCRIPCIÓN EQUIPO 

rfD/?.,UO -:re.

MEDIDO POR 

CAMBIO DE VIROLA HORNO 2 
CEMENTOS PACASMAYO S.A.A 

GRAMILADO DE VIROLA ANTES DE CORTE 
REGISTRO DE INSPECCIÓN DE MONTAJE 

PARTE DE ELEMENTO 

V¿�.., L,(] HQ,Z;Jo -a:.

DIBUJADO POR 

E,p¡¿ (>/::,,'-( /'J ,,Z�/2 P. Ol CJ,"u ;:Jo J)c;;- u:-, Cfl_C)·'i:; í\) 

REVISADO POR: 

5.rzcu0¿:.a fj.(}15/ó 1 
i 

1 
1 11 ! 

1 
1 

1 i 

i 
j 1 1 
1 ! 

¡ 
i 1 
1 
i1 
¡ 
1 

1 

1 
1 

i : 
! 

OBSERVACÍONES 

iA?ROBAC!ÓN FINAL 
¡ACEPTACIÓN:_ / 

1 
/1 t�- j_ 1 

1 
1 /.../- -.L.-
i Coirol rlidad - HAUG S.A!

- - -

STANDARD DE REFERENCIA 

,--t.� A) u il ¿_ KI-J.D 

ºOS IC I�,,. ,• 

-c 

20 JJ 

C:'..>�c.�-, 
_,. ..... __ 

I 

-= � ;;., ..,, -r 

: 

, 

, 
/ 

. __ .. .· ... 

! -� 

-� -- -

,:, 

,. •. .. - . .. -- ---·

'-' 

-

--- . 
•' -

.. -
' 

·•

,, 

- -

-� ✓ 
_ _,�- .. ---

-::.s 7 

_;,,,· 

-

�?-.,n":O 1 J'?'i•.11..:.c.Cr .. -�: ' 
'

1 1 3.JJ '
2 1 J.J] 

J 1 -1.67 , 1 -·3.6 7 ' 
5 1 -IJ.6 7 

1 5 1 -2.67 

i 1 -.!,67 
' 3 1 - !5.6 :-" 

1 -9.::» 7 1 

[J l 5.JJ : 
" 1 !9.JJ 

!Z 1 zc.:;J 

(\ 

. - -

\ \ 
'":., d?::v-ePo - H 'L:G S A -.J .... I� ... • 

y,"' 
Ir'\ •• 

1 
' 

� 

.• 

HAUG / IVS 
HOJA: 5 de 6 
EMISION: 12/12/2CG6 

R::1/ISlON: o 

1 CÓDIGO PLANO DE REF. 

1 lf-2. - V {n, -�1-!

1
EQUIPOS 

FECHA MEOIC. 1 1
EMPLEADOS l 

�1-0,PóM.KJ(l 26 - 1 l- e� 

1 FECHA MEDIC. 2 ¡ 
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._. - _, 
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>
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1 

¡ 

' 

i 

1 

11 
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C::MENTCS ?ACAS/,IAYO S.A./.. 

GRAMIL.;00 DE \'1i:WLA A.NTES DE CORTE: 

R::GISTRO Oc INSP::CCiÓN DE MONTAJE 

ti 
,¡ 1--------+-------,1

1-=_:._!1._._-:::¡_o_�\i_: ----+---: 2;_1
_: :._,1L_·c_-c_:. _ ..... :J,,

ii o 

Registro Nº : ............... . 
I! D::SCRIPCIÓN EQUIPO PART:: DE cLEM::NTO CÓDIGO I PLANO DE REF. li 
'':---------+--------------------;--------i--------�'' 

I! 
,ú-cl'u<: o .cL - V """ u, ,-¡ o ,uc o :IL I H 9 -\/( a --e, l- ¡j 

1 EQUIPOS I I
' 

': 
MEDIDO POR DIBL!JADO POR f-'f::CHA MEDIC. 1 1 

EM?L.S\DOS 

' R::VISADO POR: STANDARD DE REFERENCIA j FECHA MEDIC. 2 j 
1 

,, ::Cou:¿:a S.!J/S(cr 

- .:..J . ..  •-

- - :� ----------- -:c.:�
// .- � ,.- .::: ·, 

- •""•W-

- - ::: . 

' 
' 

'; 
,¡ 

'L-----------------------------------;:::---------11 
OBSERVACIONES 

! 1



CAMBIO DE VlROLA HORNO 2 HAUG / r,s 
CEMENTOS PACASMAYO S.A.A HOJA: 1 ce6 

t--------t--"'.'""."'"'----ll 

GRAMILADO DE VlROLA ANTES DE SOLDADURA EMISION: 12/12i20C6 �------r-------11 
REGISTRO DE INSPECCIÓN DE MONTAJE REVISION: O 

Registro Nº ................ . 

DESCRIPCIÓN EQUIPO PARTE DE ELEMENTO 

MEDIDO POR DIBUJADO POR 

1 REVISADO POR: STANDARD DE REFERENCIA 

IDENTIFICACION DE LAS POSICIONES DE GRAMILADO 

1 

1 ==: : 

' 
!
1 

1 
1 1 

•. - - .. .. - .. -· 

CÓDIGO 

EQUIPOS 
EMPLEADOS 

PLANO DE REF. 

H-2 - U ¡(l -o :;-i. ¡ 

FECHA MEDIC. 1 1
i 

IR. ém·• p,j/2tJJXYl 24-11-06,I
FECHA MEDIC. 2 

--···· - - ·--
: .... ; .. - - - .. --

cr¡� i 

1 ,_ -· 

.. 

•·.· ------ - --

! 
-- -- . ·-

1 
! 

•·••-Fcí:::. ·3

1 ¡ 

11 1L1 _________________________ �

¡ 1 ¡ a-----------------------------¡-�--,,-....._ 

I
·' OBSERVACIONES
¡ .,
1. 1 . 

liAFR0SACiON FINAL

I !C<\CEPTACIÓY , _ ./

,: dJ ,1
-� 1 -e/ 1 • , L '-: ' 
1

, Contr Ca.1r½ld - Ri\UG S.A 

:¡. / r 

\
1 

1 
\

Supetién - CPSAA 

1 ,. \� 

1 

i 
! 
i 
1 
1 
1 
1 
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i 
l 
1 
1 
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1 
1 
1 '
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Re9istro Nº : ............... . 

DESCRIPCIÓN EQUIPO 

MEDIDO POR 

, REVISADO POR: 

CAMBIO DE VlROLA HORNO 2 

CEMENTOS PACASMAYO S.A.A 

GRAMILADO DE VlROLA ANTES DE SOLDADURA 

REGISTRO DE INSPECCIÓN DE MONTAJE 

PARTE DE ELEMENTO 

1/ I (lo¿_ ó 

DIBUJADO POR 

STANDARD DE REFERENCIA 

POS IC �C:F·i 

'"'! 
., 

/ 
-:-

.,,/ 

,
�

,,...
--:25 

:.; .-:: 
_,., : 

1 2 i 
; J 1 -!:.25 

� i 

1 5 : 
; -; 

7 

1 

1 
1 �--t-J.-=-7"'--- -

2.75 

' 3 !
; '? ¡ 

,J !

?:?. 75 ! 

3.75 1 

-5.25 : 

-725 

HAUG / IVS 

r.OJA: 2de 6 
E,IAISiON: 12/12/2006 

REVISION: o 

CÓDIGO PLANO DE REF. 

J-/-7_ -V 1(/. -O+
EQUIPOS I FECHA MEDIC. 1 EMPLEADOS 

1 1 FECHA MEDIC. 2 j 

• - I � 

1 
:
i

l. L---------r/\
1 

¡ossERVACIONES

/ \ \ 
i : !I

'f-----:------------f-�--"";:---------r-----t---;------;
i

¡�PROBACIÓN FINAL _ 
,\/ \\ VV i, ,:¡1• 1L-\CEPTACIÓN¡ / _ / 

¡ / #1/. -�; J 
!I 

j /4_ ,/ _,,/ · d -:-\ JI 

i �

_/
,.¡

-_

J

f�-"-�' 
� •1---s------1-t--,....-�-s-,-,- '.,:¡¡ ContíCI :?alída

. 
. UG S.A Jefe de Prqyecto · HAUG S.A ·1 uperv1/1 n -· '"'¡., '"'-"' , 1 ... 

!! \ \ ., 



Re<:¡istro Nº ................ . 

DESCRIPCIÓN EQUIPO 
1 

jf-oµ·o_:p::.. 
MEDIDO POR 

REVISADO POR: 1 

OBSERVACIONES 

APROBACIÓN FINAL 
!ACEPTACIÓN:

1 

1 

CAMBIO DE VlROLA HORNO 2 
CEMENTOS PACASMAYO S.A.A 

GRAMILADO DE VlROLA ANTES DE SOLDADURA 
REGISTRO DE INSPECCIÓN DE MONTAJE 

- - -
- -

. -
; J 

PARTE DE ELEMENTO 

DIBUJADO POR 

STANDARD DE REFERENCIA 
k >+.D 

-2 JJ

2 t.=>7 

3 i -0.JJ 
, � , o.s;

S : -UJ 

5 l -2.JJ 

7 ! J.6; 

! � 1 J.67 

.,. ¡ 
! �0 i 

' :! 1 

-3.JJ 

-S.JJ 

/� 
/ 

1 

' \1 
1 \ 1 

�\ 
I ,, • 

Confrol Calfdad ·! HAUG S .. ). 
! / 

HAUG / IVS 

HOJA: 
EMISICN: 

RE\/ISION: 

· ¡. CÓDIGO

1 EQUIPOS 
J FMPLEADOS 

-......... . -

( 

, 

1 

3de 6 

12/12120C6 
o 

PLANO DE REF. 

°JJ:2 -v 1h -0'+ 

FcCHA ME0IC. 1 

zt,- U- Cb 1 
FECHA MEDIC. 2 J 

1 
! 
¡ 
1 ; 

1 

1!
·j 

i
i
!

__ 1/(-----1'---\ \_ !
\ Supervisi7- CPSAA 



Registro Nº ................ . 

DESCRIPCIÓN EQUIPO 

MEDIDO POR 

REVISADO POR: 

CAMBIO DE VIROLA HORNO 2 HAUG / NS 

CEMENTOS PACAS MAYO S.A.A HOJA: 4 de 6 t-------t---:-::-:-:-::-:-:---.jl
GRAMILADO DE VIROLA ANTES DE SOLDADURA E.vllSION: 12/12/2006 t-------t------.jl 

REGISTRO DE INSPECCIÓN DE MONTAJE RE\/ISiON: O 

- =� 

PARTE DE ELEMENTO 

DIBUJADO POR 

STANDARD DE RE;:ERENCIA 

?OS [C I□ :-,¡ 3

3.75 

5 _-,;<�--·----¿,� �-� �: 
\ 

\ 

1 1 1 

-5.25

-,J.2': 
'. _ __;_J---'I __ -_J_. �_s __ , 
,._! _�

___:
i __ -...;;J..c:.2;..;;.S __ I 

:__..:..s --', __ -_2;_.2_s __ ! 
_1 _ __;_,;_1 __ -_s_.2_s __ 
; ; 1 

3 1 

1 7 

: i} !
! ¡ 

2 ! 

-3.25 

-l.25 

5.75 

CÓDIGO 

EQUIPOS 

EMPLEADOS 

i 

PLANO DE REF. 

FECHA MEDIC. 1 

2-7 - 1 1 -Db 
FECHA MEDIC. 2 

L----------------y", r'\ 
OBSERVACIONES 

!APROBACIÓN FINAL

!!ACEPTACIÓN:

1 . //,,, .. //.' 
1 

// ;;- / ///L�./ Í. 
Controytalid/d 'H'AUG s�A 

/ 
I 

;/\ ; \ 

\, \ 
."-- ·" \ 

Jefe de Proyecto - HAUG S.A 
1 ! 
\ ', 

I \ 

\ ___ S_u_p_e_7--¡-!-i-ó-n----C-P_S_
AA 

__ ,

\� 



Registro Nº : ............... . 
! DESCRIPCIÓN EQUIPO

MEDIDO POR 

e f} I L � ;-{ 1) r?.. flJ),

REViSADO POR: 

OBSERVACIONES 

IIAPROBACIÓN FINAL 

CAMBIO DE VIROLA HORNO 2 HAUG / NS 

CEMENTOS PACASMAYO S.A.A HOJA: 5de6 
r-------r--------1 GRAMILADO DE VIROLA ANTES DE SOLDADURA E.\11SION: 12/12/20C6 

REGISTRO DE INSPECCIÓN DE MONTAJE t-R-E-\/I-Si-O-N:----,-+----0-----1 

PARTE DE ELEMENTO CÓDIGO PLANO DE REF. 

DIBUJADO POR t:.OUIPOS 
EMPLEADOS FECHA MEDIC. 1. 

(Zc i.,.6 ,V DO _p¿; Có. (fl_¡.} e- 1\J 
STANDARD DE REFERENCIA 1 1 FECHA MEDIC. 2 1 

POSICIO�i ,, 

7.S 7

.;_; 7 .-"--._
·.

,,..-· :. ::: / 

,' �-"' '\ : __ .. ·'/
- . - - ��¡¿ ::..• � I --------7", ,;;-.�-------_-

: ./;'!\
/ ,'. 

,,/ _,· , \ � ' / , � 
... .,,,..-� '-...· 

.. :2 \ / , 
.. -. -.

_/ - //
'· I ,,. 

�-<�/ � �. 
.! 5 7 

\ 1 -t.JJ 

� i 
J 1 
4 1 
- 1 
.; ¡ 

7 i 

3 1 

9 1 

10 1 

t! i 
!2 1 

-7.33 

-¡s_JJ 
-,·?.) J 

-!.JJ 

·:\\ \ 
:::-,, • 1 

Jefe de Proye�AUG S.A 
\ 

- . - . ..}.,.i 

Supervisfan - CFSAA 
/ 

· ¡ 

!



Registro Nº : ............... . 

DESCRIPCIÓN EQUIPO 

MEDIDO POR 

REVISADO POR: J 

,, 

CAMBIO DE VIROLA HORNO 2 HAUG / iVS 

CEMENTOS PACASMAYO SAA HOJA: 6de6 i 
r-------r--�---�

GRAMILADO DE VIROLA ANTES DE SOLDADURA E.1,1!SION: 12/12/2GC6 1 
i----------r------J. 

1 

REGISTRO DE INSPECCIÓN DE MONTAJE RE'./ISION: , O 

PARTE DE ELEMENTO 

- /,f-Ofl.,<JJ 

DIBUJADO POR 

(V 

STANDARD DE REFERENCIA 

? ✓-,,.. 

---_.:__.---

, ___ ¡ __ -·)_.�_2 --

? J i 
! .¡ 1 

1 5 i 

.:. . .:.:

.J . .:s 

� 1 J.5; 

1 7 1 :.;2 

1 �Q : - .!. ? .: 

! :: ! 
-: -?� 

CÓDIGO 

EQUIPOS 
EMPLEADOS 

PLANO DE REF. j 

/.12 - /J¡(L - c1.i 

FECHA MEDIC. 1 i 

1 1 FECHA MEDIC. 2 ! 

1 1 

,.~ • -.1•:::> 

i ' 

¡ 

1 

i 
' 

¡ 
1 

·i

¡ 

1 
11-------------------------------+/'-.-""<-------

0BSERVACIONES 

/ \ 
¡APROBACIÓN FINAL 
jACEPTAClÓN: · .

1 
.. ,-

1 / / 

¡ // ¡J .' Ir / / ! 1� . 
! :¿J., .r t;_ 
'I Cor,tfol CaÍdad·- HAlJG S.A 
1 / 
L___ 1 

Jefe de Proyect�2 HALJG S.A 
: :-

.� 

\ 

Vil,). J 
..... 

Sup1sién - CPSAA 
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; 
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1 

CAMBIO DE VIROLA HORNO 2 
CEMENTOS PACASMA YO S.A.A ·■ �@l�I1"'411<""'-lES. GRAMILADO DE VIROLA DES PUES DE SOLDADURA 

'''"'" 
REGISTRO DE INSPECCIÓN DE MONTAJE P 787 

R . t Nº e�,s ro ·················

DESCRIPCIÓN EQUIPO PARTE DE ELEMENTO 

)fo I< ,V� JI Vuo¿,1 ;:,lo.il/.JO :;rr:- \ 

MEDIDO POR DIBUJADO POR 

&r"t- e;. .él / '-l /.l tlfl fj /2oit. L.L,U .,co Po' ¿.él c¿¿cJ e: 

REVISADO POR: STANDARD DE REFERENCIA 

(YliJOú..Jc-:,,/l_ Mt5 P6, ¡-U:J rJ u ¿l..-- K. H-..D
IDENTIFICACION DE LAS POSICIONES DE GRAMILADO 

,-
- .. 

¡

'

=os J 

OBSERVACIONES 

APROBACIÓN FINAL 
.. 

ACEPTACIÓN: 

-· 

·• 

---. 

¿j/ 

.. 

-- -· 

,. T� Contr
¡

Cali d - HAUG S.A

.. -·

·- ·-

.. . .. 

-- ..• .. 

- -· .. - - -·

.. 

:� 

··- - ·- ·-

-- - -

--- ·• --
1 

?G 

- . 

Jefe de Protct'o\- Hf UG S.A 

1 
1 

--

� 

HAUG / IYS 
HOJA: 1 de 6 

EMISION: 12/12/2006 

REVISION: , o 

�-

-

- -

CÓDIGO PLANO DE REF. 

,I..J-.7 _ J cTL -07--
EQUIPOS 

EMPLEADOS 
FECHA 

CoM P 1i � .1 o '--í - /¿ 

... .. 

·.·-.···: ..- ·-· ·-

1 
FECHA 

1 

-· -·----
. -

:··.·--,�-----: 
, . 

. . , ,, .. .. -- ,·: ... ,.-. -=-

. . 

.. 

.. 
. -· 
., .. 

-- . 
1 • ••• 

,'v
f

EDIC. 1 

- o-'

MEDIC. 2 

. 

- ·- .. 

" 

\ 

.. "" ¡" 

' 
i 

PGS. .-, 
.:, 

·-----------·-•··

- -- ---

.-IJ�-

/\ 

/ 
\ 

i 

\ -
-- --.-- :..,1 ·-. 

' -J• 

/ l) 
,✓i 

) 

' 

su71isión - CPSAA 

� 

i 
1 

·.· 



1 

1
1
!: 
' 
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P 787 

R ' Nº eg1slro, ................. 

DESCRIPCIÓN EQUIPO

flc,t_¡.}o :Ir 

MEDIDO POR 

ói'L {rl.),H,M/L!} 

REVISADO POR: 

(Yl ... cu c.J¿f!l (2u. l :S r"E 

OBSERVACIONES 

!APROBACIÓN FINAL 

!ACEPTACIÓN: �--

L í,1¡ 
� 

i ' 
11 
1 

i 
1 
1 

! 
1 1 
!
1 

1 
1 
i 

CAMBIO DE VIROLA HORNO 2 HAUG / IVS 
CEMENTOS PACASMAYO S.A.A HOJA: 

GRAMILADO DE VIROLA DES PUES DE SOLDADURA E�HSiON: 
REGISTRO DE INSPECCIÓN DE MONTAJE REVISiON: ,

PARTE DE ELEMENTO CÓDIGO 

iJ i {le(_{>. - l<l.c QN:) �, 
DIBUJADO POR 

EQUIPOS 

EMPLEADOS 

W<...DN .!)o % l..� C¡,'c.<..'-t /-J 1 p_ G,'-'-P/J(lAPOR.._ 
STANDARD DE REi=ERENCIA 

�--vu.·� (... k: J<t.D 

,:)os IC I,J,\; ... 

-i2.s..:.

-S.5-' � / · ;:.  - . 

1
1

._,· ;: ·- ! . --�
/. 

.
. \ 

' 
1 

- - 5..!. / _.\� ..:.=. � 

.. O d • 

: 

:- --=-·. 

' 
•, 

....... - ,. . 

J 

I 

:..:. ;-:, ·. 

/ �·.::

'.. ! 
: 

. � ·- . . . -··-·- - -- -- - .. ________ ,,_, __ , - .! S.! 

.. 
.! 

-2 ._,,. 
/ -�·:; S.! 

'· 5 / 

',, ...
_,..,,,.// �-

... -: 5 5..:._...,,. ::::.--:, � ..:..: -· ... 

::,1.,,.,':0 l :'¿-s•11c�1Cn .;.-1""!) ¡
! : 9 .!ó 1 

� 1 '3 . ..:.ó 

1 J 1 -.J. 5..:. 
'. o 1 -¿'),50 1

5 1 - �s.s..:. 1
ó ¡ z . ..:.o 

2de6 

12/12/2C06 

o 

PLANO DE REF. 

lJ-'2 -\.) l 'Q -Ó i-
FECHA MEDIC. 1 

G'i-l'2.-0E, 

FECHA MEDIC. 2 

1 

1 

1 

1 

1 

1
!
i1 :S.JQ 1: 3 1 ?2.;¿; 1 · ¡

? : ? . .:o 1 ¡ 
) !O i -;-_5.: 1 

i -3.50 1 1 
: :¿ i -�2.s..:. 1 

1 
1 

( \ ' 
i 

(\ 
I \ , 

vr 
V 

► 

1 I 

/ 
Coñ'trf Caf dacf� HAUG S.A Jefe ce Proye1o - HAUG S.A 1 Supe1ión - C?SAA 

\ 

'¡ 

1 



Req1s ro Nº : ............... . 

1 DESCRIPCIÓN EQUIPO 

Mc:DIDO POR 

REVISADO POR: 

OBSERVACIONES 

IA?ROBAC!ÓN FINAL 
!ACEPTACIÓN: __ / 

i / ¡1�1 

CAMBIO DE VIROLA HORNO 2 
CEMENTOS PACASMAYO S.A.A 

GRAMILADO DE VIROLA DES PUES DE SOLDADURA 

1 

REGISTRO DE INSPECCIÓN DE MONTAJE 

PARTE DE ELEMENTO 

DIBUJADO POR 

STANDARD DE REFERENCIA 

- ¡ 7 � / 

'' 

-t.2t

' -·"

HAUG/ rvs

' 

f-iOJA: 
EMISION: 
RE\/ISION: 

CÓDIGO 

EQUIPOS 
EMPLc:ADOS 

\ .  ;-:. 
;:· -.-·- .

3 de6 

12/12!2C06 

o 

PLANO DE REF. j 

/-1 2 - V /_ Tl - o: i 

FE:CHA MEDIC. 1 

0'--<-12-0G 

FECHA MEDIC. 2 

2 :e,; �-:; ... - ---- ·.- -. : : 2.2-0. 

:,, =�-

-!. 7: 

;.::>,..,,..,,'!ü i a-!s•nac•C,.. :l"'l""t) ' 

1 1 ! 0.2;: 

1 � 
1 ) 

i " 
i 5 

G 

! 7 

¡ 3 

1 3 

1 iO 

1 ll 

i 12 

/\ 
! \

1 
1 

1 

1 
1 

: 
1 

i 

1 
1 

; 
1 

½f 

-0.7! 

-2.it 

. - . . -

� 

\ 

I \ 

� 

l.-) 

) 
Super1

7
n - CPSAA 

� 

¡ 

1 
i 

i 
1 

1 

! 
' 
¡ 



Registro Nº : .............. .. 

CAMBIO DE VIROLA HORNO 2 
CEMENTOS PACASMAYO S.A.A 

GRAMILADO DE VIROLA DESPUES DE SOLDADURP. 

REGISTRO DE INSPECCIÓN DE MONTAJE 

HOJA: 

EMISION: 

REVISION: 

HAUG / NS 

4 de 6 
12/12/2006 

, o 

DESCRIPCIÓN EQUIPO PARTE DE ELEMENTO I CÓDIGO PLANO DE REF. 
lt---------+-----------------+------!-------1 

.N-ofl.,,uo JL V!l2o¿.;t /.:fo/2,,UJ TI.. _ 1 t.h-U!rt.-0}

MEDIDO POR 

REVISADO POR: 

DIBUJADO POR 

STANDARD DE RErERENCIA 

\ 3 

-; 5.3 , .. 

POS IC �□:--.; � 

·'· 5 "'- ,: - _,/
- �- �--____:__-.-/-: .S: 

-,J.53 

l 1 -·1.53 
! 2 j -Z.SB 

' ) 1 -•.53 
; • 1 -•.sa 

1 5 1 -L53 
i $ 1 -•J.53 
: 7 1 -2 �=

3 I -).53 
-9'--'-1 

--.°"". _�. 2--¡ 
: !O I S.•2 ¡ 
: !! l s.�2

t2 1 

:,· 

.: 

EQUIPOS 
EMPLEADOS 

FECHA MEDIC. 1 

FECHA MEDIC. 2 !

1 
OBSERVACIONES 

\ 
11-------------------------------+-----+-------:' 
!!APROBACIÓN FINAL 1 , ! 

1IACEPTACIÓN: . /- /� "¡ f . /l_L--> 
1

1 ' t 11··/ / \ V) i ' 
: /7 ✓ - ¡¿' \ . 1 / V,r?"l:. � , \ 1---------,'-------

Sont/.YCara<l'Í HAUG S. A Jefe ce Prc\ectd· HAUG S.:.. \ Sup7isión - C?SAA i, 
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P 787 

Reqistro Nº : ................ 
DESCRIPCIÓN EQUIPO 

p,lLJO ,;¡e

MEDIDO POR 

h]¿ L 6D ;'-{l.) ,1.(?..4

REVISADO POR: 1
(_yt::,•ucu r:}1?_ 6¿t}�,?é'-

í 
1 '
i 
1 
1

1 
i 
i 
! : 
1
1 

1 1 
!
!
1 
! 
i 1 
1 

1 
1 
1 
i 
¡ 
1 

i OBSERVACIONES 
1 
1 

I

r.

PROBACIÓN FINAL 
! ·'CEPTACIQN: - · --
1 

¡· 
1 

j1/ í' 

! i
/ i /,A� 

CAMBIO DE VIROLA HORNO 2 HAUG / NS

CEMENTOS PACASMAYO S.A.A HOJA: 5 de 6 1-------+------_JI
GRAMILADO DE VIROLA DES PUES DE SOLDADURA E/,.,i!SiON: 12/1212006 

1 
1 

1 

1 

1 
1 

!

1
1
1

1 

11
1 
1 

1------�+-------JI
REGISTRO DE INSPECCIÓN DE MONTAJE REV!SiON: O 

PARTE DE ELEMENTO 

Vr (lo L.ó - ¡.J..-o n. /0 o ""Ir
DIBUJADO POR 

(2 -C L t;.,V Có D¿: c..� en.u 'e
STANDARD DE REFERENCIA 

¡---(,/2,iJU,j 2.- !-e t"t<..Ü

t 

ºGSICic·: 

·- . -

' -

'. = -�}/-----------------.........____ ___ 2 � �
/ 

3 ;�.-
.·, 

' 
7� ·. 

' 

.. -- . -;s\

·-
,. 

-
:., ' � -·�-----------� 7_ 

-z.:;s

,;:, • .J,..."";.J l )-,sv,..:i.c:·6,.. :�,... 1 
• 

; ! 1 2.-;2 

2 1 --' Ja 

1 ) 
' -i ;:a'

1 " i -t.::; 

1 s í -,s.Ja 
i 6 1 

7 ! 
3 

; 9 1' U) 1 

� \ 1 ., i 

/� 
1 \ ' \ 

; 1 

1 

-z.::a
Z.32 

-t . .:3 

l.>2 

3. ,2 
'.':.�2 

t).72 

� 1 

' 
' 
i 

-

-' 
\ 

� 

/ 

-- .. ....; 

1,1. 
1 

1 

_; 

/ -

. 

CÓDIGO PLANO DE REF. 
1 

{-Í-2.- Vl{!., -a?-1
EQUIPOS FECHA MEDIC. 1 1EMPLEADOS 

(iµlóflMD/7.. ó<-c-lZ-06. 1 

. -

' 

- 7 :··=;

.. --

/ 

1 
1 
1 
1 

1 

¡\ 
\ 

v-�

) 

FECHA MEDiC. 21 

1 

1 
í 

1 
¡ 
1 
1 

1 

i 1 
l1 

i 

1 
1 

1 
1 

1 

! 
i 
!
! 

1 

1 i 
1
1 
1 

' 
_,,> 

Ccnfrov'ca�../HAUG S.A 1 

\ 
7r,isién · CPSAA Jefe de Proyecto - ri.�UG S . ..-\ ' / - ·, 1 '-I -

1 



R Nº eq1stro ······· .......... 

. . DESCRIPCIÓN EQUIPO 1 

//olc-<-'O ..!1- .

MEDIDO POR 

lrNL (,..¡j µ,q (l.l'.../2 
REVISADO POR: 

1P-11Cr-J u .f"R (D,L,'(0tc-

OBSERVACIONES 

!APROBACIÓN FINAL 

1 

1 

1 
1 
1 ¡ 
1 

1 '

1 

' 

¡ 
1 

1 
1 
1 

i 

CAMBIO DE VlROLA HORNO 2 
CEMENTOS PACASMAYO S.AA 

GRAMiLADO DE VIROLA DES PUES DE SOLDADURA 

-

REGISTRO DE INSPECCIÓN DE MONTAJE 

. 

PARTE DE ELEMENTO 

V!f.oLl':i - f"t"()Q(v� .l.L 

DIBUJADO POR 

(ZoC, ó,U..?O Pe (..J'::,. CrlU � 

STANDARD DE REFERENCIA 

. - � ..: �

:-:. : " 

·.

. =.. -

¡'-<.() )..}(.) ,'::, ( K i+__[) 

. 

PCS IC IQ�.; :::: -·
- .;. 3S

-
. ;...� . �� ...------ �-�� .,,,,.,-: :2 . .. 

/ '· .. .. 
/ 

/ 

� ,:; 

•: 

·, . �-·-........... .., , � " .
: ': � ·----------- - - -

J.5..:

_ :,.,.. ,.,,:� i :::� ;v•c�.o,., \,-1"": 1 

! ' -: . .:.ó ' 
2 Z.5-1 1 

i J ! 5.5..:. 

" 1 .:. 5.: ; 
1 

J 1 J.5, ' 
! � i 3_5.: 

� 1 2 5..: 

! 3 ! ! 5.:. 
! � 1 -·},.J6 ' 
! 10 ¡ -; .:. .; 

" 1 - -; .:. :, 
!� ! -..:. ?":) 

�CE:zy--

w 
, cdntrof�HAUG S.A Jefe de Proyecte �P.A:.JG S.A 
i / ( 
1 ' 

-
1 

HAUG / NS 
HOJA: 6 de6 

EMISiON: 12/12/2006 

REVIS,ON: o 

CÓDIGO PLANO DE REF . 

(-1-?_ - l} ¡-(e -<) )_ 
EQU!POS FECHA MEDIC. 1 EMPLEADOS 

lf, C::.r f'(Jfl/J ye .,z O'-( - LZ-o c. 

1 1 FECHA MEDIC. 2 

1 1 

1,, 
1 
1 

\ 2.5.; 

2· 

.j ,s.s-· 

, 

.1. .... 

, ..: 5..: 

. 

í\ 

/ 
\ 

1 

(/¡D 1 

\
1 

/
! 

1 
\ 

Supe7ión -CPSAA 1 

\ 
1 
¡ 

\______,/ 



P 787 

Registro Nº : ............... . 
DESCRJPCIÓN EQUIPO 

/.fc,().,10 1L 
MEDIDO POR 

fio/ L G 11·'-' t:J.:lW , 
R�SADO POR: 

Punto 
Altura Lado 

Entrada ·ex) 
1 390 

2 391 

3 392 

4 396 

5 396 

6 399 

7 1 .400 

405 

9 407 
i 

10 407 

11 407 

12 404 
13 402 
14 397 

15 395 

i 16 391 
1 

17 390 
1 18 391 
! 

19 391 

1 20 394· 

1 21 394 

22 1 395 

23 394 

1 n 391' 

. CAMBIO DE VlROLA HORNO 2 
CEMENTOS PACASMAYO S.AA 

MEDICION DE LUCES EN LLANTA DE HORN0-20A 
ESTACION 

REGISTRO DE INSPECCIÓN DE MONTAJE 

PARTE DE ELEMENTO 

lluN "i"-6. "B" - �{l,J.J� � .

DIBUJADO POR 

�<"lU\,'l..lCO fJE L,ó CM�

STANDARD DE REFERENClA 

t1 t::,,"JJ{::,.L K t:H) 

· Altura Lado Juego en Frío i

Salid3. (X') Ks entrada !Ks salida 1 
! 

393 1 o 1 3 ; 

393 1. 1 3 

394 1 2 1 4 
397 6 1 7 ! 

402 6 1 12 i 

406 g 1 15 ! 
408 1 10 1 18 1 

408 15 1 18 1 1 

408 1 17 t 18 i 1 

408 17 1 18 

405 17 1 15 ! 
1 

406 14 1 16 ¡ 

404 12 1 14 

402 1 7 1 12 i 

397 1 5 1 7 ! 
1

1 

394 1 4 1 

395 1 o 1 5 ! 1
395 1 1 t 5 1 
394 1 1 ,1 ' !..,_ 

391 4 1 1 : 

30~
�o 1 4 1 5 i 

394 5 1 4 ! 

394 4 1 4 i 

394 1 1 4 ¡ 
i Xmin.: 390 Fª 1 217 ! 

i 
..,� 

Juego en Frio Medio MKs: 
i 

OBSERVACIONES 

!APROBACIÓN FINAL
1 , 
ACEFíAC!ON:

¡, / ;1 

,/ 1/ /*�-
J 

Controf Calidacf'JHAUG S.A 
/ I 

6,63 1 9.04 

,1\ 
( 

\ 

\ 
\ \ 

Jefe de P0§� - _HAUG S.A 
1 

' 

. ,:• ._ 

HAUG / [VS 

HOJA: 1 de 1 

EMISION: 12/12/'2CC6 

R...CVISION: o 

1 CÓDIGO PLANO DE RE:=. 

1 -

1 
EQUIPOS 

E."1PLEADOS 
FECHA MEDIC. 1 

1 05-12--o �

1 F::CHA MEDIC. 2 

1 

?GS[C[Oi'I J!é: �-1E 8 fC �CN 
9 10 1: 

� 
;,:_ ·.... .:. .· . : ''\J 

Si \ .. 
/'· .·'"-:.� ·. "' . .\:s ..J ··- -

.:. : 

J· 

-.. . . '. . . • .. ... - _,,. __ . ; !!::> .... ... ... -
/ .. 

-=-... · , .. -- . � �

>"-- . . . ·. _,/ :'·3
2�2·) 

23 2.2 2'. 

Ks= X - Xmin 
Promedio de luz MKs: EKs/24 

Ver anexo adjunto 

Neta: La medicion de alturas se 

¡ealizó respecto a casco de '✓ircla. 

� 

I 
vf i 

; 

J 1 
1 Superv,ón - CPSM 1 
1 

1 

\ 

/ 

1 

1 

1 
1 

i 
í 

1 
1 

i 
1 

1 

1 ¡ 
1 
1 
1
i 
1 

1 
1 

1 

1 

1 
i 

1
1 

!I
.¡ 



CAMBIO DE VIROLA HORNO 2 
C��ENTOS PACASMAYO SAA 

!@i MEDICION DE LUCES EN UA.'ff A DE HORNO- 20A EST ACION.
"""'' METODO GRAFfCO 

P 787 REGISTRO DE INSPECCIÓN DE MONTAJE 

Registro Nº: ............... . 

gE?.�RJPCIÓN EQUIPO PARTE DE ELEMENTO 

-/�O;L..00 :]C. 

MEDIDO POR DIBUJADO POR 

REVlSADO POR: STANDARD DE REFERENCIA 

DE ANEXO ADJUNTO, SE OBTIENE;: 

ti.U= 30 mni 
S= 14 mm 

Donde: 
ti.U= Desplazamiento relativo de lla.nta / revolucion 
S= Ancho de holgura 

VER ANEXO ADJUNTO 

OBSERVACIONES 

�PROBACIÓN FINAL 
¡�CE�/ 

(\ 
� 

Comrt Carra� HAUG S.A Jefe de proyecto - HAUG S.A 
'--" 

' 

- '---. 

HAUG/fVS 
HOJA: 1 de 1 

EMISION: 1·2112t2006 , 

REVfSION: o 

CÓDIGO PLANO DE REF. 

EQUIPOS 
EMPLEADOS FECHA MEDIC. 1 

os- lz.. - Cb 

FECHA MEDIC. 2. j 

í\ 

/ \ 

vf 
_. .¡ 

r 

,. 
Super,is;.ón - CPS..U 

\ / 

\ / 



,::;-_ 

...:, 
',) 

. : . . � 

i 
. � 

i . : , . 
1 

, :( ¡ 
.
.
.

. '_ ¡· . . . : ; ¡  

1 
· '. · . : .1 • : 
· : . . . J . , . .  

. • : ;: ' ¡ ¡ ¡ ;¡:¡ ¡ i: ! i i�i i, !� �:¡i t i -:h:f c!/� ! l i¡j :] ¡ ¡: ¡ ; \: :{ :¡,( . : . • . •  , . :  . : 1 : : · - I : : - ¡ : ' i d : ! 1 I : : ; :  i . i i ¡ : · ¡ ; ¡ ,  ' ¡ Í : ; . ' [ ; ¡ ; ¡ ¡ : ¡ ; i j : : j i ¡ · : ,  , ; ¡ ; ¡ - : : ; , : ¡ ¡  : i i :h · ' • ' :. : ; ' : : i :  ; _ ¡ : . : : , · ¡ ii .h : i  !i l l ¡
' ) ; ;/¡ ¡ ¡) '

1 ' i : � l: : l : ¡:¡ : � f
tt

+ :: f· :¡ ; ¡ : : ¡ :  HH . : ¡  ¡ : ¡ ¡  : 1 l i lHl : : : : :  1 . . .  ! : ¡ :  . . .  . . .  , . . .. 1 . . . . . 1 . . . . . . . . . , . . 1 1 . . .  l .  . .  , 1 • - - · 1 1 1 " · 1 · • 1 • 1 " 1  . .  1 , 1 1 . 1 1 . .  , ,  . 1 , 1 , · , , . , . 1 . .  . . • · l . . . , . :  . : i , I . . ; : 1 . : ¡ t : ·. : • : ¡ �: ? : , :.U: º ! :..!  l . � ¡
,
¡ ! 1 1 l�; , : l � :...!.! :  < I  1 :.�:J -"• ' t 1 - I  • .  : ,  1 ! 1 ,  ; : 1 : ¡ : 1 . 1 1  j ' '

1 ' :  . · · , ·  ; . . , : ; ¡ . ; . ¡ ;  ; ! ; · ¡
¡
¡ : · :  : ¡ : !  1 : 1 :

,
1 1 1 ¡ : p ,  l : l j  ; : : ¡ 1 ; , : 1 ¡ ¡ 1 : :  ¡ :J I : 1 : : ¡ I ! , , ¡ ; ,  l : 1 : : 1 : ¡ i  1 1 1 1 ; 1 ¡ ¡ 1 1

1 : : i .:-:-; 
; . ; : _ : : í · : i ;)I ; · : ¡ : :  ·.: H : 11 ! i H : ¡ H l

'
¡ H ¡ ¡ ,y �H Hi/

1
Y1 : :::1

i, ¡ ¡�1
' ¡t:

1 
:,1: H  ; :1

1 i 1+1
· f  1 :j�

1 if1 i 
1

,· !�1 l
1¡ i ! 1 i i ' i l •\ I

I ; : · : ¡ · - - ! : :t : · i : . : ' : ; ! . J i l l : \: : , !� ( ! . � : \  [#:L f  �: !pi ;  
I
½ µ ;1 (: ! , :; : :! 1 '

¡
, : '. / . t : 1 1 1 ! ( ¡ ¡ � ·.: ' 1 . , · . t · · : 1 : . ¡ 1 ¡ ,  . 1 · ' • 1 · 1 . 1 . ,  . ,  . . • , . · • I · , . ¡ , 1 , 1 1 , , 1 1 .  1 1 . ¡  I · · ! · .1 ' I "  1 l .  . 1 1 , 1 1 . . ¡ ,  , : ¡ : ¡' . . .  , . ¡ i : 1 . _  : ¡ - : 1 1 1 : ! : : 1 •  '. , · ; :  ; r :  : ; : ¡ · ! : ; ' : · ¡ . : ,  : ; : .  ; : , ,  ¡ 1 1  ¡ i i 1 , :  t ,  1 � I  : : l i  : :  : . , ; ,  : ! 1  1 : , : . ; : 

• i 
. · 

: . : · : : . : i ¡ i : i : ¡ 1  : ,  , ¡ : 1 ui : , , ,u :uJ! 1 , ; ¡ ¡ 1 0 ITq 1 ¡:¡ 1 ¡ w1 ,r1 ¡ 7 r¡1 1 . ¡ :  ii : i , =� �i 1  d , :  i i ,r::
� . :  . ;�: ¡ �· : ; : j �i1 n · \ :  tlH ¡ [ : � :  1: �;! ; � ;; ; 4.:-;-� �� :-;+ . . ; ; � :� '. :�¡· � ��� � p  :� t  ���1 '. ; .!· i : ! : . : : i . : ! ! 1 · • !!

1
1 : : : 1  ¡ : ¡ 1 ; ¡ : ! = '
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ANEXO 9 



i\'IEMORIA FOTOGRÁFICA 

Trazo de línea de corte en virola desgastada (Fig.1) 

Inicio de corte de virola desgastada (Fig.2) 



Estructura soporte de virolas (Fig.3) 
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Desplazamiento de llanta hacia zona de salida de Horno (Fig.4) 



Posicionamiento de Grúa Lorain LRT 500 (Fig.5) 

Inicio de maniobra de desmontaje de virola desgastada (Fig.6) 
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Desmontaje de virola desgastada (Fig. 7) 

Calzado de tramo de virola lado de entrada (Fig.8) 
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- , E)esmontaje ·de virola desgastada antes de ser traslada a plataforma (Fig.9):¡

Virola nueva en posición para izaje (Fig.1 O) 



Preparación de viseles (Fig.11) 
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Montaje de tramo de virola nueva (Fig.12) 



Montaje de tramo de virola nueva (Fig. 13) 

Montaje de tramo de virola nuev.a (Fig.14) 
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