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PRÓLOGO 

En los últimos anos la demanda de zinc en el mundo creció sustancialmente, donde el 

2006 el mercado mundial de zinc presentó un déficit de 3 51 mil toneladas. A 

noviembre de 2007, el déficit en la oferta de zinc se ubicó en 36 mil toneladas, 

menor en 91 % si se compara con similar periodo de 2006 debido, al igual que en el 

2006, a la mayor demanda de las principales economías del mudo. Sin embargo, el 

menor déficit en la oferta del metal es producto de la mayor producción de China. 

Por otro lado, al 30 de noviembre de 2007, el principal continente que demanda 

mayor cantidad de zinc es Asia con el 53.84% de la demanda total, seguido de 

Europa (25.19%) y de América (16.94%). 

En este sentido los principales productores de concentrados y refinados de zinc, 

donde el Perú se ubica como el tercer productor mundial de zinc, se ven en la 

necesidad de desarrollar nuevos proyectos mineros que satisfagan la demanda del 

mercado mundial. 

El proyecto "Bongara" es de explotación minera de óxidos de zinc a cielo abierto, 

que se m1c1a en los frentes de trabajo en la mina y termina en la Planta de 

Calcinación. 
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El yacimiento se encuentra ubicado en el distrito de Y ambrasbamba, provincia de 

Bongará, departamento de Amazonas y la planta de calcinación se encuentra en el 

Panamericana Norte Km.666, provincia de Pacasmayo, departamento de La Libertad. 

En la planta de calcinación se encuentra el horno rotatorio y los hornos verticales; en 

el horno rotatorio se producirá la pre-calcinación del material triturado, 

En este sentido el presente informe tiene por objeto describir los pasos y

procedimientos que se siguieron para el montaje de un horno rotatorio en la etapa de 

construcción de la planta de calcinación. 

En el Capítulo 1, se describirá brevemente el Proyecto Bongara, la planta de 

calcinación, los procesos que se desarrollan en esta planta, lo cual permitirá entender 

claramente la operación de la planta. 

Por otro lado se da conocer el objetivo del informe, el alcance, limitaciones y

exclusiones del proyecto "montaje horno rotatorio y accesorios", esto con la 

finalidad de brindar y aportar técnicas y métodos utilizados para este tipo de 

actividades. 

En el Capítulo II, se desarrolla la parte conceptual y técnica del informe, dando a 

conocer las características, las especificaciones y las aplicaciones típicas de los 

hornos rotatorios en el sector industrial. 

En el Capítulo ID, se describe detalladamente los procedimientos que se siguieron 

para lograr el correcto montaje del horno rotatorio, de acuerdo a los planos y 
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especificaciones técnicas dadas por el fabricante. De igual forma se describe los 

principales puntos de control e inspección que se adoptaron en el montaje del horno 

con la finalidad de garantizar la calidad del mismo. Finalmente se describe las 

pruebas en vacío que se hicieron al horno antes de su operación y puesta en marcha. 

En el Capítulo IV, se da a conocer las principales ventajas y desventajas que tienen 

este tipo de hornos respectos a otros. 

En el Capítulo V, se da a conocer el impacto ambiental que tendrá la operación de 

este horno y la planta de calcinación, las emisiones contaminantes que producirá, el 

impacto sobre el medio físico y el costo-beneficio ambiental. 

En el Capítulo VI, se da a conocer el costo de instalación de la Planta de 

Calcinación, se detalla el costo de montaje del horno, por ultimo se estima el tiempo 

de retomo de la inversión que demandó el Proyecto Bongara. 

Finalmente, se presentan las conclusiones a las que se ha lJegado, con el desarrollo 

del presente informe, la bibliografia de consulta; también se adjuntan como anexos 

diagramas e imágenes del proceso de montaje, protocolos de montaje, inspección y 

radiografia de la soldadura, manuales de instrucción, operación y especificaciones 

técnicas de los equipos dados por el fabricante, planos generales de la disposición del 

horno y la planta de calcinación. 



1.1 ANTECEDENTES 

CAPÍTULO 1 

INTRODUCCIÓN 

El 2006 Cementos Pacasmayo S.A.A. propietario del terreno donde se 

construirá la planta de calcinación del Proyecto Bongara, convoca a concurso 

por invitación, la ejecución del proyecto "Obras civiles, obras mecánicas y 

obras eléctricas del Horno rotatorio y Accesorios" otorgando la buena pro de 

las obras civiles y mecánicas a la empresa contratista Consorcio ByC, quien 

ejecutará las obras civiles y mecánicas del proyecto. 

Consorcio ByC está conformado por dos empresas especializadas, una en 

obras civiles (Byll Contratistas S.R.L.) y la otra en obras electromecánicas 

(Comainpro S.A.C.) las cuales tienen una experiencia y trayectoria 

reconocida en el sector cementero del país. 

El presente informe se enfoca principalmente en las obras mecánicas del 

proyecto, donde se describen los métodos, formas, procedimientos y pruebas 

para la puesta en servicio del horno. En este sentido, no son parte de estudio 

del informe, las obras civiles por ser competencia de otra especialidad, 

tampoco las obras eléctricas por no ser parte del contrato de adjudicación. 
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1.2 DESCRIPCIÓN 

El Proyecto Bongara consiste en la explotación de óxidos de Zn, de alta ley, 

del yacimiento Bongará, por el método de minado a cielo abierto, que serán 

transportados a una plataforma de transferencia en el área de mina, y de ésta 

hasta la planta de calcinación, donde serán procesados y que estará ubicada en 

Pacasmayo. 

Planta de Calcinación 

En esta planta el mineral será previamente extendido dentro de un ambiente 

techado para disminuir su humedad hasta 20%, luego será sometido a una 

operación de trituración seguida de un proceso de calcinación denominado 

Waelz; con el propósito de obtener los siguientes productos: 

A. Sólidos:

► Un material calcinado (70% Zn), para venta.

► Un material ferroso Fe2O3 (45 % Fe), para venta.

► Escoria final (material inerte y estable) para relleno del tajo abierto.

B. Gaseosos:

► El efluente gaseoso, los constituyen una mezcla de vapor de agua y

gases propios de la combustión. 

A continuación se hace una breve descripción de los procesos y zonas en la 

planta de calcinación: 
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l. Zona de Chancado y Peletizacion

El mineral que es almacenado en área techada y reducida su humedad,

es procesado en la zona de chancado (primario, secundario y terciario) y

almacenado en silos, los cuales son transportados por medio de fajas

transportadoras a unos platos peletizadores, para obtener pelets, los

cuales son transportados por otras fajas transportadoras a un edificio de

alimentación ál horno rotatorio, donde el material descarga en un disco

alimentador y a su vez este material es vertida a la boca de ingreso del

horno por una canaleta.

11. Zona de Horno rotatorio y equipos complementarios

En el horno rotatorio ingresa el mineral de zinc triturado en la zona de

chancado (primario, secundario y terciario) donde es calcinado, el

material calcinado y los gases de combustión son absorbidos por medio

de ventiladores centrífugos y la escoria es evacuada por la zona de

descarga del horno. El material pre-calcinado es enfriado por medio de

refrigeradores y recolectado por tolvas de precipitación, y filtros

colectores de polvo, los cuales son transportados por una bomba tomillo

(screw pump) a un silo de almacenamiento de (producto intermedio de

oxido de zinc).

ID. Zona de Horno Verticales y Servicios 

Este producto intermedio es enviado a unos discos alimentadores, luego 

el material es conducido por transportadores de cadena, elevadores y 

transportadores de tomillos a las tolvas que alimentan a dos hornos 

verticales, los cuales calcinan el material hasta obtener la reacción 
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química, por consiguiente el oxido de zinc requerido de acuerdo a sus 

especificaciones, el material saliente de los hornos es absorbido por 

ventiladores centrífugos y enfriados por un refrigerador rotatorio y 

serpentines de tuberías para ser recolectados por tolvas de precipitación 

y filtros de mangas, para finalmente ser transportados por 

transportadores cadena y un elevador de cangilones al silo de 

almacenamiento de producto final (Zinc oxide OZn. ). 

En la siguiente figura 1.1 se muestra el diagrama de flujo de toda la 

planta de calcinación 

Figura 1.1: Diagrama de flujo de la planta de calcinación 
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El presente informe tiene por objetivo describir, característic�s, métodos y 

procedimientos adecuados de montaje de un horno rotatorio para su puesta en 

marcha y operación. 

Por otro lado este informe tiene por finalidad aportar conceptos, criterios y 

técnicas de montaje utilizadas en este tipo de hornos de dimensiones y pesos 

considerables, ya que éstos son instalados en nuestro país con poca 

frecuencia, debido a su alto costo de instalación y operación. 

1.4 ALCANCE 

El proyecto comprende el montaje de todas las partes y componentes del 

horno. 

El alcance de montaje mecánico es desde la recepción y verificación de partes 

y componentes del horno Importaciones), hasta las pruebas en vació y 

liberación de los trabajos realizados de acuerdo a la lista de partes (Packing 

List) entregada por el cliente. 

Donde el contratista suministrará o fabricará lo necesario para lograr el 

correcto y óptimo montaje del horno de acuerdo a las especificaciones y 

planos dados por el fabricante. 

En el cuadro 1. 1 se muestra la lista de partes del horno rotatorio 
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4.3X64M KILN PACKING LIST 

N 

CARGO O. GW(KGS) DEM.(L X W X H ) mm Vol. m' 

1 FHZY - 2 / 57 TOOL 1 1400 1300 1200 2.18 

2 FHZY -2 / 57 SHELL N° 1 1 70,200.00 14760 4530 4530 302.90 

3 FHZY -3 / 57 SHELL N° 2 1 64,200.00 14000 4530 4530 287.30 

4 FHZY - 4 / 57 SHELL N° 3 l 64,850.00 14200 4530 4530 291.40 

5 FHZY -5 / 57 SHELL Nº 4 1 25,750.00 7800 4360 4360 148.30 

6 FHZY -6 / 57 SHELL Nº 5 1 62,550.00 13080 4530 4530 268.40 

7 FHZY -7 / 57 N º 1 TYR E 1 27,350.00 5230 5230 700 19.15 

8 FHZY-8 /57 N° 1 TYRE l 27,350.00 4940 2470 1450 17.69 

9 FHZY -9 / 57 Nº 2 TYRE l 28,040.00 4940 2470 1450 17.69 

10 FHZY - 1 O/ 57 N° 2 TYRE 1 28,040.00 6360 3180 750 15.17 

11 FHZY -11 / 57 COOLING COVER 1 1,050.Ó0 6360 3180 750 15.17 

12 FHZY -12 / 57 COOLING COVER l 1,050.00 2150 900 800 1.55 

13 FHZY-13/57HALF GEAR 1 8,210.00 2150 900 800 1.55 

14 FHZY -14 / 57 HALF GEAR 1 8,210.00 1600 1200 1200 2.30 

15 FHZY - 15 / 57 SPRING BOARD l 2,690.00 3300 1100 1290 4.68 

16 FHZY - 16 / 57 SPRING BOARD 1 2,690.00 3300 1100 1290 4.68 

17 FHZY -17 / 57 KILN MOUNTH GUARO BOARD l 4,980.00 3300 1100 1290 4.68 

18 FHZY -18 / 57 GEAR COVER 1 260.00 2940 1100 1290 4.17 

19 FHZY -19 / 57 GEAR COVER 1 260.00 2940 1100 1290 4.17 

20 FHZY -20 / 57 GEAR COVER 1 260.00 2600 1100 1290 3.69 

21 FHZY -21 / 57 GEAR COVER I 250.00 3000 2900 800 6.96 

22 FHZY -22 / 57 GEAR COVER 1 250.00 5590 2750 1900 29.21 

23 FHZY - 23 / 57 GEAR COVER l 240.00 5590 2750 1900 29.21 

24 FHZY -24 / 57 A-GHAPE SUPPORT 1 400.00 5590 3500 1900 37.17 

25 FHZY - 25 / 57 1 SUPPORTER DEVICE 1 35,900.00 5590 3500 1900 37.17 

26 FHZY - 26 / 57 1 SUPPORTER DEVICE l 35,900.00 4940 2470 1450 17.69 

27 FHZY - 27 / 57 1 SUPPORTER DEVICE l 38,700.00 4460 2200 680 6.67 

28 FHZY - 28 / 57 1 SUPPORTER DEVICE l 38,700.00 4930 2400 680 8.05 

29 FHZY -29 / 57 1 SUPPORTING RING l 990.00 3750 1900 420 2.99 

30 FHZY -30 / 57 AIRE PIPE l 360.00 3750 930 420 1.47 

31 FHZY - 31 / 57 AIRE PIPE 1 390.00 3750 930 420 1.47 

32 FHZY - 32 / 57 AIRE INLET PIPE 1 70.00 3750 930 420 1.47 

33 FHZY -33 / 57 HOPPER DOWN COVER 1 530.00 5590 5250 1200 35.22 

34 FHZY -34 / 57 HOPPER UPPER DEVICE 1 350.00 4590 4590 400 8.43 

35 FHZY _·35 ¡ 57 HOPPER UPPER DEVICE 1 350.00 4620 4620 250 5.34 

36 FHZY -36 / 57 HOPPER UPPER DEVICE 1 350.00 2150 1400 1100 3.31 

37 FHZY - 35 / 57 CONNECTING TUBE 1 450.00 2150 1400 1100 3.31 

38 FHZY - 36 / 57 SEALED COWLING 1 3,780.00 2400 1740 1840 7.68 

39 FHZY -37 / 57 FRICTION RING 1 1,320.00 2400 1740 1840 7.68 

40 FHZY -38 / 57 SLINDING FRICTION RING 1 480.00 2200 1520 1480 4.95 

41 FHZY -39 / 57 HIDRUALIC THRUST ROLLER UNIT 1 8,300.00 2200 1520 1480 4.95 

42 FHZY - 40 / 57 HIDRUALIC THRUST ROLLER UNIT 1 8,300.00 1400 1400 1300 2.55 

43 FHZY-41 / 57 LEFT ELASTIC BASE l 9,200.00 1400 1400 1300 2.55 

44 FHZY - 42 / 57 RIGHT ELASTIC BASE 1 9,200.00 1850 1050 1450 2.82 

45 FHZY -43 / 57 MAIN REDUCER 1 7,600.00 1850 1050 1450 2.82 
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46 FHZY - 44 / 57 MAIN REOUCER 1 7,600.00 1200 1200 1800 2.59 

47 FHZY - 45 / 57 AUXILIAR ORIVE OEVICE l 1 600.00 2500 1300 1200 3.90 

48 FHZY - 46 / 57 AUXILIAR ORIVE OEVICE l 1,600.00 2000 1200 1200 2.88 

49 FHZY - 47 / 57 MAIN MOTOR OEVICE 1 1,600.00 750 600 1050 0.47 

50 FHZY - 48 / 57 MAIN MOTOR OEVICE 1 1,600.00 1200 1050 2500 3.15 

FHZY - 49 / 57 HIORUALIC THRUST ROLLER OIL 

51 STATION l 360.00 1200 1050 2500 3.15 

52 FHZY - 50 / 57 SUPPORTING PARTS 1 3,100.00 5780 2330 2980 40.13 

53 FHZY - 51 / 57 SEAL COMPLETY THE SMALL PIECE 1 3,750.00 5780 2540 2900 42.58 

54 FHZY - 52 / 57 HIORUALIC THRUST ROLLER CABINET 1 150.00 4500 2600 420 4.91 

FHZY - 53 / 57 COVERTER AOJUSTABLE SPEEO 

55 CONTROL CABINET 1 500.00 1500 800 1200 1.44 

56 FHZY - 54 / 57 CONTROL CABINET 1 500.00 1200 1500 500 0.90 

57 FHZY - 55 / 57 UPPER SHELL 1 2,390.00 4600 400 6500 11.96 

58 FHZY - 56 / 57 LOE SHELL 1 4,120.00 5200 600 4800 14.98 

59 FHZY - 57 / 57 NOVABLE BOTTON PLATE 1 3,990.00 3800 1200 4100 18.70 

TTL 59 663,210.00 1839.69 

Cuadro 1.1, lista de partes del horno rotatorio 

1.5 LIMITACIONES Y EXCLUSIONES 

El montaje mecánico se limita expresamente a lo que contempla el contrato, 

éste indica el montaje del horno de acuerdo a la lista de partes que se anexa al 

contrato. A continuación se describe las exclusiones. 

► No se realizó las pruebas con carga y operación por no estar dentro del

contrato.

► No se considera la instalación de ladrillos refractarios y aislamiento por

no estar dentro del contrato.

► No se consideran las instalaciones eléctricas y de control en el montaje

por no estar dentro del contrato.

► No se fabricaron partes ni componentes del horno por ser importados en

su totalidad por el propietario de la planta.



CAPÍTULO2 

CARACTERÍSTICAS DE LOS HORNOS ROTATORIOS 

2.1 GENERALIDADES 

2.2 

Los hornos rotatorios son usados para calentar sólidos hasta el punto donde 

una reacción química requerida es producida. El horno rotatorio es 

básicamente un cilindro inclinado rotante. El tiempo de retención de los 

sólidos en el horno es un factor importante para el diseño y éste es utilizado 

para la apropiada selección del diámetro, la longitud, la inclinación, la 

velocidad de rotación y el diseño interior del horno. 

TIPOS DE HORNOS ROTATORIOS 

A. Hornos rotatorios de fuego directo

En un horno rotatorio de fuego directo el material quemado y los

gases de combustión pasan a través del horno. En otras palabras la

llama y los gases entran en contacto con el material

Nota 1: En un secador rotatorio el contacto entre los gases y el 
material se produce en el modo primario de transferir calor debido a 
que la cámara de combustión esta ubicado al ingreso del horno. 
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Los hornos rotatorios pueden operar en cualquiera de los dos modos: 

El modo co-corriente donde los gases y sólidos fluyen en la misma 

dirección o en el modo contra-corriente donde los gases fluyen en una 

dirección y los sólidos en otra dirección. 

B. Hornos rotatorios de fuego indirecto

Con un horno rotatorio de fuego indirecto, el calentamiento ocurre en

otra cámara u horno, rodeando el exterior del casco del horno

rotatorio; en este sentido, el material que está siendo procesado no

entra en contacto con los gases de combustión. Esto puede ser

importante para la calidad del producto o para evitar que el producto

reaccione con los gases de combustión.

Nota 2: Un sistema de enfriamiento puede ser incluido en un horno 
indirecto, rociando agua sobre el casco; esto permite extender la 
duración del horno por más tiempo. 
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ESPECIFICACIONES TÉCNICAS 

Las especificaciones y datos técnicos del horno rotatorio montado en la planta 

de calcinación se muestran a continuación: 

► Tipo de horno: Horno rotatorio fuego directo

► Diámetro interior: 4.3 m

► Longitud: 64 m

► Inclinación: 5%

► Relación Longitud/diámetro< 15

► Numero de estaciones (Apoyos): 04

► Capacidad del Horno: 35 t/h

► Rotación: antihorario

► Sistema de transmisión: por engranajes

► Accionamiento: electromecánico

► Motores principales: 02 Unid.

► Reductores principales: 02 Unid.

► Piñones: 02 Unid.

► Corona: 2 piezas

► Cardan: 02 Unid.
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PARTES Y COMPONENTES PRINCIPALES 

► Quemadore ingreso de aire

► Dueto o bandeja de alimentación de material

► Casco de horno ( shell)

► Estación de polines o rodillos

► Rodillos de retención

► Llantas o anillos rodantes

► Sistema de transmisión por cadena o engranajes.

► Dueto de descarga de material

► Ladrillos refractarios en las paredes interiores

► Chimenea de gases

► Cabezal de descarga

El la figura 2.3-1 se muestra las partes típicas de un horno rotatorio 

Construcción Mecánica de un Horno Rotatorio 

Sello ingreso 

Alimentador 
de material 

Quem¡1dor 

de aire 
Casco 

Llantas 

• Chimenea
de gases de

escape 

Cabezal de 
descarga 

Ladrillos 
refractarios 

t Dueto de descarga 
Transmisión por 

cadena o engranaje 

Estación de 
rodillos 

Rodillos de 
retención 

Figura 2.3-1: Partes y componentes de un horno rotatorio 
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Adicionalmente los hornos cuentan con varios sistemas: 

► Sistema de enfriamiento del casco del horno

► Sistema de enfriamiento de los polines

► Sistema de lubricación de los cojinetes y chumaceras

► Sistema hidráulico de retención del horno

2.5 APLICACIONES TÍPICAS DE LOS HORNOS ROTATORIOS 

La versatilidad, eficiencia y robustez que han demostrado estos equipos se 

traduce en un amplio rango de aplicaciones específicas, particularmente. en la 

industria minera, cementera e industrial, las cuales citaremos algunos 

ejemplos: 

a) Procesos de oxidación: permitiendo la eliminación de azufre y arsénico en

minerales de oro, plata, hierro, etc.

b) Procesos de cloración: en minerales de plata.

c) Procesos de deshidratación controlada: como en el caso del yeso donde se

busca detener la deshidratación en el hemi-hidrato.

d) ·Producción de sales específicas: como en la reducción de la baritina en

sulfuro de bario, precursor único de todos los compuestos de bario.

e) Procesos de calcinación destructiva: utilizada en la obtención de óxidos

de zinc, titanio, aluminio, magnesio, calcio, etc.

f) Procesos de eliminación deductiva: permitiendo la recuperación de

mercurio metálico a partir de su sulfuro.
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g) Procesos de expansión térmica: permitiendo la fabricación de aislantes

térmicos como la vermiculita.

h) Procesos de reducción controlada: utilizada sobre módulos de hierro y

manganeso, antes de su introducción en los altos hornos siderúrgicos.

i) Procesos de sinterización: como en la fabricación del cemento.

j) Procesos de descontaminación. Como en el tratamiento anaeróbico de

suelos contaminados.

k) Procesos de pirolisis: como en la fabricación de coque, carbono activado,

etc.

1) Proceso de Secado de arcilla

m) Procesamiento de plásticos

n) Procesos de producción de fosfato, etc.



CAPÍTULO3 

PROCEDIMIENTOS DE MONTAJE 

MONTAJE MECÁNICO 

El montaje del horno se realizó bajo un plan de calidad establecido para el proyecto, 

basada en la norma ISO 9001 :2000 (Sistema de Gestión de Calidad -Requisitos) esto 

con la finalidad de lograr la satisfacción del cliente y lograr resultados operativos 

acordes con la política de la empresa contratista. 

El montaje del horno se realizó bajo los siguientes procedimientos establecidos, los 

cuales se detallan a. continuación. 

3 .1 Control Dimensional 

3 .2 Colocación de llamadores y puente en Virolas 

3.3 Control de Seguimiento de Actividades de montaje 

3 .4 Montaje de Parrillas (Supporter Device) 

3.5 AJineamiento de Parrillas fSupporter Device) 

3.6 Montaje de Llantas (Tyre) 

3.7 Ensamblaje y Montaje de Corona 

3. 8 Alineamiento de Polines 

3.9 Montaje de Conjunto Virola - Llanta 

3.10- Soldadura de Virolas (Shells) 

3.11 Alineamiento del Horno Rotatorio 
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3.12 Pruebas en vacío y puesta en servicio de equipos 

La dirección para la ejecución del proyecto, a cargo de la empresa contratista estuvo 

a cargo del siguiente equipo de trabajo. 

1 
Supervisor de 

Seguridad y Medio 
Ambiente 

1 
Supervisor de 

Montaje 

ORGANIGRAMA OBRAS MECANICAS 

11 Gerente del Proyecto 11 

1 1! 

' - _J_ - -
;Residente de Obrasl· 

Ul'ecanicas :-· ----1 

------,--·-·-

�

dministrador de 
Obra 

Supervisor General Control de Calidad Oficina Tecnica 

1 
1l Dibujante CAD 

Supervisor de Supervisor de pruebas 
Alineamiento electromecanicas 
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3.1 CONTROL DIMENSIONAL 

A. OBJETO

El presente procedimiento tiene por objeto establecer las acciones y

el método que Consorcio ByC, llevará a la práctica con la finalidad

de llevar un control dimensional de las estructuras a ser montadas

aplicable al presente Proyecto.

B. ALCANCE

El procedimiento se aplica a las piezas, elementos, ejes y niveles de

ubicación de componentes y partes del Horno Rotatorio, que

requieran o sea necesario un control dimensional desde la recepción

de la pieza o elementos en obra, hasta su ubicación final de acuerdo

a las especificaciones técnicas o planos aprobadas.

C. DOCUMENTACIÓN DE REFERENCIA

• Especificaciones técnicas ASTM A 136 (acero estructural),

dadas por el Cliente.

• Certificado de Calidad del Material

• Planos de diseño

• Especificaciones técnicas de los equipos y/o elementos

• Norma ISO 9001 :2000 Sistemas de Gestión de Calidad -

Requisitos.
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D. DEFINICIONES

• Dimensión

Medidas que se toma en campo de elementos o piezas

• Valor Nominal

Medidas de acuerdo a los planos de diseño

• Valor Real

Medidas de acuerdo a los valores tomados en el campo (Obra)

• Desviación Máxima

Diferencia mayor entre el valor real y valor nominal

• Esquema Dimensional: Gráfico referencial del elemento,

equipo, parte de un sistema, etc., donde se realiza un control

dimensional.

• QA/QC

Es una forma escrita para abreviar la frase aseguramiento y

control de calidad viene del término en ingles Quality Assurance

/ Quality Control.

E. EJECUCIÓN

E.1 Metodología

La forma como Consorcio B y C, llevará a cabo el proceso de 

medición y verificación de dimensiones de equipos, cuerpos, 

elementos, accesonos, ejes y niveles de ubicación de 

elementos respecto a los planos de diseño y medidas 
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nominales. 

Consorcio ByC, controlará sus trabajos correspondientes a 

control dimensional de elementos, piezas, ejes y niveles en 

concordancia a la norma aplicable al proceso. 

Para el proceso de control dimension�l de elementos utilizará 

el registro "BYC/PEM-01-01" y para el control dimensional de 

ejes y niveles "BYC/PEM-01-02", establecidos en el presente 

procedimiento, se utilizarán los registros correspondientes para 

asegurar el grado de conformidad con los trabajos realizados, 

en el momento que lo solicite el cliente. 

E.2 Preparación del elemento a medir

Todos los elementos deben de acondicionarse de tal forma que 

se pueda verificar las dimensiones especificadas en los planos 

y el packing list entregados por el fabricante. Estos datos 

quedarán señalados en el registro (BYC/PEM-01-01) 

E.3 Medición de Elementos

Las medidas de los elementos serán tomados en campo según 

packing list, los cuales serán comparados con los valores 

nominales especificados en los planos de diseño y el package. 
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E.4 Trazado y marcado de ejes y niveles

Se realizará el trazado y el marcado de ejes y niveles para la 

ubicación de cuerpos y elementos que conforman el horno 

rotatorio de tal manera que se midan y registren las 

desviaciones respecto a los ejes principales del horno (planos 

de diseño), con la finalidad que se corrijan (alineamiento). 

E.5 Medición de ejes y niveles

El proceso de medición de ejes y niveles se llevará a cabo 

utilizando un teodolito electrónico de precisión, un nivel óptico 

automático (precisión: +/- 2.00 mm x Km. de nivelación), 

plomada y nivel de mano, escuadras de 24", escuadra de 

combinación, tira línea (marcador de ejes) y equipos 

necesarios para garantizar una lectura adecuada de los valores 

a medir. 

Estos trabajos estarán a cargo del siguiente personal técnico 

calificado y reconocido por la supervisión de CPSAA: 

o 01 Supervisor (Mecánico de Alineamiento)

o 01 Topógrafo

o 02 Asistente

Nota: Los principales eqmpos contarán con su respectivo 

certificado de calibración. 
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E.6 Seguridad para la ejecución de estos trabajos

Todos los trabajos de control y medición se ejecutarán con las 

medidas de seguridad necesaria y se coordinará con el jefe y 

supervisor de seguridad de nuestra empresa, de tal manera que 

se ejecuten trabajos seguros. 

Para llevar a cabo esto control y seguimientos se han 

desarrollado formatos de trabajo seguro: 

o Formato para trabajos en caliente

o Formato para trabajos en zonas confinadas

o Formato para trabajos en altura

o Formato para trabajos de Izaje. Etc.

F. RESPONSABLES

F.1 Ingeniero de Montaje (Residente)

Planificar y coordinar con el responsable del QA/QC todas las 

acciones y trabajos a llevarse a cabo para el proceso de Control 

dimensional. 

Planificar las acciones correctivas de los posibles defectos 

encontrados en el proceso de control y verificación de los 

elementos. 
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Planificar las acciones correctivas para la ubicación en su 

posición (alineamiento) de los elementos y cuerpos respecto a 

los ejes principales del horno. 

F.2 Ingeniero de calidad

Realizar el seguimiento y control de las actividades que 

afectan al proceso de montaje. 

Verificar que los equipos y elementos tengan las dimensiones 

y especificaciones de acuerdo a los planos y el Packing List 

entregados por CPSAA. 

Empleo de los registros elaborados para el control de las 

dimensiones de elementos y registros de ejes y niveles de 

ubicación en su posición final. 

G. ANEXOS

Registro de control dimensional de elementos (BYC/PEM-01-

01). 

Registro de control dimensional de ejes y niveles (BYC/PEM-

01-02).



- 25 -

3.2 COLOCACIÓN DE LLAMADORES Y PUENTE EN VIROLAS 

A. OBJETO

El presente procedimiento tiene por objeto establecer las acciones y

el método que CONSORCIO ByC, colocará los llamadores y puente

en las virolas (elementos temporales) para que el ensamble de estos

cuerpos encaje perfectamente entre si.

B. ALCANCE

El procedimiento se aplica desde la preparación de los accesorios

hasta la colocación final en cada una de las virolas de acuerdo a las

especificaciones técnicas en los planos y las cantidades

suministradas por el fabricante.

C. DOCUMENTACIÓN DE REFE RENC I A  

• Planos de diseño (Fabricante)

• Packing List

• A WS D 1.1 (Código de soldadura estructural).

• Soldadura A WS / ASME A5.1

• ISO 9001 :2000 Sistemas de Gestión de Calidad - Requisitos

. \ 

.... 
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D. DEFINICIONES

• Trazado

Acción de dimensionado y demarcación de los lugares el la

virola dónde se soldarán los llamadores y puentes.

• QA/QC

Es una forma escrita para abreviar la frase aseguramiento y

control de calidad viene del término en ingles Quality Assurance

/ Quality Control

E. EJECUCIÓN

E.1 Metodología

La forma como CONSORCIO ByC, llevará a cabo el proceso 

de colocación de llamadores y puentes en los extremos 

internos de la virola: 

CONSORCIO ByC, controla sus trabajos correspondientes a 

la colocación de llamadores y puentes con la finalidad de 

ensamblar perfectamente los cuerpos y virolas mediante la 

colocación de llamadores axiales que juntan longitudinalmente 

dos virolas, y llamadores radiales que junta transversalmente 

las virolas; estos elementos deben ser soldados a la parte 

interna de los extremos de la virola con soldadura E7018 de <I> 

1/8". 
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Los llamados Axiales y Puentes son soldados en un extremo de 

la virola espaciados entre si un ángulo de 30° alrededor de la 

virola, esto con la finalidad de facilitar el ensamble de las 

virolas y servir como cuñas al momento de girar las virolas 

para el encaje. 

Los llamadores radiales son 24 �nidades colocadas y 

espaciados entre si, en un ángulo 15º alrededor del extremo de 

la cara interna de la virola. 

Estos accesonos (llamadores, puentes y accesorios) fueron 

suministrados por el fabricante del horno en cantidades 

adecuadas para una perfecta unión entre las virolas; en el 

siguiente cuadro 3 .1.2 se describe las cantidades. 

Item Descripción Cantidad Angulo de 

(elementos colocada en c/u espaciamiento 

Temporales) extremo de la (oo) 
virola Entre elementos 

Llamador Axial 24 15° 

2 Llamador Radial 12 30°

3 Puente 12 30°

Cuadro 3.1.2, Utillajes temporales-para unión de las virolas 
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Para el proceso de colocación de utillajes en la virola se 

utilizará el esquema "BYC/PEM-02-01", establecido en el 

presente procedimiento. Esto con la finalidad de que el persona 

técnico tenga claro la ubicación y colocación de estos 

elementos de ensamble. 

E.2 Preparación y colocación de los accesc:,rios

Todos los accesorios que conforman los llamadores axiales, 

radiales y puente deben de cuadrarse en la virola de tal forma 

que se puede verificar las dimensiones específicas en los 

planos. 

Estos datos quedaran señalados en el registro (BYC/PEM-02-

01). 

PLANO ESQUEMA TICO DE UBICACION DE LLAMADORES AXIALES, RADIALES Y PUENTES EN LA VIROLA 

(TEMPORALES) 

::�--:;,�¼f�Víf
f

;/;rt,�:?;:i�-- LLAMAOORAX�L 
COMPRENDE: 
4Tuercas0 T 
1 Esparrago 0 Z' 
1 Eje soldado 

Cantidad de elementos Colocados en cA, de los extremos de las 

\Ardas hacer ensamblados 

hoo1 Ce5a1x:ion Con11(D:I x c/lJ Espaonmento enlro 
Cwodevirola e:ementos(f� 

1 U.wn.-JOOr Axl:í 2,:1 IS" 

2 Uam.-lCXlr Rada! 12 30• 
3 PIJ(!fte 12 :.-.:r 

Nau. Los esp>o3"T'lienlOS. fueron dd'lndos de xu.,do 3 IJs c.:intld.>.:ltt 
S&.1"TWtlsu�.uporelfl6bnc,,ue"corrc.ordlnt'll .:il P:.chgeN"PfHZY-1'57 

NOTA: Esta actividad se realiza en ambos extremo de la �rola, segun sea et requerimiento 

Figura 3 .1.2 -1 Colocación de accesorios para el montaje 
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Todas estas actividades serán realizadas por técnicos 

especializados que a continuación se describe: 

o Supervisor Montaje

o Trazador

o Soldadores

o Maquinarias

o Ayudantes

Todas estas tareas serán verificarse por el responsable a cargo 

del trabajo. 

E.3 Seguridad para la ejecución de estos trabajos

Todos los trabajos para la colocación de estos accesonos 

temporales se ejecutarán con las medidas de seguridad 

necesaria y se coordinará con el jefe y supervisor de seguridad 

de nuestra empresa, de tal manera que se ejecuten trabajos 

seguros. 

Para llevar a cabo este control y seguimiento se han 

desarrollado formatos de trabajo seguro: 

o Formatos para trabajos en caliente

o Formato para trabajos en zonas confinadas

o Formatos para trabajos en altura



- 30 -

o Formato para trabajos en Izaje, Etc.

F. RESPONSABLES

F.1 Ingeniero Residente

Planificar y coordinar con el responsable del QNQC y el 

supervisor de montaje todas las acciones y trabajos a llevarse a 

cabo para el proceso de colocación de U.amadores y puentes en 

las virolas. 

Planificar las acciones correctivas de los posibles defectos 

encontrados en el proceso de colocación de dichos elementos. 

F.2 Ingeniero de Calidad

Realizar el seguimiento y control de las actividades que 

afectan al proceso de colocación de accesorios temporales. 

Verificar que se efectué y registren datos que aseguren la 

calidad debida del trabajo efectuado. 

Empleo de los registros elaborados para el control de proceso 

de colocación de llamadores y puentes en las virolas. 
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F.3 Supervisor de Montaje

Verificar que los trabajos se ejecuten de acuerdo a los planos y 

distancia definidos. 

Aplicar los registros entregaos por el QA/QC para dar fe al 

control implementado para dichas actividades 

F.4 Ingeniero de Seguridad

Delimitar y señalizar las zonas para realizar trabajos seguros, 

Controlar y verificar que el personal cuente con los EPP para 

la ejecución de estos trabajos. 

Dar evidencia que estos trabajos se están realizando de manera 

segura mediante la aplicación de registros de seguridad. 

G. ANEXOS

Plano esquemático para la ubicación de estos elementos en la 

virola (BYC/PEM-02-01) 
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3.3 CONTROL Y SEGUIMIENTO DE ACTIVIDADES DE 

MONTAJE 

A. OBETIVO

El presente documento tiene por objetivo establecer las acciones y la

forma como Consorcio BYC, realizará el seguimiento y control a las

actividades principales y criticas en el montaje del Horno Rotatorio

(Rotary Kiln).de tal manera que se cumpla los trabajos en el tiempo

y plazo establecido según el contrato de obra.

B. ALCANCE

El procedimiento se aplica desde la ejecución previa al montaje

hasta la culminación de las pruebas en vacío del horno.

El alcance de este trabajo también comprende la medición y 

desempeño del proyecto utilizando herramientas de calidad y 

gestión ( diagrama de gantt y la curva "S"). 

C. DOCUMENTACIÓN DE REFERENCIA

• Herramientas de Calidad referida a la eficacia y eficiencia en las

actividades a desarrollar.

• Norma ISO 9001 :2000 Sistema de Gestión de Calidad -

Requisitos.
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D. DEFINICIONES

• Frente de Trabajo

Es un grupo de personas calificadas asignadas para llevar a cabo

una tarea definida.

• Actividades de Montaje

Son tareas definidas que realizará cada frente de trabajo.

• Actividad Crítica

Son actividades que requieren un control y seguimiento de tal

manera que se garantice la calidad de trabajo ejecutado.

• Tiempo Estimado por la Actividad

Es la medición y estimación del tiempo en que se realiza una

actividad o un conjunto de actividades.

• Esquema Dimensional

Grafico referencial del elemento, equipo, parte de un sistema,

etc., donde se realiza un control dimensional.

• QA/QC

Es una forma escrita para abreviar la frase aseguramiento y

control de la calidad viene del término en ingles Quality

Assurance/Quality Control.
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E. EJECUCIÓN

5.1 Metodología 

La forma como Consorcio B y C, llevará a cabo el proceso de 

control y seguimiento de las actividades principales y criticas 

en el montaje del horno, verificando dimensiones, ejes, niveles 

etc., de tal manera que se garantice al. cliente la calidad del 

trabajo ejecutado. 

5.2 Personal Calificado 

Se capacitará e inducirá al personal para que emplee los 

registros de control de actividades y mida su rendimiento en la 

ejecución de las actividades principales críticas, con la 

finalidad de disminuir horas y horas maquina. 

o Supervisor de montaje

o Jefes de Grupo o Frente de Trabajo

o Ingenieros responsables de ejecutar las actividades

o Asistentes de control de calidad

E.3 Procedimiento

El personal de control de calidad elaborará y entregará los 

registros de control y seguimiento de actividades a los jefes o 

responsables de los frentes e trabajo. 
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Los responsables deberán llenar y registrar las actividades 

principales y medirá los tiempos que demoran cada actividad 

principal, cuantificar las horas hombre y horas maquina. 

Al término de cada día o periodo que dure la actividad, los 

supervisores o jefes de grupo deben ent�egar estos reportes al 

área de control de calidad, para su respectiva verificación y ver 

los avances y seguimiento de los trabajadores programados. 

Después de la revisión se programara una reunión, para 

estudiar algunas sugerencias o mejoras en la ejecución de 

dichas actividades y ver el mejor desempeño de personal. 

Finalmente esos registros se archivarán y quedarán como 

evidencia del control de actividades principales y criticas que 

se llevaron a cabo. 

5.4 Seguridad para la ejecución de estos trabajos 

Todos los trabajos de control y medición se ejecutarán con las 

medidas de seguridad necesarias y se coordinará con el jefe y 

supervisor de seguridad de nuestra empresa, de tal manera que 

se ejecuten trabajos seguros. 
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Para llevar a cabo este control y seguimiento se han 

desarrollado formatos de trabajo seguro: 

o Formato para trabajos en caliente

o Formato para trabajos en zonas confinadas

o Formato para trabajos en altura

o Formato para trabajos en de Izaje

F. RESPONSABLES

F.1 Ingeniero de Montaje (Residente)

Coordinar e indicar a los jefes y supervisores la 

implementación de estos registros de control de actividades. 

F.2 Ingeniero de Calidad

Realizar el seguimiento y control de las actividades que 

afectan al proceso de montaje. 

Empleo de los registros elaborados para el control de las 

dimensiones de elementos y registros de ejes y niveles de 

ubicación en su posición final. 

G. ANEXOS

Registro de control de seguimiento de Actividades de Montaje 

(BYC/PEM-03-01) 
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3.4 MONTAJE DE PARRILLAS (SUPPORTER DEVICE) 

A. OBJETO

El presente procedimiento tiene por objeto establecer las acciones y

el método por el cual CONSORCIO BYC, realizará el montaje de

las parrillas (base de polines) en sus respectivas bases de concreto y

ubicación en los pernos de anclaje.

B. ALCANCE

El procedimiento se aplica desde la preparación de las parrillas en el

suelo hasta la ubicación inicial, sobre los ejes y niveles trazados

sobre el concreto, en sus respectivos pernos de anclaje.

C. DOCUMENTACIÓN DE REFERENCIA

• Plano de Diseño dados por el fabricante

• Planos de Montaje (ubicación de cajuelas)

• Packing List de los equipos y accesorios

• Norma ISO 9001 :2000 Sistema de Gestión de Calidad -

Requisitos.

D. DEFINICIONES

• Acondicionamiento

Actividad de preparación de un elemento a ser izado o ubicado

en una posición definida.
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• Izaje

Actividad de movilización o desplazamiento de un elemento a

una posición determinada

• Zona de Maniobras

Lugar demarcado y señalizado donde se realiza trabajos de

montaje (maniobras)

• QA/QC

Es una forma escrita para abreviar la frase aseguramiento y

control de calidad viene del término en ingles "Quality

Assurance/Quality Control".

E. EJECUCIÓN

E. l Metodología

Es la forma como CONSORCIO B y C, llevará a cabo el 

proceso de montaje de las cuatro parrillas (Supporter Device) 

sobre los ejes y niveles trazados sobre las bases de concreto 

(Ubicación preliminar). 

CONSORCIO B y C, controla sus trabajos correspondientes al 

montaje de parrillas (base de polines), de acuerdo a los ejes 

principales del horno rotatorio, trazados sobre las bases de 

concreto, apoyos temporales (Calza) y los respectivos planos 

de diseños dados por el fabricante, para lo cual se utilizará 

equipos y herramientas que a continuación se describe. 
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Para dicho control se emplearán registros de imágenes, en 

forma secuencial que describe paso a paso las actividades para 

lograr el montaje de dichas parrillas. 

E.2 Equipos y herramientas para el montaje

Antes de iniciar el proceso de Montaje el personal técnico y el 

lng. de Control de Calidad, deben ven.ficar el estado de los 

equipos suministrados por el fabricante y acondicionarlos para 

poder desarrollar un montaje seguro. También deben verificar 

el buen estado de las herramientas a utilizar para el montaje, 

que a continuación se describe: 

o 04 Estrobos de el> 2" x8000mt. c/u

o 04 Sogas Nylon el> 5/8" x 26 mt. c/u

o 08 Grilletes de el> 2 lir 

o O 1 Escalera de 6 mt

o O 1 Nivel Óptico automático

o Escuadras de 24"

o O 1 Escuadra de combinación

o Nivel de mano

o Tira línea ( marcador )

o Pincel y pintura para marcar ejes y niveles

o Calzas y apoyos temporales

o Grúa de castillo 90 TN
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E.3 Personal Técnico Calificado

Por se un trabajo critico y principal para la operación del 

Horno, Consorcio B y C, contrato personal especializado en 

estos trabajos, los cuales son reconocidos por la Supervisión 

de CPSSA. 

o O 1 Supervisor (Montaje Mecánico)

o 02 Maniobristas

o 02 Encargados de las señales

o 06 Ayudantes, para ubicar cada agujero en su perno

o 04 Personal de Alineamiento (uno para cada eje)

E.4 Trazado de Ejes y Marcas

Previo al montaje de las parrillas (base de polines) se trazará el 

eje principal del horno y los ejes transversales en cada parrilla 

(Supporter Device), los cuales serán marcados y resaltados con 

pintura y pincel. 

Luego con el tiralíneas se trazarán los ejes sobre la superficie 

de cada parrilla (Base polines). 

E.5 Preparación y colocación de accesorios para el Montaje

Para dejar la parrilla cerca de su nivel y ubicación 

correspondiente, se fabricarán soportes temporales (Calzas) de 

acuerdo a las medidas y pendiente requerida de 5%. 
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E.6 Montaje de parrillas (bases de polines)

I. Se instalará una Grúa de 90 TN a 5.0 m. del eje de la Parrilla

(distancia entre ejes)

II. Se instalarán apoyos (Calzas) en cuatro puntos con sus

respectivos niveles y pendiente de 5 %

III. Trazado de ejes sobre la parrilla

IV. Izaje de parrilla (peso de 35900 a 38700 Kg.), por medio de

una grúa de 90 TN, dos estrobos de q> 2,, x8.0 m con Angulo

de 65° y giro de 180°, para lo cual el Encargado de las

señales (personal que dirige al operador de grúa) debe

trabajar de forma coordinada con el supervisor de montaje,

el operador de la grúa y todo el personal involucrado en la

maniobra.

V. El Encargado de las señales indica al operador de la grúa el

levantamiento vertical de la parrilla a una altura adecuada,

luego es desplazada horizontalmente hasta llegar encima de

su ubicación, donde es esperado por el personal que ubicara

en sus respectivos ejes pernos.

VI. Luego es descendido lentamente hasta encajar en c/u de sus

pernos y aproximar a sus ejes respectivos.

VII. Finalmente el supervisor de montaje inspecciona la

ubicación y posición de la parrilla para dar o rechazar a

conformidad de la maniobra; si es positiva ordena al
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encargado de las señales para que realice el retomo de los 

equipos utilizados para la maniobra. 

5.6 Seguridad para la ejecución de estos trabajos 

Todos los trabajos para el Montaje de Equipos (parrillas) se 

ejecutarán con las medidas de seguridad necesaria y se 

coordinará con el jefe y supervisor de .seguridad de nuestra 

empresa y CPSAA, de tal manera que se ejecuten trabajos 

seguros. 

Para llevar a cabo este control de trabajo seguro se colocarán 

sobre la zona contigua tacos de 25x25x120cm. para evitar 

contingencias de caídas 
_
de estas p�rrillas. 

Se dio charlas de seguridad al personal para trabajos de Izaje, 

cargas suspendidas y maniobras los cuales serán registrados en 

lo siguiente formatos: 

o Formato para trabajos en caliente

o Formato para trabajos en zonas confinadas

o Formato para trabajos en altura

o Formato para trabajos en de Izaje
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F. RESPONSABLES

F.1 Ingeniero Residente

Planificar y coordinar con el responsable del QA/QC, el 

supervisor de montaje todas las acciones y trabajos a llevarse a 

cabo par el proceso de colocación de parrillas en sus ejes y 

niveles y pernos de anclaje respectivo. 

Planificar las acciones correctivas de los posibles defectos 

encontrados en el proceso de colocación de dichos elementos. 

F.2 Supervisor de Montaje

Trabajar en condiciones adecuadas para garantizar que los 

equipos a montar se trasladen de manera segura y ubicar en la 

posición determinada de acuerdo a los planos y ejes principales 

del horno. Utilizar los registros de calidad entregados por el 

QAJQC. 

F.3 Ingeniero de Calidad

Realizar el seguimiento y control de las actividades que 

afectan al proceso de montaje de las parrillas. 

Verificar que se efectué y registre datos que aseguren la 

calidad debida del trabajo efectuado. 
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Empleo de los registros elaborados para el control del proceso 

de montaje de las parrillas en sus respectivos ejes y niveles. 

G. ANEXOS

Esquema ubicación de la parrilla en la base de concreto 

(BYC/PEM-04-01) 

Esquema de montaje de la parrilla (BYC�EM-04-02) 

Registros de imágenes de montaje de las parrillas (Supporter 

Device) 
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3.5 ALINEAMIENTO DE PARRil.,LAS (SOPPORTER DEVICE) 

A. OBJETO

El presente procedimiento tiene por objeto establecer las acciones y

el método por el cual CONSORCIO BYC, realizará el montaje de

las parrillas (base de polines) en sus respectivos ejes y niveles, de

acuerdo a los planos y eje principal del horno r�tatorio.

B. ALCANCE

El procedimiento se aplica después de la ubicación inicial (Montaje)

de la parrilla (Base de Polines) sobre la base de concreto y sus

respectivos pernos de anclaje hasta que quede perfectamente

alineado y nivelado respecto a los eJes principales del Horno

Rotatorio.

C. DOCUMENTACIÓN DE REFERENCIA

• Plano de Diseño dados por el fabricante

• Planos de Montaje (ubicación de cajuelas)

• Packing List de los equipos y accesorios

• Norma ISO 9001:2000 Sistema de Gestión de Calidad -

Requisitos
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D. DEFINICIONES

• Trazado

Acción dimensionada demarcación de los lugares dentro de la

virola, donde se soldarán los llamadores y puentes}

• Alineamiento

Ubicación de un elemento o estructura en una zona, eje, o nivel

determinado.

• Nivelación

Ubicación de un elemento o estructura en una altura o distancia

determinada.

• QA/QC

Es una forma escrita para abreviar la frase aseguramiento y

control de calidad. Viene del término en ingles "Quality

Assurance/Quality Control
,,
.

E. EJECUCIÓN

5.1 Metodología

Es la forma como CONSORCIO B y C, llevará a cabo el 

proceso de alineamiento de las parrillas y polines (Supporter 

Device) sobre las bases .de concreto de acuerdo a los ejes 

principales del horno rotativo. 

CONSORCIO B y C, controla sus trabajos correspondientes al 

alineamiento de parrillas, de acuerdo a los ejes principales del 



horno rotatorio, trazados sobre las bases de concreto y los 

planos de diseño dados por el fabricante, se utilizarán equipos 

y herramientas de nivelación y medición de predicción. 

Para dicho control se emplearán registros de calidad, los cuales 

serán utilizados por el supervisor de alineamiento y el 

topógrafo según sea lo requerido. 

5.2 Equipos y herramientas de alineamiento y medición 

Antes de iniciar el proceso de alineamiento el personal técnico 

y el Ing. de Control de Calidad deben de verificar el estado 

actual de los equipos de medición y nivelación; el teodolito y 

nivel óptico deben contar con sus respectivos certificados de 

calidad que a continuación se describen. 

o 01 Teodolito Electrónico

o O 1 Nivel óptico automático

o Escuadras de 24"

o Escuadra de combinación

o Plomada

o Nivel de mano

o Tira Línea (marcador)

o Pincel y pintura para marcar ejes y niveles

o 02 Gatas de 50 TN
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o Calzas y apoyos temporales

o Lainas (planchas diferentes espesores 3/16", ¼", 1/8",

3/8", 2mm, 1mm, 0,5mm etc.

E.3 Personal Técnico Calificado

Por ser un trabajo critico y principal para la operación del 

Horno, Consorcio ByC, contrató al per�onal especializado en 

estos trabajos, los cuales son reconocidos por la Supervisión de 

CPSAA. 

o 01 Supervisor (Mecánico de Alineamiento)

o 01 Topógrafo

o 02 Ayudantes

E.4 Trazado de Ejes y marcas

Previo al montaje de las parrillas (base de polines), se trazará 

el eje principal del horno y los ejes transversales de cada base; 

esto en los extremos de cada base de concreto, los cuales serán 

marcados y resaltados con pintura y pincel. 

Luego con el tiralíneas se trazarán los ejes sobre la superficie 

de cada base de concreto. 
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E.5 Preparación y colocación de accesorios para el 

alineamiento. 

Para dejar la parrilla en su nivel y ubicación correspondiente, 

se fabricarán soportes temporales (burritos) de acuerdo a las 

medidas e inclinación requerida (5%) y para tener un ajuste 

mas preciso se fabricarán planchas (lainas) de espesores varios 

que permitan ubicar la parrilla en su p�sición con un error 

mínimo. 

E.6 Nivelación y alineamiento de parrillas (bases de polines)

Luego de la colocación de la parrilla en la base de concreto, 

apoyos temporales y sus respectivos pernos de anclaje, se 

realice de acuerdo a los siguientes pasos: 

I. Colocación de niveles + 1. 00 en las partes laterales de todas

la bases de concreto y con su respectivo símbolo.

II. Verificación de la ubicación de la parrilla, respecto al eje

principal del horno, por medio de un teodolito.

III. Verificación de la ubicación de cada parrilla respecto a los

ejes transversales de las bases de concreto respectivamente,

por medio de un teodolito electrónico.

IV. Alargamiento del perno de anclaje de acuerdo a las medias

requeridas
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V. Nivelación de los soportes de acuerdo a los niveles

requeridos según plano de cada base; se debe utilizar un

nivel óptico para ejecutar esta actividad y respetar la

pendiente de 5 %

VI. Para colocar las parrillas en sus respectivos ejes, primero se

fabricarán machinas con planchas y vigas; también se

emplearán dos gatas de 50 TN c/u; pai:a estas actividades se

utilizará el nivel óptico y el teodolito electrónico.

VII. Primero se alinearán la parrilla Nº4 y 1 por su meJor

ubicación para colocar el teodolito y por ser los extremos 

opuestos de ubicación del horno. 

VIII. Para el alineamiento de las parrillas 2 y 3 se tomará como

referencia la ubicación de las parrillas 1 y 4, de tal manera

que el eje principal del horno pase por todos los ejes

longitudinales de las 4 parrillas.

E. 7 Seguridad para la ejecución de estos trabajos

Todos los trabajos para el alineamiento de las parrillas se 

ejecutarán con las medias se seguridad necesaria y se 

coordinará con ele jefe y supervisor de seguridad de nuestra 

empresa y CPSAA, de tal manera que se ejecuten trabajos 

seguros. 

o Formato para trabajos en caliente
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o Formato para trabajos en zonas confinadas

o Formato para trabajos en altura

o Formato para trabajos de izaje. Etc.

F. RESPONSABLES

F.1 Ingeniero Residente

Planificar y coordinar con el responsable del QA/QA todas las 

acciones y trabajos a llevarse a cabo para el proceso de 

colocación de llamadores y puentes en las virolas. 

Planificar las acciones correctivas de los posibles defectos 

encontrados en el proceso de alineamiento de las parrillas. 

F.2 Supervisor de Alineamiento

Trabajar en condiciones adecuadas para garantiaza la medida y 

el nivel requerido de acuerdo a los planos y ejes principales del 

horno utilizará los registros de calidad entregados por el 

QAJQC. 

6.3 Ingeniero de Calidad 

Realizar el seguimiento y control de las actividades que 

afectan el proceso de alineamiento. 
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Verificar que se efectúe y registre datos que aseguren la 

calidad debida del trabajo efectuado. 

Empleo de los registros elaborados para el control del proceso 

de colocación de calzas y lainas en la nivelación de las 

parrillas. 

G. ANEXOS

Formato protocolo dimensional de ejes y niveles (BYC?PEM-

05-01)

Certificado de calibración del Teodolito 

Certificado de calibración del nivel óptico 
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3.6 MONTAJE DE LLANTAS (TYRE) 

A. OBJETO

El presente procedimiento tiene por objeto establecer las acciones y

el método que CONSORCIO ByC, realizará el montaje de las

llantas (ubicación en la virola) en sus respectivos ejes y posición

final.

B. ALCANCE

El procedimiento se aplica desde la preparación de la llanta (Tyre)

en el suelo y verificación dimensiona hasta su ubicación final sobre

el horno rotatorio en sus respectivos ejes, niveles, y pruebas

correspondientes.

C. DOCUMENTACIÓN DE REFERENCIA

• Planos de Diseño dados por el fabricante (PFR4364.3)

• Planos de Montaje (ubicación de la llanta)

• Packing List de los equipos y accesorios

• Norma ISO 9001:2000 Sistemas de Gestión de Calidad -

Requeridos

\ 
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D. DEFINICIONES

• Acondicionamiento para el montaje

Actividad de preparación de un elemento a ser izado o ubicado

en una posición definida.

• Izaje

Actividad de movilización y desplazamiento de un elemento o

una posición determinada

• Zona de Maniobras

Lugar demarcado y señalizado donde se realiza trabajos de

montaje (maniobras)

• QA/QC

Es una forma escrita para abreviar la frase aseguramiento y

control de calidad; viene del término en ingles. Quality

Assurance/Quality Control.

E. EJECUCIÓN

E.1 Metodología

La forma como CONSORCIO ByC, llevará a cabo el proceso 

de montaje de las cuatro llantas (Type) en sus respectivos ejes 

y niveles trazados sobre _las placas soldados, alrededor de la 

virola, hasta su ubicación final en el horno rotatorio. 

CONSORCIO ByC controla sus trabajos correspondientes al 

montaje de llantas (Tyre), de acuerdo a los ejes principales del 

horno rotatorio, los respectivos planos de diseño dados por el 

\ 
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fabricante. 

Para dicho control se emplearán registros de imágenes, 

esquemas de montaje en forma secuencial que describa paso a 

paso las actividades para lograr el montaje, registros 

dimensionales de la llanta y planos esquemáticos de montaje. 

E.2 Equipos y Herramientas para el Montaje

Antes de inicial el proceso de montaje el personal técnico y el 

lng. de Control de Calidad y el lng. de Seguridad, deben de 

verificar el estado de los equipos suministrados por el 

fabricante y acondicionarlos para poder desarrollar un montaje 

seguro, también deben verificar el buen estado de las 

herramientas a utilizar para el montaje, que a continuación se 

describe. 

o 04 Estrobos de cp 2"x8000mt c/u

o 02 Sogas Nylon cp 5/8" x 26 m c/u

o 08 Grilletes de cp 2 ½

o 01 Escalera de 6.0 m. c/u

o Escuadras de 24"

o O 1 Escuadra de combinación

o Nivel de mano

o Tira línea (marcador)

\ 
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o Pincel y pintura para marcar ejes y niveles

o Grúa de castillo 90 TN

o Taco de madera 25x25 cm. de sección (Apoyo temporal)

o Canal riel C4" x2" (2 tramos)

o Bolas de Molino cp 30 mm.

E.3 Personal Técnico Calificado

Por ser un trabajo crítico, cargas en suspensión pesadas y 

principal para la operación del horno, Consorcio BYC, contará 

con el personal especializado en estos trabajos, los cuales son 

reconocidos por la supervisión de CPSSA, a continuación se 

describe. 

o O 1 Supervisor (Montaje Mecánico)

o 03 Maniobristas

o O 1 Encargado de las señales

o 02 Ayudantes

o O 1 Personal de alineamiento

E.4 Preparación y colocación de accesorios para el Montaje

Previo al montaje de la llanta (Tyre), se ubicarán planchas 

soldadas alrededor de la virola, se colocará un apoyo temporal 

(tacos de madera) para que descanse la llanta al ingresar a la 

virola. 

. ·1
'f 

.1 

1 
1 

'• 
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Se instalará un sistema de riel ( canal + bolas metálicas) en la 

parte superior de la virola con la finalidad que permita el 

desplazamiento de la llanta con mayor facilidad. 

Nota: la virola y llanta están sobre dos apoyos temporales 

(tacos de madera) a una altura adecuaqa del piso; (posición 

horizontal) de tal forma que permita el montaje inicial y 

traslado preliminar de virola y llanta respectivamente. 

E.5 Montaje de llanta (Type)

I. Se instalará una Grúa de 90 TN a 6.0 m. del eje de la llanta

(distancia entre centros).

II. Se instalarán apoyos (tacos de madera) debajo de la virola de

tal forma que cuando la llanta llegue a este punto descanse

sobre estos apoyos.

III. Izaje de llanta (peso de 27350 a 28040 Kg.), por medio de

una grúa de 90 TN con ángulo de 60º y giro de 90°, dos

estrobos de <p 2" x 8.0 m. 0
, dos sogas de 5/8"x24 m. la llanta

será puesta en posición concéntrica con las virola (posición

vertical) y trasladada con la grúa a un apoyo lateral (pared

lateral de la base) y sujetada por medio de dos tirfos por

seguridad, para acondicionarla para el posterior traslado a la

virola; este trabajo es ejecutado por el encargado de las

\ 



- 58 -

señales (personal que dirige al operador de la grúa) 

coordinado con el superviso de montaje, el operador de la 

grua y todos el personal involucrado en la maniobra. 

IV. Después del acondicionamiento, el ridjett dirige al operador

de la grua el levantamiento vertical, a una altura adecuada

para que la llanta ingrese por fuera de la virola, luego es

desplazada horizontalmente hasta ll�gar a una posición

concéntrica con la virola.

V. Luego es desplazada longitudinalmente para que la virola

ingrese en la llanta, ubicada al nivel de canal de rodamiento

para desplazar la llanta con mayor facilidad.

VI. La grua ingresa la llanta en la virola hasta donde le permita

la pluma, en ese punto se colocar un apoyo temporal sobe el

piso para que descanse la llanta.

VII. Luego se instalará un sistema de traslación para desplazar la

llanta hasta su posición final, se utilizarán 2 teclees cadena

de 1 O TN c/u ubicada lateralmente sobre la virola, luego de

llegar a su posición final se soldarán topes para fijar la llanta

en dicha posición.

E.6 Seguridad para la ejecución de estos trabajos

Todos los trabajos para el Montaje de llantas (Type) se 

ejecutarán con las medidas de seguridad necesaria y se 

coordinará con el jefe y supervisor de seguridad de nuestra 
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empresa y CPSAA, de tal manera que se ejecuten trabajos 

seguros. 

Para llevar a cabo este control de trabajo seguro se efectuaron 

charlas de seguridad al personal para trabajos de lzaje, cargas 

suspendidas y maniobras los cuales serán registrados en los 

siguientes formatos: 

o Formato para trabajos en caliente

o Formato para trabajos en zonas confinadas

o Formato para trabajos en altura

o Formato para trabajos de Izaje. Etc.

F. RESPONSABLES

F.1 Ingeniero Residente

Planificar y coordinar con el supervisor de montaje y el 

QA/QC todas las acciones y trabajos a llevarse a cabo para el 

proceso de montaje de las llantas (Tyre). 

F.2 Supervisor de Montaje

Trabajar en condiciones adecuadas para garantizar que los 

equipos a montar se trasladen de manera segura y se ubiquen 

en la posición determinada de acuerdo a los planos y ejes 

principales del horno. 

--¡ 
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Utilizar los registros de calidad entregados por el QA/QC 

F.3 Ingeniero de calidad

Realizar el seguimiento y control de las actividades que 

afectan al proceso de montaje. 

Verificar que se efectué y registre datos que aseguren la 

calidad debida del trabajo efectuado. 

Empleo de los registros elaborados para el control del proceso 

de montaje de las llantas. 

G. ANEXOS

Protocolo dimensional de llanta (Tyre) (BYC/PEM-06-01) 

Esquema de montaje de la llanta (BYC/PEM-06-02) 

Registro de imágenes de montaje de la llanta (BYC/PEM-06-

03) 

\ 

j 
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3.7 ENSAMBLE Y MONTAJE DE CORONA (GEAR) 

A. OBJETO

El presente procedimiento tiene por objeto establecer las acciones y

el método que CONSORCIO ByC, realizará el montaje de la

Corona (ubicación en la virola del horno rotatorio) en sus

respectivos ejes y alineamiento respectivo.

B. ALCANCE

El procedimiento se aplica desde la preparación de la Corona (Gear)

en el suelo y verificación dimensional, hasta su ubicación final

sobre el horno rotatorio en sus respectivos ejes, niveles y pruebas

correspondientes.

C. DOCUMENTACIÓN DE REFERENICIA

• Planos de Diseño dados por el fabricante (PFR4364.3)

• Planos de Montaje (ubicación de la Catalina)

• Packing List de los equipos y accesorios

• Norma ISO 9001: 2000 Sistemas de Gestión de Calidad -

Requisitos.
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D. DEFINICIONES

• Acondicionamiento para montaje

Actividad de preparación de un elemento a ser izado o ubicado

en una posición definida.

• Izaje

Actividad de movilización o desplazamientos de un elemento 

o una posición determinada.

• Zona de Maniobras

Lugar demarcado y señalizado donde se realiza trabajos de

montaje (maniobras)

• QA/QC

Es una forma escrita para abreviar la frase aseguramiento y

control de calidad viene del términ<? en ingles Quality Assurance

/ Quality Control.

E. EJECUCIÓN

E.1 Metodología

La forma como CONSORCIO ByC, llevará a cabo el proceso 

de Montaje de la Corona, en sus respectivos ejes trazados 

sobre las placas soldados, alrededor de la virola, hasta su 

ubicación final en el horno rotatorio. 

CONSORCIO ByC controlará sus trabajos correspondientes al 

montaje de la Corona (Gear), de acuerdo a los ejes principales 

•I 
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del horno rotatorio, trazados sobre la bases de concreto, ejes 

trazados sobre la virola (Shell) y los respectivos planos de 

diseño dados por el fabricante. 

Para dicho control se emplearán registro de imágenes, 

esquemas de montaje en forma secuencial que describa paso a 

paso las actividades para lograr el montaje, registros 

dimensionales de la Corona y planos esquemáticos de montaje. 

E.2 Equipos y herramientas para el Montaje

Antes de iniciar el proceso de montaje el personal técnico y el 

Ing. de Control de Calidad y Ing. de Seguridad, deben de 

verificar el estado de los equipos suministrados por el 

fabricante y acondicionarlos para poder desarrollar un montaje 

seguro, también deber verificar el buen estado de las 

herramientas ha utilizar para el montaje, que a continuación se 

describe. 

o 04 Estrobos de <f>2" x 8000 m. e/u

o 02 Sogas Nylon <f> 5/8" x 26"m. c/u

o 08 Grilletes de <t> 2 ½

o 01 Escalera de 6.0 m. c/u

o Escuadras de 24"

o 01 Escuadra de combinación

'.',))¡
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o Nivel de mano

o Tira línea (marcador)

o Pincel y pintura para marcar ejes y niveles

o Grúa de castillo 90 TN

o Taco de madera 25 x 25 cm. de sección (Apoyo temporal)

o Reloj Comparador

o Azul de Prusia

E.3 Personal técnico Calificado

Por ser un trabajo crítico y principal para la operación del 

Horno, Consorcio ByC, contrató personal especializado en 

estos trabajos, los cuales son reconocidos por la Supervisión de 

CPSSA. 

o O 1 Supervisor (Montaje Mecánico)

o O 1 Supervisor de alineamiento Mecánico

o 02 Maniobristas

o 02 Soldadores

o 02 Encargados de las señales

o 02 Ayudantes para ubicar cada agujero en su perno

o 04 Personal de Alineamiento (uno para cada eje)

'1 

1 
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E.4 Trazado de ejes y marcas

Previo al montaje de las Corona (Gear), se trazará el eJe 

principal del horno y los ejes transversales en la Corona y 

Virola del Horno, los cuales serán marcados y resaltados con 

pintura y pincel. 

Luego con el tiralíneas se trazarán los ejes sobre la superficie 

de cada uno de ellos. 

5.5 Preparación y colocación de accesorios para el Montaje

Para dejar la Corona en su posición y ubicación 

correspondiente, se instalarán accesorios temporales, de tal 

manera que permitan el alineamiento respectivo en el horno. 

E.6 Montaje de Corona (Gear)

l. Se instala una Grúa de 90 TN a 5.0mt. cerca de la mitad de la

corona.

II. Luego se procederá el izaje de mitad de la carona (Half Gear)

(peso = 8500 Kg.) y se colocará en su posición definida y

sujetada con los elementos de utillaje a la virola del horno

ID. Luego de ubicarla en su posición, se procederá al montaje de 

la otra ajustada con los pernos de ensamble. 

IV. Luego se verificará el contacto entre los dientes de la corona

y los piñones.

'1 
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E. 7 Pruebas y Alineamiento de la Corona (Gear)

I. Luego de terminado el soldeo del horno se realizarán las

pruebas de alineamiento de la corona (Gramilado) utilizando

relojes comparados, estas pruebas deben de realizarse radial

y axialmente, de tal manera que su alineamiento quede

correcto. Debe realizarse estas medic�ones hasta que los

valores obtenidos se encuentren dentro de los rangos

aceptables en Hornos Nuevos.

II. Para lo cual la corona se dividirá en 12 partes iguales y se

marcarán estos 12 puntos con tinta, de tal manera que en

dichos puntos se tome mediciones de las alturas con los

relojes comparadores y gramil.

III. Se realizarán pruebas de Contacto entre los dientes de los

piñones y catalina, debe aplicarse azul de Prusia en varios

dientes de los piñones y ver que estos queden impregnados

en los dientes de la catalina, mientras mayor sea la

impregnación el contacto entre los dientes será optimo.

E.8 Seguridad para la ejecución de estos trabajos

Todos los trabajos para el Montaje de Equipos (Gear) se 

ejecutarán con las medidas de seguridad necesaria y se 

coordinará con el jefe y supervisor de seguridad de nuestra 

,1 
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empresa y CPSSA, de tal manera que se ejecuten trabajos 

seguros. 

Se dio charlas de seguridad al personal para trabajos de Izaje, 

cargas suspendidas y maniobras los cuales serán registrados 

en los siguientes formatos: 

o Formato para trabajos en caliente

o Formato para trabajos en zonas confi.nadas

o Formato para trabajos en altura

o Formato para trabajos de Izaje, etc.

F. RESPONSABLE

F.1 Ingeniero Residente

Planificar y coordinar con el supervisor de montaje y el 

QNQC todas las acciones y trabajos a llevarse a cabo para el 

proceso de montaje de la corona (Gear) 

Planificar las acc10nes correctivas de los posibles defectos 

encontrados en el proceso de montaje de las os partes de la 

Corona. 

F.2 Supervisor de Montaje

Trabajar en condiciones adecuadas para garantizar que los 

equipos a montar se trasladen de manera segura y ubicar en la 
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posición determinada de acuerdo a los planos y ejes principales 

del horno. 

Utilizar los registros de calidad entregados por el QNQC 

F.3 Ingeniero de calidad

Realizar el seguimiento y control de las actividades que 

afectan al proceso de montaje. 

Verificar que se efectúe y registre datos que aseguren la 

calidad debida del trabajo efectuado. 

Empleo de los registros elaborados para el control del proceso 

de montaje de la corona. 

G. ANEXOS

Esquema ubicación de la Corona en el Horno (BYC/PEM-07-

01) 

Protocolo dimensional de la Corona, Gear (BYC/PEM-07-02) 

Registros de imágenes de Montaje 

Aplicación de azul de prusia en la corona (Gear) (BYC/PEM-

07-05)

7iii 
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3.8 ALINEAMIENTO DE POLINES (SUPPORTING ROLLER) 

A. OBJETO

El presente procedimiento tiene por objeto establecer las acciones y

el método que CONSORCIO B y C, utilizará para alinear y nivelar

los Polines (Supporting Roller) en sus respectivos ejes y niveles, de

acuerdo a los planos de ubicación y eje central del horno rotatorio

(Rotariy Kiln)

B. ALCANCE

El procedimiento se inicia desde la verificación y replanteo de ejes y

nivel de los polines respecto al eje central de Horno Rotatorio y ejes

transversales de cada base (trazado so?re la base de concreto), hasta

su ubicación definitiva de estos polines, de tal manera que se

encuentren paralelos al eje central del horno, a distancias

equidistantes del eje central y coincida los ejes de los polines con el

eje transversal.

C. DOCUMENTACIÓN DE REFERENCIA

• Planos de Diseño dados por el fabricante

• Planos de Montaje

• Especificaciones técnicas dadas por el fabricante

• Packing List de los equipos y accesorios

• Norma ISO 9001:2000 Sistema de Gestión de Calidad -

,11 
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Requisitos. 

D. DEFINICIONES

• Trazado

Acción de dimensionado y demarcación de los lugares dentro

de la virola, donde se soldarán los llamadores y puentes.

• Alineamiento

Ubicación de un elemento o estructura a una altura o distancia

determinada.

• Nivelación

Ubicación de un elemento o estructura a una altura o distancia

determinada de acuerdo a plano.

• QA/QC

Es una forma escrita para abreviar la frase aseguramiento y

control de calidad; viene del término en ingles "Quality

Assurance/Quality Control,,.

E. EJECUCIÓN

5.1 Metodología

Es la forma como CONSORCIO B y C llevará a cabo el 

proceso de alineamiento de Polines (Supporting Roller) 

respecto a los ejes y niveles del horno rotatorio y ejes 

transversales de cada base, trazados sobre la base de concreto y 

p�rrillas. 
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E.2 Equipos y herramientas de alineamiento y medición

Antes de iniciar el proceso de alineamiento el personal y el 

Ing. de Control de Calidad, deben de verificar el estado de los 

equipos de medición y nivelación. El teodolito, nivel óptico 

deben contar con sus respectivos certificados de calibración. 

E.3 Personal técnico Calificado

Por ser un trabajo crítico y principal para la operación del 

Horno, Consorcio BYC, contrató al personal especificado en 

estos trabajos, los cuales son reconocidos por la Supervisión de 

CPSAA. 

o O 1 Supervisor (Mecánico de alineamiento)

o 01 Topógrafo

o 02 Ayudantes

E.4 Trazado de ejes y marcas

Previo al alineamiento de polines (Supporting Roller), se 

trazarán ejes y marcas sobre la parrilla y polines, a distancias 

equidistantes y definidas respecto al eje central del horno, esto 

permitirá fijar los parámetros para el posterior alineamiento. 

5.5 Preparación y colocación de accesorios para el 

alineamiento 
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Para dejar los polines de cada base, alineados y niveladas, se 

utilizan reglas, nivel de precisión, nivel de grado, teodolito 

electrónico; se fabricarán accesorios que permitan un adecuado 

alineamiento, se 'pueda verificar la inclinación de 5 % del eje 

central del horno y un nivel de O.O respecto al eje transversal 

de la base. 

Se elaborará un registro (BYC/PEM-O8-O2) donde se muestre 

el método de alineamiento de polines. 

E.6 Nivelación y Alineamiento de Polines (Supporting Roller)

l. Se trazan ejes sobre el centro de polines, se mide la distancia

ente el eje central de la parrilla y el eje del centro de cada

polín ( ambas caras) de tal manera que se encuentren a la

misma distancia.

II. Si estas distancias no coinciden se procederá a desplazar el

polín sobre su carril horizontalmente hasta llegar a la

distancia necesaria respecto al eje central del Horno

Rotatorio.

III. Luego se verifica la pendiente de 5 % respecto al eje central

del horno rotatorio, para lo cual se instalarán accesorios en el

centro de los ejes de polines, con la finalidad que se puedan

instalar dos reglas de precisión (una en cada cara), para luego

,-
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colocar una regla transversal y estas dos reglas la cual debe 

de dar una inclinación de 5%. 

IV. Esta inclinación es medida utilizando un molde metálico

maquinado con una pendiente de 5 % y un nivel de precisión,

el cual deberá dar una lectura de O.O, esto quedara registrado

en (BYC/PEM-O8-O1)

V. Después de esto, se ubicará una . regla de precisión

tangencialmente a los polines, luego se colocará un nivel de

precisión sobre la regla de tal manera que se encuentre

totalmente horizontal.

VI. Si la regla está inclinada ligeramente se procederá a nivelar

(verticalmente) los polines, hasta que llegue a la altura

requerida, para lo cual se u�lizarán gatas de 25 TN y

planchas (lainas) de espesor mínimo 0.25mm, 1mm, etc., que

den la precisión requerida.

VII. Estos pasos deben seguir en cada par de polines ( de cada

base) de tal manera que se encuentren en la mismas

distancias y niveles respecto al eje central del horno y eJes

transversales de las bases

VIII. Finalmente se debe verificar el alineamiento y nivelación del

conjunto (4 bases) con supervisión de CPSAA. para dar

conformidad respectiva en los respectivos protocolos

dimensionales (BYC/PEM-O8-O1).
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E. 7 Seguridad para la ejecución de esto trabajos

Todos los trabajos para el alineamiento de los polines se 

ejecutarán con las medidas de seguridad necesaria y se 

coordinará con el jefe y supervisor de seguridad de nuestra 

empresa y CPSAA, de tal manera que se ejecuten trabajos 

seguros. 

Para lleva a cabo este control y seguimiento se han 

desarrollado formatos de trabajo seguro: 

o Formato para trabajos en caliente

o Formato para trabajos en zonas confinadas

o Formato para trabajos en altura

o Formatos para trabajos en Izaje, etc.

F. RESPONSABLES

F.1 Ingeniero Residente

Planificar y coordinar con el responsable del QNQA todas las 

acciones y trabajos a llevarse a cabo para el proceso de 

Alineamiento de polines. 

Planificar las acciones correctivas de los posibles defectos 

encontrados en el proceso de alineación de las parrillas 
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F.2 Supervisor de Alineamiento

Trabajar en condiciones adecuadas para garantizar la calidad y 

el nivel requerido de acuerdo de los planos y ejes principales 

del horno. Utilizar los registros de calidad entregados por el 

QA/QC. 

F.3 Ingeniero de Calidad

Realizar el seguimiento y control de las actividades que 

afectan al proceso de alineamiento. 

Verificar que se efectúe y registre datos que aseguren la 

calidad debida del trabajo efectuado. 

Empleo de los registros elaborados para el control del proceso 

de alineamiento y nivelación de polines (Supporting Roller) 

G. ANEXOS

Formato protocolo dimensional de ejes y Niveles (BYC/PEM-

08-01)

Esquema del método de alineamiento (BYC/PEM-08-02) 
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3.9 MONTAJE DE CONJUNTO (VIROLA - LLANTA) 

A. OBJETO

El presente procedimiento tienes por objeto establecer las acciones

y el método que CONSORCIO ByC, realizará el montaje de las

virolas, en sus respectivos ejes y posición final.

B. ALCANCE

El procedimiento se aplica desde el acondicionamiento del conjunto

(Virola Llanta) o virola en el suelo hasta su ubicación final sobre el

horno rotatorio en sus respectivos ejes, niveles y pruebas

correspondientes.

C. DOCUMENTACIÓN REFERENCIA

• Planos de Diseño dados por el fabricante (PFR4364.3)

• Planos de Montaje (ubicación de la llanta)

• Packing List de los equipos y accesorios

• Norma ISO 9001:2000 Sistemas de Gestión de Calidad -

Requisitos

D. DEFINICIONES

• Acondicionamiento para el Montaje

Actividad de preparación de un elemento hacer izado o ubicado

en una posición definida.
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• Izaje

Actividad de movilización o desplazamiento de un elemento a

una posición determinada.

• Zona de Maniobras

Lugar demarcado y señalizado donde se realiza trabajos de

montaje (maniobras)

• QA/QC

Es una forma estricta para abreviar la frase aseguramiento y

control de calidad viene del término en ingles Quality

Assurance /Quality Control.

E. EJECUCIÓN

E.1 Metodología

La forma como CONSORCIO ByC llevará a cabo el proceso 

de Montaje de las 5 Virolas que conforman el cuerpo del 

Horno Rotatorio, cuatro conjuntos (Virola - Llanta) y una 

virola sola, en sus respectivos ejes y niveles trazados sobre las 

4 bases de concreto y polines, hasta su ubicación final. 

CONSORCIO ByC controla sus trabajos correspondientes al 

montaje de las virolas (Shell), de acuerdo a los ejes principales 

del horno rotatorio, trazados sobre las bases de concreto, ejes 

trazados sobre los Polines (Supporting Roller) y los respectivos 

planos de diseño dados por el fabricante. 
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E.2 Equipos y herramientas para el Montaje

Antes de iniciar el proceso de Montaje el personal técnico y el 

Ing. de Control de Calidad y Ing. de Seguridad, deben de 

verificar el estado de los equipos suministrados por le 

fabricante y acondicionarlos para poder desarrollar un montaje 

seguro, también deber verificar el bµen estado de las 

herramientas a utilizar para el montaje, que a continuación se 

describe. 

o 08 Estrobos de q>2" x 800 m. c/u

o 04 Sogas de Nylon q>5/8" x 26m. c/u

o 08 Grilletes de q> 2 ½"

o O 1 escalera de 6. 00 m. c/u

o Nivel de Mano

o Tira línea (marcador)

o Pincel y pintura para marcar ejes y niveles

o O 1 grúa de castillo 140 TN

o grúa de castillo 90 TN

o Taco de madera 25 x 25 x 240 cm. de sección (Apoyo

temporal)

o Estructuras de Apoyo temporal para las virolas

o Arriostres
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E.3 Personal Técnico Calificado

Por ser un trabajo crítico, cargas en suspensión pesadas y 

principal para la operación del horno, CONSORCIO ByC, 

contará con el personal especializado en estos trabajos, los 

cuales son reconocidos por la Supervisión de CPSSA, a 

continuación se describe. 

o O 1 Supervisor (Montaje Mecánico)

o 04 Maniobristas

o 01 Riggers

o 04 Ayudantes

o O 1 mecánico de alineamiento

E.4 Preparación y colocación de los Accesorios Previo Montaje

Previo al montaje se instalarán estructuras de apoyo temporal 

para qué descanse las virolas a distancias y cantidades 

definidas. 

Antes del montaje se ubicará el conjunto virola-llanta en una 

posición que permita un fácil izaje al par de grúas que se 

emplearán para este montaje. 

Para el izaje de la Virola se emplearán dos Grúas, de 140 TN Y 

90 TN, quienes compartirán el peso del conjunto (virola -

llanta) 
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Estas dos grúas se ubicarán en extremos opuestos a la virola a 

distancias definidas de tal manera que permitan ubicar la 

virola en su posición final, de acuerdo a los planos de 

fabricación y montaje. 

Para iniciar esta ubicación de la virola y Grúa se elabora un 

registro de ubicación (BYC/PEM-09-01) .. 

E.5 Montaje de Virolas (Shell)

I. Se instalará la Grúa de 90 TN a un extremo de la virola,

luego se ubicarán los estrobos en un punto definido en la

virola de tal manera que comparta el peso del conjunto.

II. Se instalará la Grúa de 140 TN al otro extremo de la virola,

luego se ubicarán los estrobos en un punto definido de tal

manera que comparta el peso conjunto (virola- Llanta).

III. Izamiento conjunto (Virola 1-Llanta 1): por medio de dos

grúas de 90 TN Y 140 TN con un ángulo de 60 º y giro de

90º de la Grúa, 4 estrobos de <1>2" x 8 m., 4 vientos (sogas

de 5/8" x 24 m.); la virola será izada verticalmente, hasta una

altura superior a nivel más alto de los polines, luego se

trasladará horizontalmente hasta llegar encima de su

ubicación, luego la virola será alineada respecto al eJ e

central, trazado sobre al base de concreto; paso seguido la

virola será descendido lentamente hasta ubicarlo sobre los
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apoyos temporales y el eje transversal de la llanta quede 

desfasado respecto al eje transversal de los una distancia 

definida, esto quedará indicado en el registro "Protocolo de 

desfase entre ejes transversales de la llanta y Polines 

BYC/PEM-09-03. 

Este trabajo dirigido por el supervisor d� montaje y el Rigger 

(personal que dirige al a los operador de Grúa). 

IV. Izaje conjunto (Virola 2-Llanta 2): se seguirán los mismos

pasos para el montaje de la 1 ra, virola, con la diferencia que

para el encaje de esta virola con la primera se utilizará el

sistema Bygging, el cual será ubicado debajo de la virola,

para que desplace verticalmente la virola hasta sus posición

final.

Para el ensamble perfecto se utilizarán llamadores axiales,

radiales y puentes, los cuales permiten un ensamble perfecto

entre estas dos virolas)

V. Izaje conjunto (Virola 3-Llanta 3): Se sigue los mismos

pasos de 2 Virola

VI. Izaje conjunto (Virola 5-Llanta 4): Se sigue los mismos

pasos de 1 Virola.
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VII. lzaje 4ta Virola: Se sigue los mismos pasos de la Virola 2,

con la diferencia que esta virola no lleva llanta. Esta es la

virola de Cierre del cuerpo del horno la cual se debe encajar

perfectamente a los extremos opuestos de la virola 3 y 5.

Conjunto 

Esta secuencia de paso será registrada en el protocolo 

Montaje de Conjunto (Virola- llanta) BYC/PEM-09-02 

Orden De Peso Virola 1 Peso Llanta 1 l-es., 
Montaje (Kg) (Kg.) Total (Kg.) 

Virola 1 + Llanta l Primero 70200 27350 97550 

Virola 2 + Llanta 2 Segundo 64200 27350 91550 

Virola 3 + Llanta 3 Tercero 64850 28040 92890 

Virola 5 + Llanta 4 Cuarto 62550 28040 90590 

Virola 4 Quinto 25750 No tiene 25750 

Cuadro 3. l. 9-1 Pesos conjunto Virola - Llanta (Shell- Tyre ). 

E.6 Seguridad para la ejecución de estos trabajos

Todos los trabajos para el Montaje de Virolas (Shell) se 

ejecutarán con las medidas de seguridad necesarias y se 

coordinará con el jefe y supervisor de seguridad de nuestra 

empresa y CPSAA, de tal manera que los trabajos sean 

seguros. 

Para llevar a cabo este control de trabajo seguro se efectúa lo 

siguiente: 

1 

'1 
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Se colocarán sobre la zona contigua tacos de 25x25x120 cm. 

para evitar contingencias de caídas de estas virolas. 

Se dio charlas de seguridad al personal para trabajos de Izaje, 

cargas suspendidas y maniobras los cuales serán registrados en 

los siguientes formatos: 

o Formatos para trabajo en caliente

o Formatos para trabajos en zonas confinadas

o Formato para trabajos en altura

o Formato para trabajos en Izaje, etc.

F. RESPONSABLES

F.1 Ingeniero Residente

Planificar y coordinar con el supervisor de montaje y el 

QNQC todas las acciones y trabajos a llevarse a cabo para el 

proceso de montaje de las 5 virolas (Shell). 

Planificar las acciones correctivas de los posibles defectos 

encontrados en el proceso de montaje de las Virolas. 

F.2 Supervisor de Montaje

Trabajar en condiciones adecuadas para garantizar que los 

equipos a montar se trasladen de manera segura y ubicar en la 

posición determinada de acuerdo a los planos y ejes principales 



- 84-

del horno. 

F .3 Ingeniero De Calidad 

Realizar el seguimiento y control de las actividades que 

afecten al proceso de Montaje. 

Verificar que efectúe y registre datos que aseguren la calidad 

debida del trabajo efectuado. 

Empleo de los registros elaborados para el control del proceso 

de montaje de las Virolas. 

G. ANEXOS

Esquema de ubicación de Virolas y Grúas previo al montaje 

(BYC/PEM-09-01) 

Protocolo montaje Secuencial de Virola - Llanta (BYC/PEM-

09-02)

Plano de desfase entre ejes transversales de Llanta y Polines 

(BYC/PEM-09-03) 

Registro de imágenes de montaje de las Virolas (BYC/PEM-

09-04)

.. , 
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3.10 PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA DE VIROLAS (SHELL) 

A. OBJETIVO

El objetivo de este procedimiento es definir la secuencia lógica de

pasos a seguir, para garantizar la calidad de los trabajos de

soldadura de virolas (Shell) cuerpo del horno rotatorio. Utilizando

unas especificación de procedimientos de soldadura (WPS).

B. ALCANCE

El procedimiento se aplica para el soldeo de las virolas (Shell) del

horno rotatorio desde la preparación de las juntas y

acondicionamientos de la zona de trabajo hasta el acabado final de

la soldadura.

C. DOCUMENTACIÓN DE REFERENCIA

• ASl\ffi SECCION IX código de recipientes a presión

• AWS A5.1

• Especificaciones de procedimientos de soldadura de Hornos

• Certificado de material de la virola

111 
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D. EJECUCIÓN

D.1 Equipos y Herramientas para una Junta

Para un proceso de soldadura continua, se utilizarán los 

siguientes equipos e instrumentos para garantizar la calidad de 

estos trabajos. 

• 08 equipos de soldadura para el proceso y 1 en stand by.

Marca SOLANDINA R-400, Fuente de poder: DC, rango

de corriente: 70 a 450A, ciclo de trabajo: 50 a 60%,

Voltaje: 36 - 34V, conmutador de rango alto y bajo.

• Equipos del soldador (máscara, picotas, mandil y guantes)

• Dos equipos para precalentar �l metal base con antorchas

de propano y botellas para stock

• 2 sensores de temperatura (rango hasta 300 ºC)

• Tizas térmicas de 120º a 150ºC.

• O 1 Horno para precalentar y mantener los electrodos secos

de l00ºC.

• 08 termos para mantener los electrodos secos (1 x cada

soldador)

• O 1 carpa por cada zona de soldadura

• Mantas de fibra de vidrio

• 08 esmeriles angulares
·I
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• Discos de esmeril de ¼" y 1/8"

• 04 juegos de líquidos penetrantes

• Equipo y accesorios para el alineamiento de las virolas

D.2 Soldadores Homologados

Por ser un trabajo altamente especializado y crítico para la 

operación del Horno consorcio BYC contará con Soldadores 

con experiencia en el soldeo de hornos y con su certificado de 

homologación vigente 

A continuación se describe el personal designado para el 

soldeo del Horno. 

Turno Día (12 horas) 

• O 1 Supervisor de Soldadura

• 04 Soldadores Calificados

• O 1 Soldador en stand by

• 04 ayudantes

Turno Noche (12 Horas) 

• O 1 Supervisor de Soldadura

• 04 Soldadores calificados

• O 1 Soldador en Stand by

• 04 ayudantes
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D.3 Metal Base

• ASTM A 36 (acero estructural)

D.4 Metal de Aporte

• Los electrodos serán conforme la norma A WS AS. 1.

(E7018) de cpl/8" y 5/32"

• El metal de aporte está en cada WPS

• Los electrodos celulósicos y de bajo hidrógeno se

almacenarán dentro de un horno portátil durante la jornada

de trabajo a una temperatura de 75º y 100º C.

D.5 Preparación de la Junta

• Antes de empezar el soldeo de virolas se deben limpiar los

biseles y el área adyacente de los mismos, removiendo el

oxido, calamina, mugre, aceite y materiales extraños

mediante pulidores y/o discos de esmeril.

• En caso de biseles realizados con oxicorte se deben usar

pulidoras y/o discos de esmeril, para limpiar las superficies

del bisel, de modo que la superficie del metal quede

brillante y suave.

• Los biseles serán según indican los planes entregados por

el fabricante.
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D.6 WPS

Cada uno de las especificaciones de soldadura (WPS) está de 

acuerdo a los parámetros que se define a continuación. 

a) Todos los soldadores deben tener homologaciones vigentes

según código ASME sección IX en las posiciones vertical

y plana.

b) Precalentar la zona de soldadura en un radio de 50cm hasta

que la temperatura del metal este alrededor de 120 ºC, esto

debe hacer de forma continua y controlando que esta

temperatura se mantenga.

e) Comenzar a soldar con electrodo E7018 de q> 1/8", previo

calentamiento de electrodo por l_o menos 1 hora a 100 ºC.

d) Controlar que la temperatura de interfase no sea superior a

250 ºC.

e) Cada interrupción larga se deberá tapar la superficie de

soldadura con mantas de fibra de vidrio.

t) La soldadura debe realizarse con calidad rayos X.

g) Se debe verificar el alineamiento de las virolas antes y

después de la soldadura.

,, 

d 
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D. 7 Secuencia con soldadura Virola con Virola (Shell to Shell)

a) Se soldará cada junta con dos soldadores en forma

simultánea.

b) Se dividirá cada circunferencia en doce partes como se

muestra en croquis 1, ver "Anexo C" (Nota: la posición 12

debe coincidir en la misma generatriz del hueco de

inspiración o entrada de hombre del horno).

e) Soldar primer, segundo y tercer pase en la posición vertical

con una longitud aproximada de 1500 mm., como se indica

en el croquis 2, ver "Anexo C".

d) Nota: de preferencia el segundo y tercer pase debe soldarse

con electrodo <p 5/32".

e) Girar el Horno 90º y soldar al igual que en "c"

f) Girar el Horno 45º y soldar al igual que en "c"

g) Girar el Horno 90º y soldar al igual que en "c"

h) Después de soldar cada pase de soldadura limpiarse con

escobilla circular las escorias atrapadas

i) Después de haber terminado los tres pnmeros pase de

soldadura se debe colocar la posición 12 en la parte

superior y seguir soldando en posición plana como se

indica en el croquis 3, ver "Anexo C".

j) El pase de acabado posterior se debe realizar con un solo

soldador simultáneamente con la eliminación de

'T 
,¡\,¡
,, 

)1
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llamadores y puentes que se ha colocado en el interior del 

Horno. 

k) Luego usar líquidos penetrantes por todo el perímetro del

anillo, para verificar si existen grietas y fisuras en la zona

del cordón.

1) Después de realizar la limpieza respectiva en la parte

interior, se puede iniciar el proceso de �oldadura siguiendo

las pautas utilizadas en la parte exterior Ver Croquis 4 en el

"Anexo C".

m) Luego se procede a terminar de limpiar todas las

superficies adyacentes a la soldadura para el control de

calidad final con ultrasonido o Radiografía de rayos X.

1 

TEMPERA TURA i.:;_;_::. 

MA.TERIAL PRE 

CALENTAMIENTO 

Metal base (zona de soldeo) radio de 
120 ºC 

precalentamiento Radio=50cm 

Temperatura del electrodo E7018 100 ºC 

Nota: Utilización de sensores de 

temperatura de tizas térmicas de 120 Controlar estos 

a 150 ºC. parámetros 

Cuadro 3.1.10 - Tabla para el precalentamiento (TP) 

,, 

1 
·1
1
i
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E. RESPONSABILIDADES

E.1 Ingeniero de Residente

• Planificar los trabajos de soldadura y definir el uso de

determinado procedimiento de soldadura.

• Coordinar el desarrollo de actividades de soldadura de

acuerdo a las especificaciones aprobadas por el cliente.

• Emplear los recursos que garanticen la calidad de los

trabajos.

E.2 Supervisor de Soldadura

• Asegurar que se cumplan los procedimientos de soldadura

• La secuencia de soldeo del horno

• Evitar que se detenga la soldadura

• Contar con equipos y personal en stand y contingencias

E.3 Ingeniero de calidad

• Verificar el uso de Procedimientos de soldadura

• Controlar las actividades de soldadura de manera

preventiva

• Mantener y registrar todas las actividades de control.

• Verificar que se utilicen los equipos adecuados y se

controle la temperatura de precalentamiento.

,¡ 
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• Verificar que se cumpla la secuencia de soldadura del

horno

• Hacer cumplir el presente procedimiento.

F. ANEXOS

Especificaciones de procedimientos de soldadura virola a 

Virola (Shell to Shell) Brida BYC/PEM-10-10) 

Croquis de la secuencia de soldadura Horno Rotatorio 

(B YC/PEM-10-02) 

\ 

1 
'f 

·1
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ALINEAMIENTO 

KILN) 

DEL HORNO ROTATORIO (ROTARY 

A. OBJETO

El presente procedimiento tiene por objeto establecer las acciones y

el método que CONSORCIO ByC, aplicará para el alineamiento

(Gramilado) del Horno Rotatorio (Rotary Kiln)

B. ALCANCE

El procedimiento se aplica desde la preparación y

acondicionamiento de los equipos e instrumentos para el

alineamiento, hasta la lectura final en 6 circunstancias distintas a lo

largo del horno.

Para lo cual se dividirá la circunferencia en 12 partes iguales y se 

enumerarán con letras del 01 al 12. 

C. DOCUMENTACIÓN DE REFERENCIA

· • Planos de Diseño dados por el fabricante (PFR4364.3)

• Planos de Montaje

• Packing List de los equipos y accesorios

• Norma ISO 9001:2000 Sistemas de Gestión de Calidad-

Requeridos

,¡ 
\� 

,., 
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D. DEFINICIONES

• Acondicionamiento para montaje

Actividad de preparación de un elemento a ser Izado o ubicado

en una posición definida.

• Izaje

Actividad de Movilización o desplazamiento de un elemento a

una posición determinada.

• Zona de Maniobras

Lugar demarcado y señalizado donde se realiza trabajos de

montaje

• QA/QC

Es una forma escrita para abreviar la frase aseguramiento y

control de calidad viene del término en ingles Quality

Assurnace/ Quality Control.

E. EJECUCIÓN

E.1 Metodología

Se tomarán 2 lecturas en 6 circunferencias a lo largo del 

horno, para lo cual se instalarán 2 relojes comparadores en los 

extremos del horno y 4 reglas milimétricas colocadas cerca de 

las 4 juntas de soldadura del horno� estas circunferencias serán 

divididas en 12 partes iguales y numeradas, con la finalidad de 

tomar la lectura en estos 12 puntos a lo largo de la 

circunferencia. (Ver Gráfico 1) 

1\: 
' ,, 
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E.2 Equipos y herramientas para el Montaje

• 02 relojes comparadores

• 04 reglas milimétricas

• Gramil de alturas (0-300mm x 0.02)

• Herramientas para Girar el Horno

• Maletín mecánico y eléctrico

• Marcadores de metal

E.3 Personal Técnico Calificado

Por ser un trabajo critico, cargas en suspensión pesadas y 

principal para la operación del Horno, Consorcio BYC, contará 

con el personal especializado en estos trabajos, los cuales son 

reconocidos por Supervisión de CPSSA, a continuación se 

describe. 

• O 1 Supervisor (Alineamiento)

• 03 Oficiales

• 02 Ayudantes

• O 1 Operador del Horno ·

E.4 Alineamiento del Horno Rotatorio

a) Se definirá 6 Circunferencias a lo largo del Horno, donde

se realizará 12 lecturas en cada circunferencia, estas
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circunferencias se describen a continuación. 

• Punto "A" una circunferencia cerca de· la zona de

Descarga del horno

• Punto "B" una circunferencia entre la Junta de la

Virola 1 y Virola 2

• Punto "C" una circunferencia entre la Junta de la

Virola 2 y Virola 3

• Punto "D" una circunferencia entre la Junta de la

Virola 3 y Virola 4

• Punto "E" una circunferencia entre la Junta de la

Virola 5 y Virola 5

• Punto "F" una circunferencia entre de la zona de

alimentación del horno.

Luego estas circunferencias (A,B,C,D,E,F) serán divididas en 

12 partes iguales y serán marcadas con números del 1 al 12, 

con la finalidad que en dicho puntos, se tomen lecturas con el 

reloj comparador y el gramil de alturas. 

b) Se instalarán un reloj comparador en el punto "A" zona de

descarga, y otro en la Zona de Alimentación Punto "F", en

los Puntos B, C, D, E, se colocarán reglas milimétricas;

estos medidores se instalarán a una distancia fija de la

\ 
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circunferencia del horno y en los puntos de referencia para 

ver el alineamiento. 

c) Luego se procederá a girar el horno cada 3 0°, para tomar

las lecturas dadas por el reloj comparador y el gramil de

alturas.

d) Luego de la primera lectura en las 6. circunferencias, se

procederá a tomar la segunda lectura en las mismas 6

circunferencias siguiendo los mismos pasos para la

pnmera.

E.5 Seguridad para la ejecución de estos trabajos

Todos los trabajos para el Proceso de Gramilado, se ejecutarán 

con las medidas de seguridad necesaria y se coordinará con el 

jefe y supervisor de seguridad de nuestra empresa y CPSAA, 

de tal manera que se ejecuten trabajos seguros. 

Se dio charlas se seguridad al personal para trabajos de Izaj e, 

cargas suspendidas y maniobras los cuales serán registrados en 

los siguientes formatos: 

• Formato para trabajos en caliente

• Formato para trabajos en zonas confinadas

• Formato para trabajos en altura

• Formato para trabajos de Izaje, etc.

'\ 
h 

(1,
1 

l' 
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F. RESPONSABLES

F.1 Ingeniero Residente

Planificar y coordinar con el supervisor de montaje y el 

QNQA todas las acciones y trabajos a llevarse a cabo para el 

proceso de alineamiento del Horno Rotatorio. 

Planificar las acciones correctivas de los posibles defectos 

encontrados en el proceso de alineamiento, 

E.2 Supervisor de Montaje/Alineamiento

Trabajar en condiciones adecuadas para garantizar que las 

lecturas tomadas sean correctas y verificables. 

Verificar que se efectúe y registre datos que aseguren la 

calidad debida del trabajo efectuado. 

Empleo de los registros elaborados para el control del proceso 

de alineamiento. 

E.3 Ingeniero de calidad

Realizar el seguimiento y control de las actividades que 

afectan al proceso de alineamiento. 

Verificar que se efectúe .Y registre datos que aseguren la 

calidad debida del trabajo efectuado. 

Empleo de los registros elaborados para el control del proceso 

de alineamiento. 
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G. ANEXOS

Protocolo de lectura del alineamiento (BYC/PEM-11-01) 

Gráficos comparativos del alineamiento (BYC/PEM-11-02) 

Registros de imágenes del alineamiento (BYC/PEM-11-03) 
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3.12 PRUEBAS EN VACIO Y PUESTA EN SERVICIO DE EQUIPOS 

A. OBJETO

El presente procedimiento tiene por objeto establecer las acciones y

el método por el cual CONSORCIO ByC, realizará las pruebas y

puesta en servicio de los equipos montados e instalados hasta su

liberación y aprobación por parte del cliente.

B. ALCANCE

El procedimiento se aplica a todos los equipos y/o sistemas

montados por Consorcio ByC, desde la prueba en vacío hasta la

prueba de los subsistemas y/o sistemas acoplados sin carga, por un

periodo preestablecido o definido.

El alcance de las pruebas comprende las pruebas mecánicas 

únicamente. Las cuales se realizarán en coordinación con el 

contratista de la parte eléctrica del proyecto. 

C. DOCUMENTACIÓN DE REFERENCIA

• Planos de diseño del equipo dado por el fabricante

• Catálogo del Equipo

• Manual de Operación del equipo

• Datos de placa del equipo

• Especificaciones técnicas



- 102 -

D. DEFINICIONES

• Acondicionamiento de equipos

Actividad previa de verificación de la lubricación, engrase, parte

eléctrica y mantenimiento del equipo para la realización de las

pruebas.

• Pruebas en vacío

Son pruebas de funcionamiento en un equipo desacoplado de

cualquier otro equipo o sistema de transmisión.

• Puesta en servicio

Son pruebas de funcionamiento del equipo, subsistema o sistema

en las condiciones de operación

• Pruebas con carga

Son pruebas de funcionamiento en un eqmpo, subsistema o

sistema acoplado con procesamiento o transporte de material

• QA/QC

Es una forma escrita para abreviar la frase aseguramiento y

control de calidad. Viene del término en ingles "Quality

Assurance/Quality Control".
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E. EJECUCIÓN

E.1 Metodología

Es la forma como CONSORCIO ByC., llevará a cabo las 

pruebas de equipos y puesta en servicio, para lo cual ha 

elaborado registros y protocolos de pruebas de tal manera que 

se asegure· la calidad en el funcionamiento del equipo, 

subsistema o sistema. 

E.2 Equipos y herramientas para las Pruebas

Antes de iniciar las pruebas y puesta en servicio de equipos el 

supervisor de montaje y el lng. de Control de Calidad, deben 

hacer un check list, de la lubricación, mantenimiento, 

conexiones eléctricas y parámetros que aseguren la correcta 

operación de los equipos, subsistemas o sistemas. También 

deben verificar el buen estado de las he"amientas, 

instrumentos ha utilizar, a continuación se describe: 

• Tacómetro

• Sensor de temperatura (Pirometro)

• Cronómetro

• Maletín mecánico

• Nivel de mano

• 01 nivel de precisión

• Wincha de 30 m

• Escuadras, Etc.
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E.3 Personal técnico calificado

Por ser un trabajo de comprobación y verificación para el 

correcto funcionamiento del sistema de chancado de material 

Consorcio BYC, cuenta con personal especializado en estos 

trabajos. 

• 01 Mecánico de alineamiento

• O 1 Mecánico de equipos

• Operarios

E.4 Pruebas en Vacío

Las pruebas en vacío comprenden a los siguientes equipos: 

• Motor principal lA

• Motor principal lB

• Reductor principal lA

• Reductor principal lB

• Motor secundarios lA y lB respectivamente

• Reductores secundarios lA y lB respectivamente

• Piñón y corona de transmisión

• Sistema hidráulico de retención

Las pruebas en vació se realizarán de acuerdo a lo siguiente 
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Prueba de desacople: 

Desacoplar los motores del sistema de transmisión o reductor, 

para que estos motores trabajen en vació, por un tiempo de 8 

h/d durante 2 a 3dias. 

Pruebas del sistema sin carga, 

Se acoplarán los motores con el redu�tor y/o sistema de 

transmisión para que los equipos trabajen en forma óptima por 

un tiempo de 8 h/d durante 3 días. 

1. Estos equipos y sistemas deben operar en forma óptima y

con la performance requerida; algún defecto en el

alineamiento y mala instalación de los equipos serán

corregidos por nuestro personal técnico.

2. Para el normal desarrollo de las pruebas CPSAA debe de

entregar los equipos energizados en el plazo que indica el

cronograma.

3. Consorcio ByC, no es responsable de la mala operación de

los equipos suministrados por CPSAA, por defectos

propios en el equipo.
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E.5 Seguridad para la ejecución de estos trabajos

Todas las pruebas de equipos, subsistemas o sistemas se 

ejecutarán con las medidas de seguridad necesarias y se 

coordinará con el jefe y supervisor de seguridad de nuestra 

empresa y CPSAA, de tal manera que se ejecuten trabajos 

seguros. Para llevar a cabo este control de trabajo seguro se 

efectuó lo siguiente: 

Se delimitaron las zonas de trabajo, para evitar posibles causas 

de accidentes. 

Se dio charlas de seguridad al personal para trabajos de Izaje, 

cargas suspendidas y maniobras los cuales serán registrados 

en lo siguientes formatos: 

• Formato para trabajos en zonas confinadas

• Formato para trabajos en altura

• Formato para trabajos de Izaje. etc.

F. RESPONSABLES

F.1 Ingeniero Residente

Planificar y coordinar con el supervisor de montaje y el 

QA/QC todas las acciones y recursos necesanos para el 

desarrollo de las pruebas por el tiempo requerido. 
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Planificar las acciones correctivas de los posibles defectos 

encontrados en el en la instalación del eqmpo, subsistema y 

sistema. 

F.2 Supervisor de Montaje

Trabajar en condiciones adecuadas para garantizar el 

desarrollo normal del cronograma de pruebas de los equipos, 

subsistemas y sistemas. 

Coordinar con la supervisión de CMA el programa de la 

realización de las pruebas. 

F.3 Ingeniero de calidad

Realizar el seguimiento y control de las actividades que 

afectan al proceso de las pruebas. 

Verificar que se efectué y registre datos que aseguren la 

calidad debida del trabajo efectuado. 

Empleo de los registros elaborados para las pruebas en vació y 

pruebas con carga de los equipos, subsistemas y sistemas. 

G. ANEXOS

Protocolo de pruebas en vacío de equipos (BYC/PEM-12-01) 



CAPÍTULO 4 

VENTAJAS ENERGÉTICAS 

4.1 VENTAJAS TÉRMICAS 

El consumo de combustible en los hornos rotatorios se ha reducido, mejorado 

su rendimiento térmico, mediante la utilización de tecnologías modernas para 

la fabricación de éstos y con el incremento de producción, utilizando hornos 

de mayores tamaños y más eficientes. 

También permiten ajustar las condiciones de transferencia de calor 

( combustión directa o indirecta, flujos en co-c�rriente o en contracorriente) 

posibilitando así un alto grado de control sobre el proceso. 

Los hornos rotatorios usan una gama variada de combustibles sólidos, 

líquidos y gaseosos, donde los combustibles mas usados son el carbón y el 

coke de petróleo por su bajo costo. A diferencia los hornos verticales tienen 

restringida su aplicación al uso de combustibles de bajo contenido de material 

volátil, 

En este sentido el quemador del horno en estudio, utilizara principalmente 

carbón bituminoso y en menor cantidad bunker o residual como combustible 
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para la calcinación del material, lo cual le permitirá ahorrar y disminuir el 

costo de producción. 

El resto de equipos y sistemas mecánicos complementarios del horno operan 

con energía eléctrica lo que permite mejorar su eficiencia energética con un 

bajo costo de operación. 
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Tecnológicamente las principales ventajas del horno rotatorio convencional 

son la amplia escala de producción, en la actualidad un horno moderno puede 

producir 5000 TPD de clinker, En contraparte los hornos verticales tienen 

restringida su capacidad de producción, el límite máximo de aplicación 

establecido en la practica es de 700 TPD _ 

En este sentido el horno rotatorio del presente estudio procesa 3 5 t/h de 

material triturado, de los cuales se producen 7.0 t/h de oxido de zinc y 14.10 

t/h de escoria aproximadamente. 

Ventajas de los hornos verticales en la industria del cerneoto 

► Como ventajas principales de los hornos v�rticales (Vertical Shaft Kiln)

se pueden mencionar: El bajo capital de inversión inicial que reduce la

barrera de entrada al negocio cementero el cual es normalmente

elevado, la versatilidad tecnológica que integra Jas etapas de calcinación

y enfriamiento en un solo equipo, el uso de carbones de baja capacidad

calorífica, la obtención de clink:er de calidad homogénea, su versatilidad

para integrarse con múltiples unidades de proceso y en una perspectiva

global permite generar polos de desarrollo industrial en lugares de

escaso despegue económico.

► Por otro lado, de acuerdo a las características tecnológicas de los hornos

verticales (VSK) podrían instalarse y operar en mercados regionales de
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pequeña o mediana envergadura, que además deben presentar 

limitaciones o dificultades en sus vías de transporte y estar ubicados 

fuera del ámbito de influencia de un operador cementero convencional. 



CAPÍTULO 5 

IMPACTO AMBIENTAL 

El proyecto "Montaje de Horno Rotatorio y Accesorios" se realizó bajo el Plan de 

Gestión de Seguridad y Medio Ambiente adoptado por la empresa contratista, con la 

finalidad de: 

► Aplicar y cumplir los estándares de seguridad y medio ambiente exigidos por

Cementos Pacasmayo y por las Normas Peruanas.

► Verificar a diario el cumplimiento y uso de los EPP adecuados para realizar un

trabajo

► Motivar a los trabajadores hacia el empleo permanente de las prácticas seguras

de trabajo en sus actividades cotidianas.

► Registrar estadísticas de incidentes e accidentes para evaluarlos mensualmente

con el fin de disminuir la frecuencia con que suceden y evitar accidentes graves

Durante la ejecución del proyecto "Montaje de Horno rotatorio y Accesorios" se fue 

acumulando desechos generados por el proceso de montaje tales como: restos 

metálicos, restos de madera y desechos orgánicos, Jos cuales fueron retirados e 

eliminados periódicamente hasta ser retirados por completo al término de la obra. 



- 113 -

A continuación de describe el impacto ambiental que se producirá durante la 

operación de la planta de calcinación y la calcinación del mineral de zinc en los 

hornos. 

5.1 EMISIONES CONTAMJNATES 

Las principales emisiones de gases contaminantes serán producidas durante la 

calcinación del mineral tanto en el horno rotatorio como en los hornos 

verticales, para evitar y minimizar estas emisiones. En la Planta de 

Calcinación, el gas que se emite del proceso, es conducido a un sistema de 

filtros de mangas, para la captación de los sólidos finos remanentes, una vez 

recuperado todo el óxido de zinc, los gases limpios a una temperatura de 150 

ºC, son expulsados al medio ambiente, un análisis característico de esos gases 

se muestra a continuación: 

Descripción Cantidad Dimensiones 

Flujo 50,000 m :,/h 

Partículas sólcrdas <100 rng/m
-" 

Temperatura de salida 150 "'C 

Agua 4.8 n' -'!o

Oxígeno 5.3 % 

Di,óxído de carbono 19.6 % 

fvfonó:xldo de carbono 832.2 ppm 

Otros 2.93 (1/ 
/(J 

Cuadro 5 .1-1: Gases producidos durante el proceso de calcinación 
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5.2 IMPACTO SOBRE EL AMBIENTE FISICO 

5.2.1 TOPOGRAFÍA 

Se tendrá pequeñas modificaciones en el área de planta de calcinación, 

mientras que en los botaderos de escoria, será leve dada la poca altura 

de los botaderos de desmonte. 

5.2.2 CALIDAD DEL AIRE 

En el área del proyecto se determinó, concentraciones de material 

particulado en suspensión menores de 10 micras (PM-10), plomo (Pb), 

arsénico (As) y Zinc (Zn) con concentraciones muy por debajo de los 

límites permisibles indicados en la R.M. Nº 315-96-EM/VMM.

5.2.3 RUIDO 

En la planta el ruido será principalmente producido por la sección de 

trituración y transportadores de arrastre de materia, este nivel de ruido 

se estima en 80 dB a 100 m de distancia. 

Los trabajadores utilizarán tapones auditivos como método de 

seguridad. En cuanto al entorno existen centros poblados cercanos que 

podrían ser afectados. 

5.2.4 EROSIÓN DE SUELOS 

Los impactos que podrían afectar el suelo, se debe a la remoción y 

erosión que a veces acan-ea las modi ficaciones de la superficie
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relacionadas al proyecto. La planta de zinc, alterara aproximadamente 

3, 4 hectáreas de suelo superficial. 

ANÁLISIS COSTO BENEFICIO AMBIENTAL 

5.3.1 USO DE LA TIERRA 

Se estima que los trabajos a efectuarse en la planta de calcinación, 

tendrá un impacto sobre 3 .40 hectáreas de terreno, lo cuales no son 

terrenos agrícolas. 

5.3.2 IMPACTO SOBRE LA POBLACIÓN 

Con las actividades de la planta de calcinación se presentan varios 

riesgos de posible contaminación y afectación, ya que a los 

alrededores hay poblaciones, asentarp.ientos humanos y otras 

actividades productivas, un inadecuado manejo de desechos sólidos y 

líquidos e emisiones de gases a la atmósfera por encima de los límites 

máximos permitidos podrían ocasionar perjuicios a la población. 

5.3.3 TRANSPORTE Y COMUNICACIONES 

El mineral será transportado por 75 camiones de la mina ubicada en la 

provincia de Bongara (Amazonas) a la planta de calcinación ubicada 

en Pacasmayo, la que tendrá un impacto positivo en el transporte y 

comunicaciones para los pobladores de las zonas. 
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5.3.4 ECONOMÍA LOCAL Y REGIONAL 

Así mismo, entre los impactos positivos se prevé que durante la 

constmcción de la infraestmctura de la planta de calcinación se dará 

inicialmente empleo a 300 personas directas e indirectas, procedentes 

principalmente de la localidad de Pacasmayo 

Cuando se inicien las operaciones en la planta, la Empresa empleará 

directamente a 132 personas, el costo social del desplazamiento de la 

fuerza laboral será mínimo, ya que el personal vivirá en la cuidad de 

Pacasmayo. 

5.3.5 ANÁLISIS CUALITATIVO DEL COSTO-BENEFICIO 

Al ser dificil de estimar el costo-beneficio ambiental en términos 

cuantitativos que generará esta planta a la población 

local/regional/nacional y considerando las limitaciones inherentes en 

la aplicación de técnicas de un Análisis Costo Beneficio Ambiental, se 

ha adoptado un enfoque cualitativo asignándose a cada uno de los 

principales recursos naturales y socio-económicos que pudieran ser 

afectados por el Proyecto, una clasificación de impacto relativo 

asignándoles tres categorías: Posiiivo, Neutro y Negativo. 
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En el siguiente cuadro 5.3.5-1 se muestran los impactos en los 

distintos recursos a nivel local, regional y nacional. 

Re.curso Impactos 

Local Regional Nacional 

E�ucacíón Posít!VO Posfüvo Positivo 
Salud Positivo PosJivo Positivo 
Organizaciones comunitarias Positi•10 Pos:tívo Positivo 
Ganancias tributarias Positivo Positivo Positivo 
Niveles de vida Posit,vo Positivo Positivo 
Bienes y servicios Positivo Positivo Neutro 
Empleo indirecto Positivo Pos,tivo Neutro 
Caminos v comunicaciones Positivo Positivo Neutro 
Empleo directo Positivo Positivo Neutro 
Costo de vida Negativo Negativo Neutro 
Uso de tierras Neqativo Neqativo Neutro 
Uso de aquas Negativo Negativo Neutro 
Migración Negativo Negativo Neutro --
Reubicación de familias Neaativo Negativo Neutro 
Estáticos Negativo Negativo Neutro 

Cuadro 5.3.5-1: impacto de recursos a nivel Local, regional y nacional 



CAPÍTULO 6 

COSTOS 

6.1 COSTO DE INSTALACIÓN DE LA PLANTA DE CALCINACIÓN 

La construcción total de la planta de calcinación para la producción de oxido 

de zinc hasta su funcionamiento y producción demandó a Cementos 

Pacasmayo una inversión de unos US$34.5 millones. Dicha planta se abastece 

de zinc extraído por la subsidiaria Corianta S.A. y cuenta con una capacidad 

de producción de aproximadamente 50,000 TM anuales. 

6.2 COSTO DEL MONTAJE MECÁNICO 

En el proyecto "Montaje de Horno Rotatorio y accesorios" el presupuesto se 

realizo bajo la modalidad de Precios Unitarios donde el costo final del 

proyecto contractualmente fue igual a la multiplicación de los precios 

unitarios por los metrados realmente ejecutados el termino de la obra. 

En el cuadro 6.2-1, se muestra el costo final del proyecto según el contrato 

inicial 
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Cuadro 6.1: costo de montaje del horno según contrato inicial 
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En la ejecución del proyecto los costos se incrementaron en un 8. 7% por 

presentarse errores y no conformidades en las obras civiles, componentes y 

piezas del horno. Por lo que se hizo una adenda al contrato para cubrir estos 

trabajos adicionales. En el cuadro 6.2 se muestra el costo de estos trabajos 
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Cuadro 6.2-2: Costo de trabajos adicionales en el horno 
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Finalmente el costo que demando en total el montaje de; horno rotatorio 

puede verse en el cuadro 6.2-3. 

Resumen de costo de montaje del Horno rotatorio 
Itero Descripción Unidad Costo 

01 
Montaje do Horno Rotatorio y Accesorios Según 

US$ 404,558.10 
contrato: 2020 - O 128/2006 

02 Trabajos Adícíonales (Adeuda aJ contrato) US$ 35,199.47 

Total $439,757.57 

Cuadro 6.2-3: Costo total montaje de horno 



CONCLUSIONES 

1. La verificación y el replanteo de las obras civiles es indispensable que se realice,

por si existe alguna variación respecto a los planos mecánicos y especificaciones

técnicas dadas por el fabricante; esto dará un grado de seguridad a los trabajos de

montaje. Si las medidas no están dentro de las tolerancias el contratista debe

solicitar al cliente la corrección, modificación o replanteo respectivo

2. En este mismo sentido es de suma importancia ejecutar al inicio de los trabajos la

verificación y el control dimensional de las partes y componentes principales del

horno, una variación considerable respecto a lo éspecificado en los planos,

manuales o catálogos puede ocasionar retraso, modificaciones, imprevistos,

reprocesos, lo que se traduce en mayor costos para el contratista y/o cliente.

3. Por ser un trabajo especializado y alta preci8ión donde existen componentes y

partes que pesan hasta 98000 kg. y equipos mecanizados; es crucial contar con

herramientas, instrumentos calibrados, personal técnico calificado con

expenenc1a en estos tipos de trabajos. Un mal alineamiento, nivelación o

medición aJ m1c10 y dut·ante los trabajos, podría ocasionar y conllevar senos

problemas después, cuando estos estén sometidas a cargas y pesos grandes

dificultándose seriamente su corrección, por la necesidad de requerir
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herramientas y equipos de maniobra adicionales de mayor capacidad, lo que con 

llevaría a mayor costos para la empresa contratista y posibles perdidas 

económicas. 

4. El correcto alineamiento de las 04 estaciones de apoyo del horno es crucial para

garantizar el adecuado montaje e inclinación del horno, en la práctica para

conseguir esto es imprescindible unir el centro de la estación O 1 con el centro de

la estación 04, el cual es paralelo al eje central del horno. Este eje se tomará

como referencia para ubicar las otras estaciones y demás componentes y equipos

del horno.

5. Para garantizar la calidad en los trabajos de soldadura en el cuerpo (casco) del

horno, es imprescindible cumplir con el procedimie�to y secuencia de soldadura

establecido; un inadecuado proceso de soldadura podría ocasionar deformación

del casco, por calentamiento continuo en una misma zona de soldeo o por

enfriamiento bruscos, cuando se detenga la soldadura.

6. Un precalentamiento inadecuado de la plancha base podría originar fisuras en la

soldadurá, por lo que se tendría que retirar y volver a soldar, lo cual retrasaría el

trabajo y generaría sobre costos.
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7. El equipo encargado de ejecutar el proyecto debe planificar adecuadamente la

secuencia de trabajos de montaje y realizar un seguimiento según lo planificado.

Esto permite optimizar el uso de los recursos y corregir algún inconveniente

tempranamente. Una adecuada planificación evitaría improvisaciones, pérdidas y

accidentes que lamentar.

8. El uso de protocolos y registros de calidad durante la ejecución del proyecto ha

permitido y demostrado que son vitales para verificar, asegurar, corregir, validar,

rechazar y liberar un trabajo o actividad y deben ser aceptados por las partes

( cliente -contratista-supervisor).

9. Para la realización de las pruebas en vació de los equipos y motores es necesario

previamente:

o Verificar el estado actual mediante una inspección interior y exterior

o Realizar un mantenimiento (lubricar y engrasar) y limpieza adecuado

Esto con la finalidad de proteger, conservar el estado optimo para poder realizar 

las pruebas sin inconvenientes. 

10. Por ser un trabajo de alto riesgo, con cargas suspendidas de gran peso, es

indispensable que se ejecute un plan de seguridad y medio ambiente acorde a los

trabajos realizados. El uso estricto de EPP, la evaluación de los riesgos del

trabajo antes de iniciar una actividad, la coordinación, comunicación y las

charlas de seguridad de 5 minutos, minimizarán las posibilidades de que ocwTa

incidentes, accidentes graves y pérdidas para el contratista.
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11. Finalmente este informe aporta criterios, formas y métodos para el montaje

mecánico de hornos rotatorios de manera adecuada y correcta, tal como se

ejecutó con el horno de la planta de calcinación.
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ANEXOS 



ANEXO A 

PROTOCOLOS DIMENSIONALES 



1 

PLAN DE GESTION DE CALIDAD BY C/POC-01-01 

CONSORCIO BY C HORNO ROTATOR10 
HOJA 1 de 5 

REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL FECHA 14/04/07 

SHELL (VIROLA) EDIClON 0] 

CLJENTE: CEMENTOS PACASMA YO S.A.A. Fecha control: 14/04/2007 

l. IDENTIFICACION

Virola: 'irola OS (SHELL Nº 5) Proyecto: l\1ontajc de Horno Rotatorio 

Material: ASTM A36 - Acero Estructural Plano Nº : PFR-1-36-1-.3 Package Nº: PFHZY 6/57 Peso Neto = 62550 Kg. 
Realizado por: Ing. de Control de Calidad 

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOW EN CASOS NECESARIOS):
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IMPORTANTE: el control dimensional realizado es de acuerdo a las medidas nominales del plano y grafico mostrado 

3. RESULTADOS

DIMENSIONES DCMENSION REAL DIMENSION NOMINAL DESVIACION MA.-""<IMA 
L: Longitud promedio Lp 

= ! ,07g L = 13080 -2mm
D1: Diámetro Interior Di

= -1-3<Hl D 1
= 4300 +8mm

D2: Diámetro Interior D2 -l-3()(, D1
= 4300 +6mm

03: Diámetro Interior D3 = -1305 Di= 4300 + 5mm

04: Diámetro Interior D-1- = -1-30:i D1
= 4300 +5nun

E: Espesor Promedio Virola E1• = 30.3 e = 3.00 + 0.31mn

VERIFICACION: 

• DIMENSIONES SECCIONES CONFORME 

• ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONFORME ✓ 

• DIMENSIONES DE PARTES CONFORME ✓ 

• TOLERANCIA DE LAS LONGITUDES CONFORME ✓ 

OBSERVACIONES: 

El valor de "Lp es un promedio de 4 valores tomados luego de la recepción de la virola en obra 

"E" es el promedio de 8 valores tomados luego de la recepción de las virola según Packege, Utilizando un Pie de rey

(BERNIER). 
"D" valor medido de los ex1remos de la virola (She11) 
4. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR/ CLIENTE 

PARA: o Revisión o Aprobación ■ Implementación



CONSORCIO BY C 
PLAN DE GESTION DE CALIDAD BY C/POC-01-01 

HORNO ROTATORIO 
HOJA 2 de 5 

REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL FECHA 14/04/07 

SHELL (VIROLA) EDICION 01 

CLIENTE: CEMENTOS PACASMA YO S.A.A. Fecha control: 14/04/2007 
1. IDENTIFICACION

Virola: Virola 0-i (SHELL Nº -i) Proyecto: Monta.ic de Horno Rotatorio 

Material: ASTM A36 - Acero Estructural 

Realizado por: Ing. de Control de Calidad 

Plano N°: PFR-1-36-U Package N°: PFHZY 5/57. Peso Neto = 25750 Kg. 

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

----·-- - '·-- - - ---

IMPORTANTE: el control dimensional realizado es de acuerdo a las medidas nominales del plano y grafico mostrado 

3. RESULTADOS

DIMENSIONES DIMENSION REAL DIMENSION NOMINAL DESVIACION MAXIMA 

L: Longitud promedio 

D1: Diámetro Interior 

D2: Diámetro Interior 

D3: Diámetro Interior 

D4: Diámetro Interior 

E: Espesor Promedio Virola 

VERIFICACION: 

Lr = 7802 
DI =-1-30-l-

D2 = -1-10(1 

D3 - -!-30:' 

D-l- = -l-301 

Cr- = 30.2 

• DIMENSIONES SECCIONES

• ELIMINACION DE INTERFERENCIAS

• DIMENSIONES DE PARTES

• TOLERANCIA.DE LAS LONGITUDES

OBSERVACIONES: 

L = 7800 -2mm

D1
::::: 4300 +4mm 

01= 4300 +6mm 

D,= 4300 +3mm 

D1
= 4300 + lmm 

e = 30.00 + 0.2mm 

CONFORME 

CONFORME ✓ 

CONFORME ✓ 

CONFORME ✓ 

El valor de "Lp es un promedio de 4 valores tomados luego de la recepción de la virola en obra 

"E" es el promedio de 8 valores tomados luego de la recepción de las virola según Packege, Utilizando un Pie de rey

(BERNIER). 
"D" valor medido de los extremos de la virola (Shell) 

4. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD 
Eimar Rivas 

PARA: 

ING. RESIDENTE 
Oswaldo Rivera 

o Revisión o Aprobación

SUPERVISOR CPSAA 
Zeoón Chuckon 

■ Implementación
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' 
• 

PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-01 

CONSORCIO BY C HORNO ROTATORIO 
HOJA 3 de 5 

REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL FECHA 14/04/07 

SHELL (VIROLA) EDICION 01 

1 CLIENTE: CEMENTOS PACASMA YO S.A.A. Fecha control: 14/04/2007 
1. IDENTIFICACION
Virola: Virola 03 (SHELL Nº J) Proyecto: Monta.ic de Horno Rotatorio 

1 Material: ASTM A36 - Acero Estructural Plano Nº : PFR-J.16-L1 Package Nº : PFHZV -t/:--.7. Peso Neto = 6-t850 KJa! .. 

1 ReaJizado por: Ing. de Control de Calidad

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):
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IMPORTANTE: el control dimensional realizado es de acuerdo a las medidas nominales del plano y grafíco mostrado 
3. RESULTADOS

DIMENSIONES DlMENSlON REAL DIMENSION NOMINAL DESVIACION MAXIMA 
L: Longitud promedio 
D¡: Diámetro Interior 
D2: Diámetro Interior 
D3: Diámetro Interior 
D4: Diámetro Interior 
E: Espesor Promedio Virola 
VERIFICACION: 

Lp - 1-+19ü 

D1 = 1298 
D2 = 4301 
D3 = .i:rn 1 
D-+ = ..J.30-+ 
[:p = 30.2 

• DIMENSIONES SECCIONES 

• ELIMINACION DE INTERFERENCIAS 

• DIMENSIONES DE PARTES 

• TOLERANCIA DE_ LAS LONGITUDES 

OBSERVACIONES: 

L = 14200 -4mm
D1 = 4300 -2mm

D1
= 4300 +31mn

Dr = 4300 + lnun
D1

= 4300 +4mm
e = 30.00 + 0.21mn

CONFOR1v1E 

CONFORME ✓ 

CONFORME --.J 

CONFORME ✓ 

El valor de "Lp es un promedio de 4 valores tomados luego de la recepción de la virola en obra 
"E" es el promedio de 8 valores tomados luego de la recepción de las virola según Packege, Utilizando un Pie de rey 
(BERNIER). 
"D" valor medido de los extremos de la virola ($hell) 
4. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR CPSAA 

Eimar Rivas Oswaldo Rivera Zenón Cbuckon 

PARA: o Revisión o Aprobación ■ Implementación



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BY C/POC-01-01 

CONSORCIO BY C HORNO ROTATORIO 
HOJA 4 de 5 

REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL FECHA 14/04/07 

SHELL (VIROLA) �DlCJON 01 

CLIENTE: CEMENTOS PACASMA YO S.A.A. Fecha control:14/04/2007 

l. IDENTIFICACION

Virola: Virola 02 (SHELL N
<

' 2) Proyecto: Monfa_je de Horno Rotatorio 

Material: ASTM A36 - Acero Estructural Plano Nº : PFR-1-16-1-.. 1 Package Nº : PFI-IZY 3/57. Peso Neto= 64200 Kg. 

Realizado por: Ing. de Control de Calidad 

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):
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IMPORTANTE: el control dimensional realizado es de acuerdo a las medidas nominales del plano y grafico mostrado 

3. RESULTADOS

DIMENSIONES DlMl::NSlüN Rl::AL DIMENSION NOMINAL OESVIACION MAXlMA 
L: Longitud promedio Lp = J-1-00-1- L = 14000 +.J-mu, 

Dr: Diámetro Interior f)\ = -1-105 D,� 4300 +-'imm 

D2: Diámetro Interior D2 = -1-29-1- 01
= 4300 -<,mm 

D3: Diámetro Inte1ior D1 = -1-101 D1
= 4300 +lmm

D4: Diámetro Interior D-1- = -1-10--l- D 1
= 4300 +-!-mm 

E: Espesor Promedio Virola r :Hl.} e = 30.00 : lUmm LJ> 

VERIFICACION: 

• DilvíENSIOl'ffiS SECCIONES CONFORME 

• ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONFORME ✓ 

• DIMENSIONES DE PARTES CONFORME ✓ 

• TOLERANCIA PE LAS LONGITUDES CONFORME ✓ 

OBSERVACIONES: 

El valor de "Lp es un promedio de 4 valores tomados luego de la recepción de la virola en obra 

"E" es el promedio de 8 valores tomados luego de la recepción de las virola según Packege, Utilizando un Pie de rey

(BERNIER). 
"D" valor medido de los extremos de la viral.a (Shell) 

4. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR CPSAA 

Eimar Rivas Oswaldo Rivera Zenón Chuckon 

PARA: o Revisión o Aprobación ■ l mplementación
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PLAN DE GESTION DE CALIDAD BY C/POC-01-01 

CONSORCIO BY C HORNO ROTATORIO 
HOJA 5 de 5 

REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL FECHA 14/04/07 

SHELL (VIROLA) EDICION 01 

CLIENTE: CEMENTOS PACASMA YO S.A.A. Fecha control: 14/04/2007 

1. IDENTIFICACION
Virola: Virola 01 (SHELL Nº 1) Proyecto: Monta.je de Horno Rotatorio 

Material: ASTM A36 - Acero Estructural Plano N° : PFR--1-36--1- 3 Package Nº: PFRZY 2/S7, Peso Neto = 

Realizado por: Ing. de Control de Calidad 

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):
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70200 Kg. 

OOORT ANTE: el control dimensional realizado es de acuerdo a las medidas nominales del plano y grafico mostrado 

3. RESULTADOS

DIMENSIONES DlMENSION Rl::AL DIMENSlON NOMINAL DESVIACION MAXIMA 
L: Longitud promedio Lr - 1-4 755 L = 14760 -5mm

Di: Diámetro Interior f)J = --1-30--1- D1 =. 4300 +4mm

D2: Diámetro Interior Dl = --1-302 D1
= 4300 +2mm

Df Diámetro Interior 03 = -1-10� Dr = 4300 + 5mm

D4: Diámetro Interior 0-1- = .rnn D1
= 4300 +3mm

E: Espesor Promedio Virola r JO.JO e = 30.00 +0.3mmL,, 

VERIFICACION: 

• DIMENSIONES SECCIONES CONFORME 

• ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONFORME ✓ 

• DIMENSIONES DE PARTES CONFORME ✓ 

• TOLERANCIA DE LAS LONGITUDES CONFORME ✓ 

OBSERVACIONES: 

El valor de "Lp es un promedio de 4 valores tomados luego de la recepción de la virola en obra 

"E" es el promedio de 8 valores tomados luego de la recepción de las virola según Packege, Utilizando un Pie de rey

(BERNJER). 
"D" valor medido de los extremos de la virolé). (Shell) 

4. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR CPSAA 

Eimar Rivas Oswaldo Rivera Zenón Chuckon 

PARA: o Revisión o Aprobación ■ Implementación



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-01 

CONSORCIO B YC 
PROTOCOLO DIMENSIONAL 

PERNOS - CORONA (GEAR) 

CLIENTE: CEMENTO PACASMAYO .A.A Fecha control: 04/11/2006 
1. IDENTIFICACION

HOJA 
['ECHA 

EDICION 

Equipo y/o Elemento: Pernos úc cusamblc de la Corona (GEAR) Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio 

Material: ·---------------- Plano Nº : MLl.5.6/21613 Package Nº: PFHZY-13/57 PFHZY-14/57 
Realizado por: Ing. de Control de Calidad

l de l
04/11/06 

00 

2. ESQUEMA DIMENSIONAL: VISTA ISOl\1ETRICA (PERNO CATALINA) 

t-----------tp 01--------------1 

11¡ ! Jil 1 !ll ! 11:l! 11I1111,1111l1111:! 1
1
11:111\llllillii'lliilliill!ii1ll!i'll.il 

3. RESULTADOS

dp 01 

Düll·,l\Slu;s; RI· \L (111111) 

Radiales 
dP01: Diámetro erno radial 
dP02: Diámetro erno radial 
dP03: Diámetro )emo radial 
dP04 : Diámetro erno radial 
dP05: Diámetro erno radial 
dP06 : Diámetro emo radial 
drof Diámetro emo radial 
dP08: Diámetro erno radial 
Axial 

• 
• ELIMINACION DE INTERFERENCIAS 

dro, =5-1. 'J 
dro1 =55.2 
dpn 1 =60. l 

d ¡,o,. =55 2 

Upos =59.0 

<l¡,010 =50 

1 ,,01 = ..J 12 
l¡,02 = 600 

CONFORME 

CONFORME 

IMPORTANTE: el control dimensional realizado es de 
acuerdo a las medidas nominales del plano y gra.fico mostrado 

DI ,[fi SlON 
OMINAL(mm) 

dp01 =56 
dP02 =56 
dpo3 =56 
dro4 =56 
dpos =56 
dr06 =56 
dp07 =56 
dPOs =56 

dp09 =48 
dPOIO =48 

lro1 = LJ 10 
IP02 = 600 

✓ 

DES\'I.\CIO� :--1.\,\.li\l.\ (111111) 

1.1 

1.1 
0.8 
3.9 
1.0 
0.8 
0.9 

3.0 

2.0 
2.0 

2.0 
O.O

• DIMENSIONES DE PARTES CONFORME ✓ 

• TOLERANCIA DE LAS LONGITUDES

OBSERVACIONES: 

CONFORME 

Los pernos dpo� =60. lrnm y dPOs =59.0mm son los pernos de ajuste de la catalina, las cuales están codificados con sus respectivos 
a eros 

4. APROBACIÓN FINAL

ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR/ CLIENTE 

PARA: o Revisión o Aprobación ■ Implementación



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-01 

CONSORCIO BY C HOJA l de 2
PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 04/11/06 

CORONA (GEAR) ED!CION 01

CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYO S.A.A. 1 Fecha control: 08/11/2006
l. IDENTIFICACION

Equipo y/o Elemento: CORONA ( HALF GEAR) Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio 

Material: ASTM A----

Realizado por: Ing. de Control de Calidad 

2. ESQUEMA DIMENSIONAL

-� 

�
\O\lüfo o 

.o . 
o 

O 01 . o 
O 02 

O 03 . 
-. o - - -..... 

·- ..... === ,.. 

·- �
.. · o 04

. 'j.......::::::::J ,-._ 

3. RESULTADOS

DIMENSIO ES 
Diámetros del cuerpo de la Corona (Gear)
Do1: Diámetro interior 
Do2: Diámetro Ex1erior 
Doi: Diám.etro a dientes 
D°': Diámetro a al!Uieros transversales 
Diámetros a=ieros de oemos de ensamble radiales
Di>o1: Diámetro de agujero 
DP02: Diámetro de aguiero
DPOJ: Diámetro de agujero
DPOI: Diámetro de al!Ujero
DPOs: Diámetro de agujero 
DP06: Diámelfo de al!Uiero Dro1: Diámetro de aguiero
DPOe: Diámetro de al!Uiero 
Diámetros a=ieros de oemos Axiales de ensambleDPP01: Oiámelro de agujero DpP02: Diámetro de agujero 
V:ERIFICACION: 

• DIMENSIONES SECCIONES
• EUMINACION DE INTERFERENCIAS
• DIMENSIONES DE PARTES 
• TOLERANCIA DE LAS LONGITUDES 

OBSERVACIONES: 

Plm10 Nº : MLI.5.6/21613 PackageNº: PFIILY-13/57. PFIIZY-14/57

Peso Neto: 8210 x 2 Pza. = 16420 Kg.

// -- i -------..,, 
/ ! ;/rm,·,,r-,oi:1c �

Y/ �-

¿]H- \ 

o _'i-f- o-fif--' 
\ -�-l�--1,v,¿

·�// -- - -----

VISTA ISOMETRICA (GEAR) 

� 
r;,;1-1 "'

�,,-
---

- re 

: �V/ '<i 

: 1rz'I 
¡:;; 

'e¡ 

� \\ i 

��\ 3�
ll. 

�}�#-�� 
IMPORTANTE: el control dimensional realizado es de 

acuerdo a las medidas nominales del plano y grafico mostrado

Dl'.\11·.:--:SIO:s-i RI.\.L(mm.l DTME SION OMINAL (mm.) DES\'l. \CION :\!A.\:Ji\1.-\ 
{m111.) 

Do¡ <>125 D.,, 6125.5 Do1 =6126 1.0 
)),,� 6215 1),.1 6126 Do2 =6216 1.0
))"' 6.158 )),,, (jJ59 Do3 =6359 1.0
D .. , 5(i8) ]),,, 5681 º°" -5680 1.0 
D,,,., 58.00 ))¡ , .. , 57.00 Dro, = 58 1.0
D,. .. , 58.00 n, ... , 58.00 Dro2 = 58 O.O 
]),.,., 5l-UJ(J D,,.,, 58.20 D¡,03 = 58 0.2 
D¡,1q 5').:W D1-.,, 59.50 DPOI = 58 1.5
D,,.,, 5lUJO D,,.,, 57.50 D1'<>s = 58 0.5
Dr-,., 58.J0 Dp .. , 5:<.20 DP06 = 58 0.3 

Dr,,, 58.70 1),,,, 58.-IO D1>o1 = 58 0.7
D,.,., 58.50 )),.,,, 58.90 Droe = 58 0.9 

l)¡,¡,c,1 49.70 D,,, . .,, - 19 70 Üpro1 =50 CU 

í)ppt(! -19.lW l)ppc,! 49.80 DrP02 =50 0.2 

CONFORME
CONFORME ✓ 

CONFORl\'1E ✓ 

ONFORME ✓ 

La Corona (Gear) esta confonnada por dos partes (Half Gear) idénticas, las cuales son ensambladas con 8 pemo radiales y 2 axiales 

Se presento la Corona en el piso, donde se verificaron, los agujeros en la corona y diámetros de los pernos, para ver su ubicación en cada

agujero 
Los valores de los diámetros de la corona, agujeros y pernos son un promedio de 4 valores tomas de campo

4. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR/ CLIENTE 

PARA: o Revisión o Aprobación ■ Implementación

---

11 

/i

¡¡1 



CONSORCIO B Y C 
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PLAN DE GESTION DE CALIDAD 

,. 

PROTOCOLO DIMENSIONAL 

CORONA (GEAR) 

Unión de la Corona 

(Half Gear) 
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PARA: o Revisión o Aprobación ■ Implementación
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PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-01 

CONSORCIO B Y C HOJA 1 de 2 

PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 24/ll/06 

POLINES (Supporting Roller) EDICION 01 

CLIENTE: CEMENTO S PACASMA YO S.A.A. J Fecha control: 21/11/2006 
l. IDENTIFICACIÓN

Equipo.y/o.Elemento: Polines (Supporting Roller) Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio 

Material: ------------- Acero Estructural Plano Nº : PFR4364.3 Package Nº: PFHZY 25 -28 /57 
Realizado por: hlg. de Control de Calidad Supervisor BYC: Segundo Chancafe A. Fima: 
z. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

Esquema Dimensional de Polines 
1 1

'

1,-t-'I (POL.NES) l'~iSéRA'I 
011 

-�Í�-- -L•-A2"-- ---1-- -- --
ni:> n�� 

l(CHUMts-)1 
VISTA DE PlANTA 1(CHUM�SéRA) 1 

1 1 

i '�r��r 
� 1' 

1 (POL¡NES) � _ _ =�-� 

I= = - ,... d. = l. =' 
1 $ $ � ..., .,,, $ $ 1 

VISTA �TERAL 

3. RESULTADOS

DIMENSION REAL (mm) 
DESCRIPCION POLINl POLIN2 

D1.1 D1.2 Al D2.1 D2.2 
BASENº l 1500.83 1501.46 700 1500.35 1500.67 

BASENº 2 1500.19 1500.03 701 1500.51 1500.99 

BASENº 3 1500.03 1499.71 700 1500.35 1500.99 

BASENº 4 1501.46 1501.46 700 1500.83 1500.51 

VISTA ISOMETRICA (Supporting Roller) 

Polines 

47i�\ r�tg � ld
'- ------��-1 ------------ -..._ --

-..._ ]_ --

--

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

IMPORTANTE: el control dimensional realizado es de acuerdo 

a las medidas nominales del plano y grafico mostrado 

Valor Nominal (mm) DESVIACION 

A2 � AN 
MAXIMA DN-D (mm) 

700 1500.0 700 1.46 

701 1500.0 700 0.99 

700 1500.0 700 0.99 

700 1500.0 700 1.46 

Peso del Conjwito (Parrilla. Polines y Cojinetes) según su Ubicación y Nº de Package 

Nº de Package Base N° 1 - PFHZY 25/57 Base N° 2 - PFHZY 26/57 Base N° 3 - PFHZY 27/57 Base Nº 4 - PFHZY 28/57 

Peso Neto (Kg.) 35900 35900 38700 38700 

VERIFICACION: Firma Supervisor: 
CPSAA 

• DIMENSIONES SECCIONES CONFO RME 

• ELIMJNACION DE INTERFERENCIAS CONFORME ✓

• DIMENSIONES DE PARTES CONFORME ✓

• TO LERANCIA DE LAS LONGITUDES CONFORME ✓

OBSERVACIONES: 

Los Valores "D" fueron medidos en los extremos de los polines tal como se muestra en la figura. En presencia del Supervisor 
(Wilson Al vitez) 
La máxima variación del diámetro de los polines es de 1.46mm <> 0.097% ,el cual esta en el rango de tolerancia

4. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR CPSAA 

PARA: o Revisión o Aprobación ■ Implementación



PLAN DE GESTÍON DE CALIDAD BYC/POC-01-01 

CONSORCIO BY C HOJA 2 de 2 

-Af- -

PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 24/11/06 

POLINES (Su1>porting Roller) EDICION 01 

Es-quema Dimensional de Polines 

(CHU 

1 1 

SERA) 
1 (POLINES) 

D .1 Dl
l
'l 

---t--- --- --- --·- o "A:2."

D1.2 

ING. CALIDAD 

EimarRivas 

---

D ,2 

VISTA DE PLANTA 
(CHU SERA) 

Almacén de 

carbón 

Bongara 

ING. RESIDENTE 

Oswaldo Rivera 

PARA: o Revisión

Pna. orte 

TECNICO SUPERVISOR 

CPSAA (Alineamiento) 

Wilson Alvites 

o Aprobación

PARRIUA O BASE 
(SUPPORTER DEVICE) 

Ing. SUPERVISOR CPSAA 

Zcñon Chuckon 

■ Implementación



PLAN DE GESTION DE CALIDAD 

CONSORCIO 8 Y C 
PROTOCOLO DIMENSIONAL 

TYRE Nº 1 (LLANTA 1) 

CLIENTE: CEMENTOS PACASMA YO S.A.A.
l. IDENTIFICACION

BYC/POC-01-01 

HOJA 

FECHA 

EDICION 

1 de 1 

10/10/06 

01 

1 Fecha control: 21/11/2006

Equipo y/o Elemento : Llanta 01 (TYRE Nº 1) Proyecto: Montaje de Horno Rotutorio 

Material: AS1M A-- Acero Estructural Plano Nº : PFR-B6-U Package Nº: PFHZY 7/57 Peso neto = 27350 Kg.
Realizado por: Ing. de Control de Calidad

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOW EN CASOS NECESARIOS):

VISTA ISOMETRICA (TYRE Nº 1)
ESQUEMA DIME;NSIONAL DE LLANTA Nº 1 (Nº 1 TYRE) 

1
i

,-- - --" 
1 

-1 
---·-·

-- ·- 1

'
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-----

' i 
,,,, ' i ' i' 

·,v -
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:-· -¡ ' 
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1 
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/ ' 1 1 
/ l

�-- ·-·-·-·-·-· ,' ; ·-
-·- --, 1 

' 
i ' 

V 1 ' ' ' 1 ! 

.. - �

\\�• 
·,

..

1 

¡ '
'·- -/·. '-:. i --- ·- 1 IMPORTANTE: el control dimensional realizado

..... '· / '-' --
r --.--- - T 1 - :--- - --f':-- - - es de acuerdo a las medidas nominales del plano y

¡ ___ ·� - - - grafico mostrado

3. RESULTADOS

DIMENSIONES DIMENSION REAL (mm) DIMENSION NOMINAL (mm) DESVIACION MAXIMA (mm)
D1: Diámetro exterior De = 5232 D1

= 5230 2.00
D1: Diámetro exterior De = 5233 D1

= 5230 . 3.00
D1 : Diámetro exterior De = 5232 D1

= 5230 2.00
D3 : Diámetro Interior D1

= 4531.5 Dr= 4531 1.50
D4: Diámetro Interior D1 = 4531.5 D1

= 4531 1.50
D4: Diámetro Interior D1 = 4532 D1

= 4531 2.00
A: Ancho de la llanta D1

= 654 A = 650 4.00
E: Espesor Promedio llanta Ep 

= 351 e = 349.5 1.50
VERIFICACION: 

• DIMENSIONES SECCIONES CONFORME

• ELIMJNACION DE INTERFERENCIAS CONFORME ✓

• DIMENSIONES DE PARTES CONFORME ✓

• TOLERANCIA DE LAS LONGITUDES CONFORME ✓

OBSERVACIONES: 

El valor de "Lp es un promedio de 4 valores tomados luego de la recepción de la virola en obra 
"E" es el promedio de 8 valores tomados, luego de la recepción de la Llanta (Tyre) según Package:
4. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR CPSAA 

Eimar Rivas Oswaldo Rivera Zenón Chuckon 

PARA: o Revisión o Aprobación ■ Implementación



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-01 

CONSORCIO BY C HOJA 1 de 1 

PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 10/10/06 

TYRE Nº 1 (LLANTA 2) EDICION 00 

CLlENIB: CEMENTOS PACASMAYO S.A.A. 1 Fecha control: 27/11/2006
l. IDENTIFICACION 
Equipo y/o Elemento: Llanta 02 (TYRE Nº 1) Proyecto: Montaje lle Horno Rotatorio
Material: ASJM Plano Nº : PFR-UC,4.0 (2/2) Package Nº: PFHZY 8/57 Peso neto = 27350 Kg. 

Realizado por: Ing. de Control de Calidad 

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

ESQUEMA DIMf;NSIONAL DE LLANTA Nº 2 (Nº 1 TYRE) 
VISTA ISOMETRICA (TYRE Nº 1) 

¡· ·� 
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RESULTADOS 

,. 
1 

-
; ,, 
'

1 1 

1 

' ' ¡ --- Ilv1PORT ANTE: ;,¡ 1 - 1 el control dimensional realizado 
!- 1 es de acuerdo a las medidas nominales del plano y ' 

-·-
grafico mostrado 

DIMENSIONES DIMENSION REAL cmm) DIMENSION NOMINAL (mm) DESVIJ\CION MA,XIMA (nun) 
D1 : Diámetro exterior D1= 5232 D,= 5230 2.0 

D1: Diámetro exterior D1= 5232 D,= 5230 2.0 

D1: Diámetro exterior D, = 5232.5 D, = 5230 2.5 

D3: Diámetro Interior Dr= -1531 D1= 4531 o.o

D4: Diámetro Interior DE= 4531.5 D 1
= 4531 0.5 

D4: Diámetro Interior Dr= --1531 D1= 4531 o.o

A: Ancho de la llanta ¡\ = 651 AN = 650 1.0 

E: Espesor Promedio llanta E = 351 EN = 349.5 1.5 

VERIFICACION: 
• DIMENSIONES SECCIONES CONFORME ✓ 

• ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONFORME ✓ 

• DIMENSIONES DE PARTES CONFORME ✓ 

• TOLERANCIA DE LAS LONGITUDES CONFORME ✓ 

OBSERVACIONES: 
El valor de "A" es un promedio de 4 valores tomados, luego de la presentación de la llanta (Tyre) en el piso (previo a su montaje) 

"E" es el promedio de 8 valores tomados, luego de 1a recepción de la Llanta (Tyre) según Package: 

4. APROBACl◊N FINAL

ING. RESIDENT.i!. 
,,_, ___ ,, ___ ,,_,, ____ -·--� � � 

ING. CALIDAD �tJ ?-"l:!.f� �' !;-;':.,j:"; �--=-· .. ':'.'--:.��

Eimar Rivas Oswaldo Rivera Zcnón Ci?!!dWE ¡ 
¡ 



PLAN DE GESTlON DE CALIDAD BYC/POC-01-01 

C0NS.ORCIO BY C HOJA 1 de2 

PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 10/10/06 

TYRE Nº 2 (LLANTA 3) EDlCION 01 

CLIENTE: CEMENTOS PACASMA YO S.A.A. 1 Fecha control: 14/04/2007 
1. IDENTIFICACION

Equipo y/o Elemeuto : Llanta 03 (TYRE Nº 2) Proyecto: Montaje lle Horno Rotatorio 
Material: ASTM Plano Nº : PI.-R..J3<i· 1.0 ( 2/2) Package Nº: PFHZY 9/57 Pe o neto = 280-40 Kg. 
Realizado por: Ing. de Control de Calidad Supe1visor ByC: S. Cha.ncafe Firma: 
2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

ESQUEMA DIMENSIONAL DE LLANTA N
º 

3 (Nº 2 TYRE) 
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1 '
i

.i 
1 

- -

VTSTI-\ TSO1víETRTCI-\ (TYRE N° 2) 
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�' ·-·- 1 ·- -·-·-'·,.,:///·-·-·-· , ·-· ' ·-·-·-·-·- � {-·- -
.- �. /1'. J: 1 

3. 

/ j '· ,!.¡ 

�
¡', 1 / j '· 1 
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RESULTADOS 

- ·  !1 
j - -

-
_, 

1 

DIMENSIONES DIMENSION REAL

(mm) 
D1 : Diámetro interior D1 = 4531.0 
D1: Diámetro interior D1 = 4531.5 
DM: Diámetro medio DM= 4793.0 
DM: Diámetro medio DM= 4797.5 
De: Diámetro Exterior DE = 5234.0 
Dr.: Diámetro Exterior DE = 5234.3 
A: Ancho de la llanta A= 654.0 
H 1 : Altura 1 H., = 60 
H2 : Altura 2 H2

= 132 
E: Espesor Promedio llanta E = 352 
VERIFICACION: 

• DIMENSIONES SECCIONES

• ELIMINACION DE INTERFERENCIAS

• DIMENSIONES DE PARTES

• TOLERANCIA DE LAS LONGITlIDES

OBSERVACIONES: 

: 
' '' ' 

lMPORT ANTE: el control dimensional realizado es de ' L !

acuerdo a las medidas nominales del plano grafico 
mostrado 

DIMENSION NOMINAL DESVIACION MAXIMI-\ (mm) (mm) 
D 1 = 4531 O.O

D1 = 4531 0.5 

DM = 

DM = 

D1 = 5230 4.0 
DE = 5230 4.3 
AN = 650 4.0 

E = 349.5 2.5 

CONliORME 

CONFORME ✓ 

CONFORME ✓ 

CONFORME ✓ 

El valor de "A" es un promedio de 4 valores tomados, luego de la presentación de la llanta (Tyre) en el piso (previo a u montaje) 

"E" es el promedio de 4 valores tomados, luego de la recepción de la Llanta (Tyre) segl'.m Package: 
4. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR PSAA Supervisor técnko Cl'SAA 

ElmarRivas Oswahlo Rivera Zcnlm Chuckon Wilson Al\'itez 

PARA: o Revisión o Aprobación ■ Implementación



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-01 

CONSORCIO BY C HOJA 2de2 

PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 10/10/06 

TYRE Nº 2 (LLANTA 3) EDICION 01 

ESQUEMA DIMENSIONAL DE LLANTA Nº _ (Nº 2 TYRE) 
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PARA: o Revisión o Aprobación ■ Implementación
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PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-01 

CONSORCIO 8 Y C HOJA 2de2 

71 �1QJí' --:-1 
H :--,; 

/ 

PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 10/10/06 

TYRE Nº 2 (LLANTA 4) EDICION 01 

ESQUEMA DIMENSIONAL DE LLANTA Nº _ (Nº 2 TYRE) 
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PARA: o Revisión o Aprobación ■ Implementación



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-02 

CONSORCIO BY C HOJA 1 de 1 

PROTOCOLO DIMENSIONAL UBICACION FINAL FECHA 10/10/06 

EJES Y NIVELES DE LA PARRILLA Nº 1 EDICION 01 

CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYO S.A.A. 1 Fecha control: 14/04/2007 
IDENTIFICACION: PARRILLA Nº 1 (Sopportcr Device-Base de Polines)1.

Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio - Boogara 

Referencia: Plano de disefio N": PFR4364.3 (1/2), Package N": PFHZY 25/57 Peso Neto: 35900Kg. Rev.:0 
Realizado por: Ing. de Control de Calidad 

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

PARRILLA N
º
1 

Fabrica 

- (:O 

8 

�y 
Almacen de 

__,o Corbon 

�tli 

z °' l PVNTOOE 

Y' 21 O MEDCION 0E EJES 

i.1-
EJE �-\\;SV(

�
L 

PLANO ESQUEMATICO: UBICACION FINAL OELAPl,�l 

r-\,- 1 PARRILLA RESPECTO A LOS EJES 
PRINCIPALES DEL HORNO ROTATORIO. 

1 \ 1 
TRAZADOS SOBRE LA BASE DE 
CONCRETO (llista de planta) 

t�,-=f_ X' E.JE" CErfTRAL DE LA 
-

PAf.f;ILlA\f.'9-LJ 

NIVEL REF. 0.00 
X L_:--f

V--

t/l EJE CEtfTRAL OEL HORUO 
ROTATORIO tLonga,""31) 

1 1 1 

Bongaro 

dr-' j 

E..E TRksvER5.Al SOSRE 
BASE 1-l"' 1 

Peno Morte 

. . 
IMPORTANTE: el control dimensional realizado es de acuerdo a las medidas nominales del plano y grafico mostrado 
3. RESULTADOS

Ejes Código EJE REAL (mm) EJE NOMINAL (mm) DESVIACION MAXIlvIA 
Eje X' Eje Y' Eje X Eje Y (mm) 

Eje longitudinal 1 LI 0.00 0.00 0.00 

Eje longitudinal 2 L2 0.00 0.00 
0.00 

Eje transversal 1 Tl 0.00 0.00 0.00 

Eje transversal 2 T2 0.00 0.00 0.00 

VERIFICACION: 

• DIMENSIONES DE EJES CONFORME y 

• ELIMIN ACION DE INTERFERENCIAS CONFORME 

• DIMENSIONES DE PARTES CONFORME y 

• TOLERANCIA DE LAS DIMENSfONES CONFORME ✓ 

OBSERVACIONES: 

Los valores reales fueron medidos por el topógrafo, tomando como referencia los ejes principales del horno, marcados sobre la Base Nº 

l de concreto
Esta verificación se realizo en presencia de la supervisión de CPSAA, dando la confonnidad de la nivelación y alineamiento.
4. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR CPSAA 

PARA: □ Revisión o Aprobación ■ Implementación



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/PEM-01-02 

CONSORCIO BY C HOJA l de 1

PROTOCOW DIMENSIONAL UBICACIÓN FINAL FECHA 10/10/06 

EJES Y NIVELES DE LA PARRILLA N" 2 EDICION 01 

CLIENTE: CEMENTOS PACASMA YO S.A.A. 1 Fecha control: 14/04/2007

IDENTIFICACION: PARRILLA Nº 2 1. 
Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio - Bongara 

Referencia: Plano de disefio N": PFR4364.3 (1/2), Package N": PFHZY 26/57 Peso Neto: 35900Kg.

Realizado por: fug. de Control de Calidad 

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOW EN CASOS NECESARIOS):

PARRILLA N
º
2 

Fllb1lc11 

-----e 

g � Almocon de 

d 
Cart,on 

¡¡j u. y �� l PUNTO DE 
Y' 21 O MEDOONOEE.ES 

\ l -�
E-ET

��rI
�L 

Off-' 1 
PLANO ESQUEMATIOO: UBIC.O,CION FINAL 
PARRILLA RESPECTO A LOS EJES 
PRINCIPALES DEL HORNO ROTATORIO. 

1 \ 1 
TRAZAOOS SOBRE LA BASE DE 
CONCRETO (Vista de planta) 

1 \ � C..EC.OlTf;'.A.LQCLA 

r J�i -- P.lPf. ll.A (REAll 
-c. �l�EL3,�-ooo _X

r-
:-

-r 
05'i,n E.E CENTRAL OEl. HORNO 

ROTATCAO(Lol'lgitudinal) 

i T 1
Bongora 

cb--j 
L 

E.E TJ,SVERSl'I. SOBRE 
BASEW2 

Pan-, No1te 

IMPORTANTE: El control dimensional realizado es de acuerdo a las medidas nominales del plano y grafico mostrado 

3. RESULTADOS

Ejes Código EJE REAL (nu11) EJE NOMINAL (mm) DESVlACION MAXllVIA 

Eje X' Eje Y' Eje X Eje Y (nm1) 

Eje longitudinal l Ll 0.00 0.00 0.00 
Eje longitudinal 2 L2 0.00 0.00 0.00 
Eje transversal 1 Tl 0.00 0.00 0.00 

Eje transversal 2 T2 0.00 0.00 0.00 

VERIFICACION: 
• DlMENSfONES DE EJES CONFORME ✓ 
• ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONFORME 

• DIMENSIONES DE PARTES CONFORME ✓ 

• TOLERANCIA DE LAS DIMENSIONES CONFORME ✓ 
OBSERVACIONES: 

Los valores reales fueron medidos por el topógrafo, tomando como referencia los ejes principales del horno, marcados sobre la Base Nº 
2 de concreto 
Esta verificación se realizo en presencia de la supervisión de CPSAA, dando la conformidad de la nivelación y alineamiento. 

4. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR CPSAA 

PARA: o Revisión o Aprobación ■ Implementación
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PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-02 

CONSORCIO BY C HOJA l del

PROTOCOLO DIMENSIONAL UBICACIÓN FINAL FECHA 10-10-06

EJES Y NIVELES DE LA PARRILLA Nº 3 EDICION 

CLIENIB: CEMENTOS PACASMA YO S.A.A. j Fecha control: 14/04/2007 
l. IDENTIFICACION: PARRILLA Nº 3 (Sopportcr Dcvicc- Base tle Polines)
Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio - Bongara 

Referencia: Plano de diseño Nº: PFR4364.3 (1/2), Package Nº: PFHZY 27 /57 Peso Neto: 38700 Kg. 
Realizado por: Ing. de Control de Calidad 

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

PARRILLA 
Nº3--

1175 

F3bric3 o 

....J(l -::: 
L 

o l_Jo 
AJmac•n Ue W · >LL
Carboo _w 

zo:: 
PUNTO DE 

Y' 21:,:i MEDIOONCEE.ES 

� 
e.Jt ';_\'."'VE"º'' 
PAAl,J A(Ñ N.) 

r\�1 
PLANO ESQUEMATICO. UBICACION FINAL 
PARRILLA RESPECTO A LOS EJES 

PRINCIPALES DEL HORNO ROTATORIO, 

1 \ 
1 

1 
TRAZADOS SOBRE LA BASE DE 

+1j __
CONCRETO (vista de planta) 

X' EFCftlTRi'l(ElA 

---- PAARILL-'(Pf:Al) 

-e . NIVEL REF O 00 

0.J� >--· _-sz-=-

hl-f 
u·, 

X 
E.E CENTRAL ca HORNO Bongara 
ROTATORIO (LCN'IO(udlnal) 

1 

: 1 
1 ' 

cb---j 
'-

EJE TRANSVERSAL SOBRE 

BASE� 3 

Pana l'Joru, 

IMPORTANTE: el control dimensional realizado es de acuerdo a las medidas nominales del plano y grafico mostrado 
3, RESULTADOS 

01 

Ejes Código EJE REAL ( nun) EJE NOMINAL (mm) DESVIACION :tvIAXWA 
:gjeX' Eje Y' Eje X Eje Y (nun) 

Eje longitudinal 1 L1 0.00 0.00 0.00 
Eje longitudinal 2 L2 0.00 0.00 0.00 
Eje transversal 1 Tl 0.00 0.00 0.00 

Eje transversal 2 T2 0.00 0.00 0.00 

VERIFICACION: 
• DIMENSIONES DE EJES CONFORME ✓ 
• ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONFORME 

• DIMENSIONES DE PARTES CONFORME ✓ 
• TOLERANCIA DE LAS DIMENSIONES CONFORME ✓ 

OBSERVACIONES: 

Los valores reales fueron medidos por el topógrafo, tomando como referencia los ejes principales del horno, marcados sobre la Base N° 
3 de concreto 
Esta verificación se realizo en presencia de la supervisión de CPSAA, dando la confonnidad de la nivelación y alineamiento. 
4. APROBACION: FINAL 

ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR CPSAA 

PARA: o Revisión o Aprobación ■ hnplementación



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-02 

CONSORCIO BY C HOJA 1 de 1 

PROTOCOW DIMENSIONAL UBICACIÓN FINAL FECHA 10-10-06

EJES Y NIVELES DE LA PARRILLA Nº 4 EDICION 00

CLIENTE: CEMENTOS PACASMA YO S.A.A. 1 Fecha control: 14/04/2007 
l. IDENTIFICACION: PARRILLA N° 4

Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio - Bongara

Referencia: Plano de diseño Nº: PFR4364.3 ( 1/2),

Realizado por: Ing. de Control de Calidad
Package Nº: PFHZY 28/57 Peso Neto: 38700 Kg. 

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOW EN CASOS NECESARIOS):

J � l � tJ:i �.7��• do 

zo:: 
Pl.NTOOE 

PARRILLA 
Y' 21 t,(I MBJIOON C€ EJES 

i ,,,=====i--
Nº4 

Fa.buco. 

EJE TR
\

llS�RS-'l 
PARRIL A !Rp,LI 

e:¡:¡-\-¡ y1 
PLANO ESOUEMATICO: UBICACION ANAL 

1 PARRILLA RESPECTO A LOS EJES 

1 

PRINCIPALES DEL HORNO ROTATORIO, 

\ 1 
TRAZADOS SOBRE LA BASE DE 

1175 
1 1 

CONCR
:.

O

::�
c
:,:::Enl:) 

[j'l- -fp- -M- j __ .- P,PO,CLA(SEAI./ 

� ____ 1 @ � -1 L-1---� �E�O 

- L U-- i
U' X �T��-:-,�=:iº 

1 1 

l__, j
EJE TRANSVERSAL SOBRE 
8ASE�<4 

Pana f.lClfte 

Songara 

IMPORTANTE: el control dimensional realizado es de acuerdo a las medidas nominales del plano y grafico mostrado 

3. RESULTADOS

Ejes Código EJE RF.AL (mm) 
Eje X' Eje Y' 

EJE NOMINAL (mm)
Eje X Eje Y 

DESVTACTON MAXIMA 
(nun) 

Eje longitudinal 1 LI 

Eje longitudinal 2 L2 
Eje transversal l Tl 

Eje transversal 2 T2 
VERIFICACION: 

• DIMENSIONES DE EJES

0.00 
0.00 

• ELIMINACION DE INTERFERENCIAS

• DIMENSIONES DE PARTES
• TOLERANCIA DE LAS DIMENSIONES

OBSERVACIONES: 

0.00 0.00 
0.00 0.00 

0.00 0.00 0.00 
0.00 0.00 0.00 

CONFORME ✓ 

CONFORME 

CONFORME ✓ 

CONFORME ✓ 

Los valores reales fueron medidos por el topógrafo, tomando como referencia los ejes principales del horno, marcados sobre la Base N° 
4 de concreto 
Esta verificación se realizo en presencia de la supervisión de CPSAA, dando la confonnidad de la 1úvelación y alineamiento. 
4. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR/ CLIENTE 

PARA: o Revisión o Aprobación ■ Implementación



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-02 

CONSORCIO BY C HOJA 1 de 1 

PROTOCOLO DIMENSIONAL PRELlMINAR ANTES 
FECHA 10-10-06DEL GRAUTEADO 

EJES Y NIVELES DE LAS BASES (P ARRJLLAS) EDICION 00 

CUENTE: CEMENTOS PACASMA YO S.A.A Fecha control: 26/10/2006 
l. IDENTlFICACION: Protocolo dimensional de medidas de ejes princípales de las Bases (Parrillas)
Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio - Bongara
Referencia: Plano de diseño Nº: PFR.436-U ( l /2 ). Plano de Montaje: MON-02 Rev.:0
Realizado por: Ing. de Control de Calidad

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

PLANO ESQUEMATICO: DISTANCIA ENTRE LOS EJES DE LAS BASES (VISTA DE PLANTA) 

EJE 1 

¡-4 ♦�-1'
1 1 1 1 1 81 ! 1 82 , · 1 
-r-=t ,t-♦ 

-- -- -- - - � � 
- • 

--- --· �-- L__ 

--- --� - -���
1 1 1 1 
1 , 1 1 1

$--� ,e.._41-
1 ! 

D 1-2 

EJE TRANVERSAL 

,Y 

1 
EJE 3 

,f,l,-,-.¡¡i, x_ B3 1 · 1 

-¡_+2_� EJE REAL 

EJE CENTRAL 
DEL HORNO 
ROTATORIO 

D 2-3 

-1- - ··•--1 -
,&.- �-1r 

1 . 1 •---e.
! 

EJE REAL 

02-3

EJE 4 

· B4 tr-t
- 11 1 

A-Á-- ./fi. EJE REAL .,.,. r . "lli' 
-: 

�-
•• 

-•- - EJELONGrruolÑAL 

1 1
i 1 1 

,fj),..-+ 

IMPORTANTE: el control dimensional realizado es de acuerdo a las medidas nominales del p lano y grafico mostrado 

3. RESULTADOS

Ejes Longitudinal Código 

Eje longitudinal 1 BASE 1 
Eje longitudinal 2 BASE 2 
Eje longitudinal 3 BASE3 
Eje longitudiml 4 BASE4 
Ejes transversal 
Distancia de Ejes D 1-2 
Distancia de Ejes D 2-3 
Distancia de Ejes D 3-4 
VERJFICACION: 

• DlMENSIONES SECCIONES

DIMENSION REAL (nun) 
Eje X Eje (-X) 
o.no o no

()00 0.00 

i6029.5 
160245 
18012.0 

• ELIMINACION DE INTERFERENCIAS

• DlMENSIONES DE PARTES

• TOLERANCIA DE LAS DlMENSIONES

OBSERVACIONES: 

DlMENSION NOMINAL 
DE PLANO (1mn) 

0.00 
G.00
0.00
0.00

16029.92 
16024.93 
18012.44 

CONFORME 

CONFORME ✓ 

CONFORME ✓ 

CONFORME ✓ 

DESVIJ\CION IvlAXIMA 
(nun) 
O 00 

0.00 

0.42 
043 

() -1-1 

Los valores Reales fueron medidos por el topógrafo con un teo<lolilo, tomando como referencia los ejes marcados en la las bases 
principales del horno Rotatorio. 
Los Ejes longitudinales de las Parrillas esta perfectamente alineadas a los ejes de la base de concreto 
4. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD 
Eimar Rivas 

PARA: 

ING. RESIDENTE 
Oswaldo Rivera 

o Revisión o Aprobación

SUPERVISOR CPSAA 

lng. Ze.non Chuckon 

■ Implementación



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-01 

CONSORCIO BY C HOJA 1 de 2 

PROTOCOLO DIMENSIONAL FINAL FECHA 10/10/06 

NIVELES DE LAS PARRILLAS (Base de Polines) EDICION 00 

CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYO S.A.A. 1 Fecha control: 14/11/2006 
l. IDENTIFICACION: Protocolo dimensional inclinación del eje principal de las Parillas

Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio - Bongara 

Referencia: Plano de diseño Nº: PFR4364.3 ( 1/2), 

Realizado por: Ing. de Control de Calidad 
Plano de Montaje: MON-03 

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

R ev.:0 

PLANO ESQUEMATICO: NIVELACION DE PARRILLAS RESPECTO A L  A INCLINACION DEL 
EJE CENTRAL DEL HORNO ROTATORIO 

EjelBase 2 Eje arse 3 Eje¡Base 4
Eje rase 1 / I 

� � 

1 L � _j ·-· ___ Ej�s_entral Horno
1 . . . . . . . - . - ·-·-· ·- J<otatono 

__ Í _______ _j.---------------·-·-·t-·-·-·-·-·-·-Pa;,i;;·- ¡ Parrilla 4 � , � ¿= . L I Parrilla 2 1 _ 
:· 

�- • _ _;..z22)J P<mll•'* 

� lBJif _ m� 
____Q 1-2 1 D 2-3 l D 3-4 1 

tNCLINAC,ON HORNO 

ROTA TORIO (5%) 

�-
IMPORTANTE: el control dimensional realizado es de acuerdo a las medidas nominales del plano y grafico mostrado 

3. RESULTADOS

Ejes Transversal Package Nº INCLINJ\CION KFJ\L (%1
l)erecho lzquienlo. DESVlACION MAXIMA (%) INCLINACION

NOlvtINAL (%)
Inclinación de Patilla Nº 1 PFHZY 25/57 
Inclinación de Patilla Nº 2 PFHZY 26/57 
Inclinación de Patilla N° 3 PFHZY 27/57 
Inclinación de Patilla Nº 4 PFHZY 28/57 
Ejes Longitudinal 

Distancia de Ejes D 1-2
Distancia de Ejes D2-3 
Distancia de Ejes D 3-4 

VERIFICACION: 

• INCLINACION DE PARRILLAS
• ELIMINACION DE INTERFERENCIAS
• DIMENSIONES DE PARTES

5'¼, 

5%, 

5% 

• TOLERANCIA DE LAS DIMENSIONES

OBSERVACIONES: 

[602'J.5 

1602--LS 
18012.0 

5% 5% 0.0% 

5% 5% 0.0% 
5% 5% 0.0% 

5% 5% 0.0% 

16029 .92 0.42 
16024.93 0.-13 

18012 .44 0.4-1 

CONFORME " 

CONFORME " 

CONFORME ✓ 

CONFORME ✓ 

Los valores Reales fueron medidos por el topógrafo_, respeclo a los ejes trozados sobre la base de concreto 
Esta verificación se realizo en presencia de la supervisión de CPSAA, dando la confonnidad de la nivelación y alineamiento. 

4. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR CPSAA 

PARA: □ Revisión □ Aprobación ■ Implementación



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-01 

CONSORCIO 8 Y C HOJA 2 de 2 

PROTOCOLO DIMENSIONAL FINAL FECHA 10/10/06 

NIVELES DE LAS PARRILLAS (Base de Polines) EDICION 00 

INCLINAC/ON HORNO 

ROTATORIO (5%) 

PLANO ESQUEMA TICO: NIVELACION DE PARRILLAS RESPECTO A 

L A  INCLINACION DEL EJE CENTRAL DEL HORNO ROTA TORIO 
_____ 

Eje del horno 
__ ;.;.:---

---- I_ 
' 1 -

-='------------'-' --

Linea Horizontal 

Eje Base 2 
Eje Base 1 

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

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

Parrilla 2 ____ ;__ --
____ - --·- -- ----- -

--------·----

�Cl::ireldt 

;f 
Pl�JN'! 

j l,J.-,e,t/1:>'C?'OI -, 

B1 

O 1-2 

0½1-
82 

r;.eentTal/H 
P••nlJ H' 2 

:- - - · ' 

G,;,,tr,t,:VQI 7 
� 

PARA: 

Eje Base 3 Eje,Base 4 
1 

.. --- -t•· ------ --- 1 

' Eje central 
-- --- - -�Horno-Ro tato 

Parrilla 3 
Parrilla 4 

-- - - . - -
--

� 

�-· 

7/2:IZC-
C.NH�_:•�

14'3 � 

' �-·· - -- :&JJ--�-=:_:;r' 

B4 

B3 NIVEL O.O 

O 2-3 O 3-4 

o Revisión o Aprobación ■ Implementación



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BY C/POC-01-01 

CONSORCIO BY C HOJA l de 2

PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 10/10/06 

Distancia Horizontal entre Ejes transversal.es de Polines EDJCION 00 

CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYO S.A.A. 1 Fecha control: 29/11/2006

IDENTIFICACION: Distancia Horizontal entre Ejes transversales de Polines 

Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio - Bongara

Referencia: Plano de diseño N°: PFR .. n6--Ul (] /2) PJano de Montaje: MON-tn Rev.:0 

Realizado por: Ing. de Control de Calidad Supervisor ByC: Segunda Chancafe Finna: 

l. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

PLANO ESQUEMATICO DIMENSIONAL: DISTANCIA HORIZONTAL ENTRE EJES TRANSVERSALES DE POLINES 
(SUPPORTING ROLLER) 

E.JE CENTRAL HORNO 

ROTATORIO 

i6,;¡, --
-- �'

-�1 
-

�� - - - --· ·- ·- -r 

� 
- - -

-

VISTA LATERAL 

-· --
Jr�044.5 

1 

- --
CENTRO�roJ� 

-

- - -. -
IR034."i

. -

--
·EJ:��=�s

-, 
� 

:_�=raroJ;ifg
EJE CENTlW. DE POUf'IES 

82 83 B4 
B1 

16029,92 1 16024 .93 18012.44 
_, 

E..E TRMISVERSA!. E..Em,.,.,sve:nw E�E T�SVER&L 

POl.Nl:S(OASEI.J-1) PQJICS(UA.9:.W:JJ E.E. mPNSVBl&J. POUNESIBASEN-4) 
POLINES(BA...�H•J) 

IMPORTANTE: el control dimensional realizado es de acuerdo a las medidas nominales del plano y gra.fico mostrado 

2. RESULTADOS

-- - - -

(DIMENSION REAL) (DIMENSION REAL) (Dimensión Nominal) DESVIACION 
Ejes Transversal Distancia Inclinada entre Distancia Horizontal entre Distancia Horizontal entre MAXIMA 

ejes transversales (mm) ejes transversales (111111) Ejes transversales (mm) (mm) 

Distancia de Ejes Bl-B2 16049.00 16029.42 16029.9 2 0.5 

Distancia de Ejes B2-B3 16044.50 16024.93 16024.9 3 o.o

Distancia de Ejes B3-B4 18034.50 18012.44 18012.44 o.o

VERIFICACION: 

• DIMENSIONES SECCIONES CONFORME 

• ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONFORME ✓ 

• DIMENSIONES DE PARTES CONFORME ✓ 

CONFORME ✓ Firma Supcrviso1· Alinea. 
TOLERANCIA DE LAS DIMENSIONES 

CPSAA 

OBSERVACIONES: 

Los valores reales fueron medidos y verificados en Presencia de la supervisión de CPSAA. 

Los valores se encuentran dentro de las tolerancias máximas permitidas 
Nota: Estos valores fueron medidos del lado que da hacia el Almacén <le Carbón

3. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR CPSAA 

PARA: o Revisión o Aprobación ■ Implementación



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-01 

CONSORCIO BY C HOJA 2 de2 

PROTOCOLO DJMENSIONAL FECHA 10/10/06 

Distancia Horizontal entre Ejes transversales de Polines EDICION 00 

PLANO ESQUEMATICO DIMENSIONAL: DISTANCIA HORIZONTAL ENTRE EJES TRANSVERSALES DE POLINES 
(SUPPORTING ROLLER) 

EJE CENTRAL HORNO 

ROTATORIO 

VISTA LATERAL 

---- ·- ·-·-- - ---- -· ---- ------ .-

,- ., 
"- ---- 18G34.5 

.:.. 1 - - - - ---·- - --- - - -·- •• - - 1 o 4 4. 5 ----------- i60449.0 ---- ------ ----------
''- - �--··- - --· - - � 
\__ .-,mn - ---- - -

"'
- - - - - ---- - -- ... -·- - - --�ENTRODELPOUN EJECEN1RALDEPOLINES :. �- ---'· 

EJE CE�TRAL DE POLINES CENTRO DEL POUN 
81 

EJE TRANSVERSAL 
POLINES (BASENº 1) 

16029,92 

ING. CALIDAD 

PARA: o Revisión

82 

EJE TRANSVERSAL 
POLll�ES (BASENº 2) 

ING. RESIDENTE 

o Aprobación

83 

16024,93 

EJE TRANSVERSAL 
POLINES (BA SE Nº 3) 

18012,44 

SUPERVISOR CPSAA SUPERVISOR CPSAA 
(Alineamiento) (Montaje) 

■ Implementación

84 

EJE TRANSVERSAL 
POLINES (BASEN

º 

4\ 



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-01 

CONSORCIO BY C HOJA 1 de 2 

PROTOCOW DIMENSIONAL FECHA 14/04/07 

ALINEAMIENTO DE POLINES (Supporting Roller) EDICION 01 

CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYO S.AA. 

1. IDENTIFICACIÓN: Alineamiento de Polines
l Fecha control: 29/11/2006

Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio y Accesorios - Bonga.-a

Referencia: P lano de diseño Nº: PFR4364.3 (J/2 Plano de Montaje: l\-JON-03 Rev.:0 

Realizado por: Ing. De Calidad Supervisor BYC: Segunda Chancafe Apeastegui 

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

MET(X)() AUNEAMIENTO CE POJrES Y SUS C0.INETES 
{Al�N a Supporang Rolltt & lts Durings) 

¡ __ .. _ 

IMPORTANTE: el control dimensional realizado es de acuerdo a las medidas nominales del plano y grafico mostrado 

3. RESULTADOS

Ejes de Polines //aleje
1\lin.;:nmicnto de Polines rcspccto a su Eje ce11trnl //aleje 

Central del Horno Package Nº Cc11tral de llorno (i11dinació11 d., 5 ºo) 
Inclinación Eje POLIN J Inclinación Eje POLIN 2 

En Parrilla Nº l PFHZY25/57 5° 0 5° 0 

En Parrilla Nº 2 PFHZY26/57 5°0 5° 0 

En Parrilla N° 3 PFHZY27/57 5° 0 5° 0 

En Parilla N° 4 PFHZY28/57 5'-'o 5l'u 

Eje Transversal de polines Ali11cnmic11lo etc Polines Rcsoccto n su eje trnnsvcrsal 
1.c,tura dada por d Ni,·til dtl Pr<!cisión 

Par Polines de Parrilla Nº l PFHZY25/57 O.O O.O 

Par Polines de Parrilla Nº 2 PFHZY26/57 () () O.O 

Par Polines de Parrilla Nº 3 PFHZY27/57 O.O O.O 

Par Polines de Parrilla Nº 4 PFHZY28/57 O.O O.O 

PARILLA Nº (BASE DE Distancia "C " eje del Horno al eje Polin 
PAR DE POLINES) POLIN J (mm) POLIN2 (mm) 

CI C2 ])12 CJ C4 012 
Parrilla Nº 1 PFHZY25/57 1682.5 1682.5 322.5 1682.5 1682.5 322.5 

Parrilla Nº 2 PFHZY26/57 1682.5 !6)l2.5 322.5 1682.5 1682.5 322.5 

Parrilla Nº 3 PFHZY27/57 1682.5 1682.5 322.5 1682.5 1682.5 322.5 

Parrilla N° 4 PFHZY28/57 1682.5 1682.5 322.5 1682.5 1682.5 322.5 

VERIFICACION: 

• INCLINACION EJE DE POLINES CONFORME y 

• DIMENSIONES DE PARTES CONFORME y 

• TOLERANCIA DE LAS DIMENSIONES . CONFORME y 

F irma: _______ _ 

INCLINACION DESVIACION 
NOMINAL(%) MAXIMA(%) 

5% O.O 
5% O.O 
5% O.O 
5% O.O 

Lectura Nominal DESVIACION 
(Teórica) MA,'{fMA (nun) 

O.O O.O 

O.O O.O 
O.O O.O 
O.O O.O 

Distancia "C" DESVIACION 
Nominal (mm) MAXIMA(nun) 

1682.5 O.O 
1682.5 O.O 
1682.5 O.O 
1682.5 O.O

Firma Supervisor Alinea. CPSAA 

OBSERVACIONES: La verificación del alineamiento y nivelación se realizo en presencia de In supervisión de CPSSA, por (Wilson Alvites)

4. APROBACIÓN.FINAL

ING. CALIDAD 
EimarRivas 

PARA: 

ING. RESIDENTE 
Oswaldo Rivera 

o Revisión o Aprobación

SUPERVISOR CPSAA 

Ing. Zenon Chuckon 

■ Implementación



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-01 

CONSORCIO BY C HOJA 2 de2 

-

PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 14/04/07 

ALINEAMIENTO DE POLINES (Supporting Roller) EDICION 01 

METODO: ALINEAMIENTO DE POLINES Y SUS COJINETES 
(Alignment Of Supporting Roller & lts Bearings) 

Nivel de Precisión O.O 

EJE AXIAL DEL 
HOR¡NO

(POLINES) 

1 1 

VISTA LATERAL 

____ L�¿�l _____ _ L-1- C

------¡Accesorios de 

alineamiento 

--fF--
EJE DELrOLIN 1 

ING, CALIDAD 
EimarRivas 

�
�

-=- ,(�61 
ES) ___ -

Cl=C 

VISTA D� PLANTA 

EJE Clr:NTRAL 
· DEL HfRNO 

1·3 r ____l

ING. RESIDENTE TECNICO SUPERVISOR 

CPSAA (Alineamiento) Oswaldo Rivera 
Wilson Alvitcs 

PARA: o Revisión o Aprobación

Ci) 

Lado Alto 

PARRILLA O BASE 
(SUPPORTER DEVICE) 

lnclinacion 5 % 

5 

Linea 

Horizontal 

l=il�ffl- ----

SUPERVISOR CPSAA 

lng. Zcnon Chuckon 

■ Implementación



I PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/PEM-02-01 

CO�NSORCIO By C HOJA l del

COLOCACION DE LLAMADORES Y PUENTE EN VIROLAS FECHA 19/02/2009 

EDICION 00 

PLANO ESQUEMATICO DE UBICACION DE LLAMADORES AXIALES, RADIALES Y PUENTES EN LA VIROLA 

(TEMPORALES) 

3_D
º 

LLAMADOR RADIAL 
COMPRE 

PUENTE 
\�/ PLANCHA-

CARTELA CON 
MEDIA LUNA: 

LLAMADOR AXIAL 
COMPRENDE: 
4 Tuercas 0 2" 
1 Esparrago 0 2" 
1 Eje soldado 

Cantidad de elementos Colocados en e/u de los extremos de las 

Virolas hacer ensamblados 

� 

ltem Descripcion Cantidad x e/u Espaciamiento entre 

Cara de virola elementos (Tipo) 

1 Llamador Axial 24 15
º 

2 Llamador Radial 12 30
º 

3 Puente 12 30
º 

Nota: Los espaciamientos, fueron definidos de acuerdo a las cantidades 
suministradas por el fabricante en concordancia al Package N" PFHZY • 1 /57 

0,i¡,oy 

NOTA: Esta actividad se realiza en ambos extremo de la virola, segun sea el requerimiento 

' 



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BY C/PEM-03-01 

CONSORCIO BY C HOJA 1 de 2 
CONTROL Y SEGUIMIENTO DE LAS ACTIVIDADES DE 

FECHA 10/10/06 
MONTAJE x DlA 

EDTCION 00 

CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYO S.A.A. 1 Fecha de Control: 
PROYECTO: Montaje Mecánico Horno Rotatorio - Bongara 

1. Tipo de Frente de Trabajo:
• Fabricación □ 

• Topográfico y/o alineamiento □ 

Trazado y/o armado □ 
• Otros

• 

Soldadura □ 
• 

• 

Maniobra y/o Izaje □ 
• 

Nombre de Supervisor de Frente: 

2. Actividad y/o actividades principal a Ejecutar (montaje)

Actividad Nº 1: 
Actividad N° 2: 
Actividad Nº 3: 
Actividad Nº 4: 
Actividad Nº 5: 
Actividad Nº 

3. Control y Seguimiento de Actividades Por día:

Actividad Inicio de Tiempo estimado % de A anee x Nº de Equipo y/o Observaciones 
N' actividad de la actividad día (al tennino accesorio según (Nº 

(Hora) (Hrs.) de la labor) Package) 
1 

2 

3 
4 

5 

4. Observaciones:

5. Aprobación Final:

ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR/ CLIENTE 

PARA: o Revisión o Aprobación ■ Implementación



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BY C/PEM-03-01 

CONSORCIO BY C 
CONT ROL Y SEGUIMIENTO DE LAS ACTIVIDADES DE 

MONTAJE x DlA 

Cantidad de Personal & Horas-Hombre xFrente de Trabajo, 

Indicar Frente de Trabajo / Grupo de Trabajo: 

HOJA 2 de 2 

FECHA 10/10/06 

EDICION 00 

Categoria Nº de personales Horas/d ia Dias Horas-Hombre 
Supervisor 

Jefe de Grupo 

Calderero 

So ldador 

Operario 

Oficial 

Ayudante 

Total Total 

ACTIVIDAD N" 1: ES Q EMADEEQ IPO Y/O AC CESORIO SEGÚN TRABAJO A EJECUTAR (SOLO EN CASOS ECESARIOS):

IMPORTANTE: El control dimensional realizado es de acuerdo a las medidas nominales del plano y grafico mostrado 
Control Dimensional de equipos y/o elementos: (Solo en caso necesario) 

Nombre: Equipo, accesorio, y/o 
Nº de Package 

Dimensiones 
Valor Observaciones 

elemento 
l.- PFHZY -/57 L: Longitud 

2.- D: Diámetro 

3.- E: Espesor 

ACTIVIDAD Nº 2: ES Q EMADEEQ IPO Y/O AC CE ORIO EGÚ T RABAJO A EJEC AR(SOLO E CASOS ECESARIOS): 

IMPORTANTE: El control dimensional realizado es de acuerdo a las medidas nominales del plano Y grafico mostrado 

Control Dimensional de equipos y/o elementos: (Solo en caso necesario) 

Nombre: Equipo, accesorio, y/o Nº de Package 
Dimensiones Valor Observaciones 

elemento 
l.- PFHZY -/57 L: Longitud 

2.- -------------- D: Diámetro 

3.- E: Espesor 

PARA: o Revisión o Aprobación ■ Implementación

·,



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/PEM-04-01 

CONSORCIO By C HOJA 1 de 1 

: .,,..,..., .... lfHCiC 
·.�

--

MONTAJE DE PARRILLA (SUPPORTING ROLLER) FECHA 2819/02/20096 

ESQUEMA DE IZAJE DE PARRILLA !BASE DE POLINES) 
Y UBl[IÓN DE LA GRUA DE 90 TON 

Eje 

,r,.r¡J 1 
¡,_,., · - ---i,._

.,._- .l. ... 

5000 

EDICJON 

Eje Trnnsverso.l 
f\TRCBtlS t· 
,, 

(' ''-�--�· 
__ .,,,, ..... -

00 

· 0 "r-·'il1J,, 1 u. l 1 • 

---------

Peso 38000 Kg 
P.�1�\ m >!1:,1:r l ,. [A.12� (\P(1Yü TEHPO�ft.U-•:-::::•·::.::::------:-·t-

-:
.L ..

·-�., Fm

DE llWOO ALA 

HEDDA Rml[Rtl\ 



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/PEM-05-02 

C01VSORCIO By C MONTAJE DE PARRILLA HOJA 

ALINEAMIENTO DE POLINES FECHA 

(SUPPORTJNG ROLLER) EDTCION 

ESQUEMA DE ALINEAMIENTO DE EJE DE POLINES 

POLINES 

PERNOS DE .�UNE.AMIENTO 

·----------------.--

__ ,-----� 

EJE DE POLIN ... N 1\/EL 
/ EJE DE POLIN 

i 

l P0p cr111 A ¡ , 1 ----- :! 1 -�r·�� --· ..
1 

1 de 1 

19/02/2009 

00 



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/PEM-05-01 

C01VSORCIO By C MONTAJE DE PARRILLA HOJA 1 del 

UBICACIÓN DE PARRILLA SOBRE BASE DE CONCRETO FECHA 19/02/2009 

(SllJPPORTER DEVICE) EDlCJON 00 

Esquema de Ubicacion Parrilla-Polines (Supporter Device) Sobre Base 

de Concreto 

¿ � 

CJI 
'-PERNO DE ANCLAJE 

D 11 
LATERAL 

<l 

D <1 b 
e, b 11 

Inserto J 
A ,..-Metalico 

D 
<! 

<1 

b 
b 

5% PENDIENTE 

EJE 

TRANSVERSAL 

j c==J 
cb o 

o (:) 

11 <JI
1 

ID
d 

1 

D 1 1 

D 

il .al
b

1 

1 

;A :(1 

D 

D 1 

PERNO ÓE JCLAJE 

' 

CENTRAL 1 
t, b 

1 
t, D 

D <1 

✓ 

PARRILLA O BASE 
: C=::) C=::) 1.,....-----(SUPPORTER DEVICE)

1 
1 o 

o 
o lil ,,,

l
ICJ( zs

117 CAJUELAD 

<l 

l 
b 

b<1 

11 
D 

D
4 

D 

1 BASE DE CONCRETO 
D <l 

� 
<l 

<l D b 
t, b

D <1 

<l t, 
<l 



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/PEM-06-01 

CONSORCIO By C HOJA 1 de 1 

MONTAJE DE LLANTA (TYRE) FECHA 19/02/2009 

EDlCION 00 

PROCEDIMIENTO MONTAJE DE LLANTAS ITYREI 

TPP,:l \�[IO!J --� 

,.......i.------ 001 -------,------- 002 -------

_,.,,.· 

$C1It,l� Rff L rc.�-N.�� - t:t:.AS:• 

l �PJ·JTP ____ _,..

...,,._ _____ T_b.[((, [.E t·íA□ERt,

,-·· TJP;:_'; 

•✓r--· L :JMt1.S 
_,· 

,..,, .. � /J:U'iC .ff Jl,PQRAl 

VIROLA 

, - TECL [ 10 Tíl�{ 
,,.,,,,. 

1EJE Ol \WOJ 

� ·- TJ,.CT, [E t,µ,!JER� 



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-09-01 

CONSORCIO BY C HOJA 

Protocolo Ubicación de Virolas y Grúas previo al 
Monta.ie 

FECHA 

Montaje de Virolas (Shell) EDICION 

ESQUEMA DE IZAJE DE VIROLAS CON LLANTAS 

,:r ce: �-¡¡.1.: : _,.) 1 !_ ¡ 

._,.--. 

_. ·--
- �--_,., ,,.- ·�2.'l'� TOH 

/ 
,/ / 

·'90·',,.
,( TON )
.. --·'···--;::,,"/ 

i¿_ . 
�.,.,..·· 

8.7 

83 
14.00 m ··---�,

______ ,q;. --� 
1 

--�:··•.>---. o,/ 150 \ 
---""'li(90 

-' ·, TO 
si</ ··<-.. __ 

t·mN llt81 t81I,, \ / N /-----

B4-
1 

--·�:--... -::---....__ ... -..... ~ .. -..... _ _::::::_--------@ �J '�,.:-::---�------�-. >.,.:'.:=·-.,, 

PARA: 

----., .. , ¡, 150 ¡
"·.:. TON./ ··----...... 

o Revisión

/�.
1

·· --·-----·-

_,./ 

�) l/ 

. ... 
,.-

.-·::í 11 

Sf'.J, 
TON } 

/1 
1\ ·,_ .,;.._..,) ---

/'90 
(._TON

-�-

�;;>,:· -··
(íso 
\�� 

- r: .... e T-! 1/ � .. :-. .' _·, l_! ·, 

✓/· ----------
� f 

lE'tEl'lO.u 

--·-.... 
(:. _) liRUA DE 90 TON
'-.. _,,....� 

jl81 l81! APOYOS TEMPORALES 

o Aprobación ■ Implementación

l del

28/11/06 

00 
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PLAN DE GESTION DE CALIDAD 

CONSORCIO BY C 

PROTOCOLO MONTAJE DEL CONJUNTO (VIROLA+ LLANTA) 

UTILIZACION DE SISTEMA BYGGrnG PARA EL IZAJE 

BYC/POC-09-02 

HOJA l de 5

FECHA 10/10/06 

EDICION 00 

MONTAJE DE CONJUNTO VIROLAS+ LLANTA (SHELL + TYRE): UTILIZACION DEL SISTEMA BYGGING 

PARA EL IZAJE DE VIROLAS 

PASO 1: Montaje de conjunto (Virola Nº 1 + Llanta 1) con Grua de 140 y 90TN- Ubicacion en sus 
ejes de acuerdo a plano 

VIROLA 1 

--- -- - ---• -· ·1 ----

EJE CENTRAL HORNO 

ROTATORIO 

'· 

--· -- -· -

---� 
1 

_J 

1 ''" �F1.---, r;]A__ _  -- ggg- CENTRO DEL POLIN 

81 

EJE TRANSVERSAL 
POLINES (BASE N° 1) 

i 

16029, 92 

82 

EJE TRANSVERSAL 

POLINES (BASE Nº 2) 

16024, 93 

PARA: o Revisión

83 

o Aprobación

EJE TRANSVERSAL 
POLINES (BASE Nº 3) 

18012 ,44 

■ Implementación

84 

EJE TRANSVERSAL 
POLINES (BASE N° 4) 

� 
ál 
� 



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-09-02 

CONSORCIO B Y C 
HOJA 2 de 5 

PROTOCOLO MONTAJE DEL CONJUNTO (VIROLA+ LLANTA) FECHA 10/10/06 

UTILIZACION DE SISTEMA BYGGING PARA EL IZAJE EDICION 00 

PASO 2: Montaje del conjunto (Virola Nº2 +Llanta 2) con: Grua de 140 , 90TN y Utilizacion del 

Sistema Bygging para el encaje de las Virolas 1 y 2 

COLOCACION DE LLAMADORES Y 

PUENTES PARA EL ENSAMBLE DE 

VIROLAS 
'\ 

VIROLA 1 (Shell)

,
... 

1 
1 - -· - ----

';j, -----· - ---- Equipo Biggin 

-
""

fr... ra 

---�
,-v,-

B1 

EJE TRANSVERSAL 
POLINES (BASENº 1) 

�, 

i 
----·-· -- -

16029,92

VIROLA 2 (Shell)

2 - --- -

82 

EJE TRANSVERSAL 
PQINES (BASE N° 2) 

16024, 93

PARA: □ Revisión

EJE CENTRAL HORNO 
ROTATORIO 

----.

- -g;g---
B3 - --- · --- -- ---- ir - -�-1¡ 

::. 
-

Q. 

UJ r 
;:. 

� 
' UJ 

0 
1 � 

� 
> 

� 84 1 � 

□ Aprobación

EJE TRANSVERSAL 
POLINES (BASENº 3) 

18012 ,44

■ Implementación

EJE TRANSVERSAL 
PQINES (BASE N" 4) 
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PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-09-02 

CONSORCIO BY C 
HOJA 3 de 5 

PROTOCOLO MONTAJE DEL CONJUNTO (VIROLA+ LLANTA) FECHA 10/10/06 

UTILIZACION DE SISTEMA BYGGING PARA EL IZAJE ED!ClON 00 

PASO 3: tv'bntaje del oonjunto (Virola Nº3 +Llanta 3) con: Grua de 140 , OOTN y Utilizadon del 
Sisterra Bygging para el encaje de las Virolas 2 y 3 

CO..cx::,ACIQ\l CE L.L..AMA[X)RES Y 

PUENlES PARA EL ENSMvB....E DE 

VIRa..AS 

VIRa..AL 
VIROJ\3 

L,.,t,JL-VU'IIJ[�I �'I\..J' 

ROTATOOO VIRCl.A 1 '\ 
", 

- .. ·- -- - --- -
- - - - - - -3 . ···- .---

--------··-·-
i 

.--
·
- - --- 1 --- - -··-·- - ... - - - ·- ··- ·-· ·-- 2--

Equi ()O Bggin 
\ l

--··. --·�--
· 

-
� 
� 
o 

9 

··--· �- - ---
81 

1 

' .. 
EJE TRANSVERS,C,J.. 
FQ.JNES (&SEN" 1) 

N 

r o. 
:t 

o 

� < 

- -· •··- -

16029,92 

--- - � - -- - --· - . .. 

-\ ' 
82 � 

. 

J. 16024, 93

EJE TRANSVERS,G,L 
FQ.J NES (BIISE N" 2) 

PARA: o Revisión

- -·-- -
ggg--- - - -

B3 

1 

1 

i 
1 

1 

EJE TRANS\/ERSAJ.. 
Fa.JNES (eASE N" 3) 

.. - --- - -
-
---- - -• 

18012,44 

" 

i r 
::..: 

I!! ¿ 
o 
¡; 

84 < 

EJE TRANSVERSAL 
Fa.JNES (� N" 4) 

1 

o Aprobación 11 Implementación 

i 
� 
o 

o o. < 
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PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-09-02 

CONSORCIO B Y C 
HOJA 4 de 5 

PROTOCOLO MONTAJE DEL CONJUNTO (VIROLA+ LLANTA) FECHA 10/10/06 

UTILIZACION DE SISTEMA BYGGING PARA EL IZAJE EDlCION 00 

PASO 4: Montaje del conjunto (Virola N
º

5 +Llanta 4) con: Grua de 140, 90TN Ubicacion de 
Acuerdo a Los Planos de diseno 

VIROLA 1 

COLOCACION DE LLAMADORES Y 

PUENTES PARA EL ENSAMBLE DE 

VIROLAS 

VIROLA2 
VIROLA3 

-3
- ---· ·· -- -

EJE CENTRAL HORNO 
ROTATORIO 

--- -�
VIROLAS 

- - . 4· l T - - --- - --

,:� l- - ------ � --· - - ---· --- -2---
1 � VU1 r1Fh � ..a-r, 

---· -t � 
� 
� 

,_ ----- -

�. 1 
1u -� ·- �- - --- - � CENTRO DEL POUN 

- B1 h 

EJE TRANS'\/ERSAL 
POLINES (BASE Nº 1) 

16029,92 

B2 

EJE TRANS'\/ERSAL 

POLINES (BASE Nº 2) 

1S02L ,93 

PARA: o Revisión

B3 

EJE TRANSVERSAL 
POLINES (BASE Nº 3) 

18012 ,44 

i B4 

EJE TRANS'\/ERSAL 
POLINES (BASE N' 4) 

o Aprobación ■ Implementación

i 



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-09-02 

CONSORCIO B Y C 
HOJA 5 de 5 

PROTOCOLO MONTAJE DEL CONJUNTO (VIROLA+ LLANTA) FECHA 10/10/06 

UTILIZACION DE SISTEMA BYGGING PARA EL IZAJE EDJCION 00 

PASO 5: 1\/lontaje de la Virola Nº4 con: Grua de 140, OOTN Ubicadon de Acuerdo a Los Planos de 
diseno 

COLOCACION DE LL.AMAOORES y 

COLOCACION DE LLAIVLADORES y 

PUENTES PARA EL ENSAMBLE DE 

PUENTES PARA EL ENSAMBLE DE 

VIRa..A5 

"1RaAS "' 

"1ROLAS · 

VIROLA 1 "' VIROLA2 VIROLA3 '\\, 
VIROlA4

�C - --- -
\1 1 "I . ....1 -- - �-�- - --l--

- --·-- -

EJE CENT�_ lt]QRNO .. _. 
- -.- ·ROTATORIO

• ·• ______ ...: ...

.. ------ .... -E§g-·-
1 ____ L

----nr-
--� ,....,,

B1 

EJE lR"J\JSVERSAL 

POUI\ES (BASE l'r 1) 

1602S, 92

-1ª9-
B2 

-- . - --
CENTRO CE... FOJN 

83 
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ANCHO DEL POLIN 

Eje Polín 

PLAN DE GESTION DE CALIDAD 

CONSORCIO B Y C 

BASE4 

Desfase entre ejes transversales de la Llanta y 
polines 

Montaje de Virolas (Shell) 

MONTAJE DE CONJUNTO (VIROLA+ LLANTA) 

DESFASE ENTRE EJES TRANSVERSALES DE LA LLANTA Y POLINES 

DESFASE= 

1-

Eje Llanta 

ANCHO LLANTA 

-1
1
1
11

1

!
1

--- � - 1 

r-___ _': ___ y 

ANCHO DEL POLIN 

EjePolin 

DESFASE= 

BASE"3 

!
Eje Llanta 

ANCHO'Ll.ANTA 

1 
1 
1 
1 
1 
1 

-¡ :- 1 ll '; 1 __ _cJ_ __ _j 

ANCHO DEL POLIN 

Eje Polln 

BYC/POC-09-03 

HOJA l de l 

FECHA 28/11/06 

EDICION 00 

DESFASE= 
. - r 

Eje Uanta 

ANCHO LLANTA 

= =] 

---;-·�--, 
1 

i 
1 

---- 1 
BASE2 

' 1 

1 

.1 
1 

' 
1 1 

ANCHO DEL POLIN 

¡Eje Polin 

VISTA LATERAL DEL HORNO DEL LADO QUE DA HACIA EL ALMACEN DE CARBON 

Nota: Debe Verificarse que el desfase entre La Llanta y el Polin este de acuerdo al esquema Mostrado, Unidades en mm. 

PARA: o Revisión o Aprobación ■ Implementación
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ANEXOB 

PROTOCOLOS DE ALINEAMIENTO DEL 

HORNO Y LA CORONA (GEAR) 
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PLAN DE GESTION DE CALIDAD 

CONSORCIO BY C 
PROTOCOLO DE GRAMILADO 

HORNO ROTA TORIO (Rotnry Kih1) 

PRIMERA LECTURA PRELIMINAR 

("') Lectura en milímetros 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

A 47,0 47,0 46,5 44,0 46,5 47,5 50,0 49,0 47,0 43,0 
B 47,0 42,0 42,0 44,0 45,0 47,5 54,0 46,0 45,0 46,0 
c 53,0 54,0 55,0 58,0 56,0 54,0 50,0 53,0 56,0 57,0 
D 47,0 48,0 48,0 47,0 46,5 44,0 57,0 49,0 49,0 47,0 
E 52,0 52,5 50,0 58,0 53,0 54,0 43,0 49,0 52,0 55,0 
F 47,0 46,0 47,0 50,0 51,0 50,0 48,0 50,0 49,0 49,0 

A B c 

Prom Prom Prom 
1 <-> 7 12,00 1,00 l<-->7 14,00 2,00 1 <--) 7 11,00 0,50 
2 <--> 8 12,00 1,00 2 <--> 8 13,50 1,75 2 <--> 8 14,00 2,00 
3 <--> 9 12.00 1,00 3 <--> 9 14,00 2,00 3 <--) 9. l 1,50 0,75 
4 <--> 10 l 1,00 0,50 4 <--> 10 10.00 0,00 4 <--) 10 18,50 4,25 
5 <-> 11 11,00 0,50 5 <--> 11 l 1,00 0,50 5 <--> 11 I0,50 0,25 
6 <--> 12 14,00 2,00 6 <-> 12 10.00 0,00 6 <--) 12 12,00 1,00 

D E F 
Prom Prom Prom 

1 <--> 7 2,00 1,00 1 <-> 7 2,00 1,00 1 <-> 7 5,00 2,50 
2 <--> 8 4,00 2,00 2 <--> 8 0,50 0,25 2 <--> 8 3,00 1,50 
3 <--) 9 3,00 1,50 3 <--> 9 4,00 2,00 3 <--> 9 3,50 1,75 
4 <--> 10 5,00 2,50 4 <--> 10 11,00 5,50 4 <--> 10 3,00 1,50 
5 <--> 11 0,50 0,25 5 <--> 11 3,00 1,50 5 <--> 11 0,00 º

·
ºº 

6 <-> 12 0,00 0,00 6 <--> 12 1,00 0,50 6 <--> 12 6,00 3,00 

11 

42,0 
46,0 
56,5 
47,0 
53,5 
46,5 

BYC/PEM -11-01 

HOJA 

FECHA 

EDICION 

Fecha: 30/01/2007 
Hora: 15:00 a 19:00 p.m. 

12 

control 

45,5 
46,5 

(*) Puntos de referencia 
del gramilado 

56,5 
50,0 
53,0 
43,0 

� \� l¼ 
\ 

\ 

l 

LECTURAS PRINCIPALES 

1 de 1 

02/01/2007 

0,0 

Visto 

Axial 

CABECEO: ALIMENTACION ( PTO. F) 
DESCARGA ( PTO. A) 

RANGO: SE ENCUENTRA DENTRO DEL 
RANGO ACEPTADO 

VALOR MA'XI.MO: 2. 5 m m  

E l  Rango aceptable para e l  cabeseo, en la zona d e  alimentacion y descarga en hornos nuevos, esta entre <15 a 20mm>, por l o  que los valores obtenidos s e  encuentran muy por 
debajo de este rango 

Irig. De Control de Calidad Ing. Residente Supervisor CPSAA Supervisor CPSAA 
CONSORCIO BYC CONSORCIO BYC (Alineamiento) (Montaje) 



PTO. A 

PTO. B 

PTO. C 

PTO. D 

PTO. E 

PTO. F 

NOTA: 

ESQUEMA HORNO ROTATORIO (METODO DE GRAMILADO) 

f 

DIVISION EN 12 PARTES 
DEL HORNO, PARA 
LECTURA DE MEDIDAS 
(GRAMILADO) 

ZONA DE DESCARGA 

JUNTA ENTRE VIROLA 1 y 2 

JUNTA ENTRE VIROLA 2 y 3 

JUNTA ENTRE VIROLA 3 y 4 

JUNTA ENTRE VIROLA 4 y 5 

ZONA DE ALIMENT ACION 

� % I-'> 

L 

EN ESTOS 6 PUNTOS SE REALIZARA EL GRAMILADO 

Vis-to 

Axiol 

CONSORCIO By_ C PROYECTO BONGARA 
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30,0 1 

PRIMERA LECTURA 

GRAMILADO ZONA DE DESCARGA "A" 

PUNTO DE REFERENCIA PARA 

EL GRAMILADO 46.00mm 
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PRIMERA LECTURA 

GRAMILADO ENTRE JUNTA DE VIROLA 1 y 2 "B" 

PUNTO DE REFERENCIA PARA 

EL GRAMILADO 47.00mm 
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PRIMERA LECTURA 

GRAMILADO ENTRE JUNTA DE VIROLA 2 y 3 "C" 

PUNTO DE REFERENCIA PARA 

EL GRAMILADO 53.00 
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PRIMERA LECTURA 

GRAMILADO ENTRE JUNTA DE VIROLA 3 y 4 "D" 

PUNTO DE REFERENCIA PARA 

EL GRAMILADO 46.00mm 

�, O 

,l!)-4.:¡-o-•----4-8-;B--e-48.-íl -.,,....4-7,_g
/' 

- At:' t; - . -...._--44, O

1 1 1 ' l 

2 3 4 5 6 7 

Nº divisiones horno 

8 

4-9-;e--e-49.,Q_
+-I ITT _ _. 50,1 

�--ft-4.; e---a� o 

1 1 

9 10 11 12 



118,0 

110,0 

102,0 

94,0 
E 
E 86,0 
Q) 

78,0 � 
. !!! 

70,0 "'-

� 

62,0 
Q) 

54,0 

46,0 

38,0 

30,0 

PRIMERA LECTURA 

GRAMILADO ENTRE JUNTA DE VIROLA 4 y 5 "E" 

PUNTO DE REFERENCIA PARA 

EL GRAMILADO 52.00 
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PRIMERA LECTURA 

GRAMILADO ZONA DE ALIMENTACION "F" 

PUNTO DE REFERENCIA PARA 

EL GRAMILADO 46.00 
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GRAMILADO (punto "B") 

LECTURA 1- ENTRE JUNTA DE LA VIROLA 1 y 2 
.------------CJ000700---,.,----------� 

'--------.>-------------,,+'¡ 0�0l--J-----------------------\ 

1 ,__,__ ________ --t-00�01-1--------------------1 
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Unidad en mm 
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Lectura teorica 

Diametro de 

Horno 
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GRAMILADO (Punto "B") 

LECTURA 1 -ENTRE JUNTA DE VIROLA 1 y 2 
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PLAN DE GESTION DE CALIDAD 

CONSORCIO B YC 
PROTOCOLO DE GRAMILADO 

HORNO ROTATORIO (RotaryKiln) 

SEGUNDA LECTURA FINAL 

(*) Lectura en milimetros 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

A 46,00 46,00 47,00 46,00 44,00 46,00 48,00 48,00 49,00 47,00 

B 47,00 46,50 42,00 45,00 43,00 45,00 43,00 43,00 46,00 45,00 

e 53,00 53,00 53,50 48,00 57,00 55,00 54,00 57,00 54,00 56,50 

D 46,00 47,00 47,00 54,00 47,00 47,00 44,00 51,00 50,00 49,00 

E 52,00 52,50 53,00 41,00 52,00 53,00 54,00 53,00 49,00 52,00 

F 46,00 47,00 46,50 46,00 49,00 52,00 51,00 50,00 50,00 49,00 

A B e 

Prom Prom Prom 

1 <-> 7 3,00 1,50 1 <-> 7 7,00 3,50 1 <-> 7 3,00 1,50 

2 <--> 8 2,00 1,00 2 <-> 8 4,00 2,00 2 <-> 8 1,00 0,50 

3 <-> 9 0,50 0,25 3 <-> 9 3,00 1,50 3 <..:.> 9 3,00 1,50 

4 <-> 10 1,00 0,50 4 <-> 10 2,00 1,00 4 <--> 10 1,00 0,50 

5 <-> 11 4,50 2,25 5 <-> 11 1,00 0,50 5 <--> 11 0,50 0,25 

6 <-> 12 2,00 1,00 6 <--> 12 1,00 0,50 6 <-> 12 2,50 1,25 

[) E F 

Prom Prom Prom 

1 <-> 7 10,00 5,00 1 <--> 7 4,00 2,00 1 <-> 7 1,00 0,50 

2 <--> 8 1,00 0,50 2 <-> 8 3,00 1,50 2 <--> 8 4,00 2,00 

3 <-> 9 1,00 0,50 3 <-> 9 3,00 1,50 3 <--> 9 2,00 1,00 

4 <-> 10 0,00 0,00 4 <--> 10 2,00 1,00 4 <--> 10 1,00 0,50 

5 <-> 11 0,50 0,25 5 <--> 11 0,50 0,25 5 <--> 11 4,50 2,25 

6 <--> 12 6,00 3,00 6 <--> 12 1,00 0,50 6 <--> 12 7,00 3,50 

11 

43,00 

44,00 

56,50 

46,50 

55,00 

49,00 

BYC/PEM -11-01 

BOJA 1 1 de 1 

FECHA 02/01/2007 

EDICION 0,0 

Fecha: 31/01/2007 control 

Hora: 10:00 a 12:00 a.m. 

12 

42,00 

45,00 

57,00 

47,00 

54,00 

46,00 

o, 

(*) Puntos de referencia 

del gramilado 

LECTURAS PRINCIPALES 

CABECEO-: 

RANGO: 

ALIMENT ACION ( PTO. F) 

DESCARGA ( PTO. A) 

SE ENCUENTRA DENTRO DEL 

RANGO ACEPTADO 

VALOR MAXIMO: 3.5 mm 

Visto 
Axio.l 

El Rango aceptable para el cabeseo, en la zona de alimentacion y descarga en hornos nuevos, esta entre <15 a 20mm>, por lo que los valores obtenidos se encuentran muy por debajo 

de este rango 

Ing. De Control de Calidad Ing. Residente Supervisor CPSAA Supervisor CPSAA 
CONSORCIO BYC CONSORCIO BYC (Alineamiento) (Montaje) 



PTO.A 

PTO. B 

PTO.C 

PTO. D 

PTO.E 

PTO. F 

NOTA: 

ESQUEMA HORNO ROTATORIO (METODO DE GRAMILADO) 

t 

DIVISION EN 12 PARTES 
DEL HORNO, PARA 
LECTURA DE MEDIDAS 
(GRAMILADO) 

ZONA DE DESCARGA 

JUNTA ENTRE VIROLA 1 y 2 

JUNTA ENTRE VIROLA 2 y 3 

JUNTA ENTRE VIROLA 3 y 4 

JUNTA ENTRE VIROLA 4 y 5 

ZONA DE ALIMENT ACION 

EN ESTOS 6 PUNTOS SE REALIZARA EL GRAMILADO 

•v-
.e,. '" ...... 

l 

Vis-to 

Axiol 

CONSORCIO B y C PROYECTO BONGARA 
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LECTURA 2 

GRAMILADO ZONA DE DESCARGA "A" 

PUNTO DE REFERENCIA PARA 

EL GRAMILADO 46.00 

0--4 ... " .n...4-7 0 
�0,-0

- A6� e9-.A6-9 
44.() 

1 

' 

1 1 1 1 

1 2 3 4 5 6 7 
Nº divisiones horno 

e-4.9 o 

�� 

8 9 10 

4-lrO.. 
:;;::----e 45,

...,4'2,0 

11 12 



E 
E 

-�

118,0 

110,0 

102,0 

94,0 

86,0 

78,0 

70,0 

62,0 

54,0 

46,0 

38,0 

30,0 

' 

LECTURA 2 

GRAMILADO ENTRE JUNTA DE VIROLA 1 v 2 "B" 

PUNTO DE REFERENCIA PARA 

EL GRAMILADO 47.00 
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LECTURA 2 

GRAMILADO ENTRE JUNTA DE VIROLA 2 y 3 "C" 

PUNTO DE REFERENCIA PARA 

EL GRAMILADO 53.00 
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LECTURA 2 

GRAMILADO ENTRE JUNTA DE VIROLA 3 y 4 "D" 

PUNTO DE REFERENCIA PARA 

EL GRAMILADO 46.00 
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LECTURA 2 

GRAMILADO ENTRE JUNTA DE VIROLA 4 y 5 "E" 

PUNTO DE REFERENCIA PARA 

EL GRAMILADO 52.00 
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LECTURA 2 

GRAMILADO ENTRE JUNTA DE VIROLA 4 y 5 "E" 
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PUNTO DE REFERENCIA PARA 

EL GRAMILADO 52.00 
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LECTURA 2 

GRAMILADO ZONA DE ALIMENTACION ''F" 

PUNTO DE REFERENCIA PARA 

EL GRAMILADO 46.00 
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Gramilado Horno Rotatorio Zona de Descarga 

(lectura 2) 
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Gramilado Horno Rotatorio (Punto "F") 

Lectura 2 - Zona de Alimentacion 
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(
CONSORCIO BY C 

I PLAN DE GESTION DE CALIDAD 

PROTOCOLO GRAMILADO DE CATALINA 

HORNO ROTATORIO (Rotary Kilo) 

PRIMERA LECTURA PRELIMINAR 

r) LECTURA AXIAL 

1 2 3 4 5 I 6 1 7 8 9 10 

DATOS 1 0.00 -1.98 -2.19 -2.97 -3.40 -2.77 -1.52 -0.52 0.18 0.52 

LECTURA RADIAL 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
DATOS 1 0.00 0.40 1.15 1.95 2.03 1.45 -1.28 -0.72 -2.87 -3.55

DATOS 2 0.00 -0.34 -0.22 1.03 1.88 0.85 0.55 -2.05 3.60 -4.28

DATOS 1 (AXIAL) 

Prom 
1 <--> 7 1.52 0.76 

2<->8 1.46 0.73 

3 <-> 9 2.37 1.19 

4 <-> 10 3.49 1.75 

5 <--> 11 4.32 2.16 

6 <--> 12 2.82 1.41 

DATOS 1 (RADIAL) DATOS 2 (RADIAL) 

Prom Prom 
1 <--> 7 1.28 0.64 1 <--> 7 0.55 0.28 
2 <--> 8 1.12 0.56 2 <--> 8 1.71 0.86 
3 <--> 9 4.02 2.01 3 <--> 9 3.82 1.91 
4 <--> 10 4.70 2.35 4 <--> 10 5.31 2.66 
5 <--> 11 1.06 0.53 5 <--> 11 5.03 2.52 
6 <--> 12 1.97 0.99 6 <-> 12 2.19 1.10 

11 

0.92 

11 

-2.34

-3.15

BYC/PEM -11-01 

HOJA 1 1 de 1 

FECHA 1 22/02/2007 

EDICION I O.O 

Fe.cha: 22/07/2007 control 

Hora: 07:00 HR A 18:00 HR 

12 

0.05 

12 

-0.52

-1.34

(") Puntos de referendo 

del gramilado 

LECTURAS PRINCIPALES 

LECTURA RADIAL: 
LECTURA AXIAL: 

Diame.tro exterior de la catalina (Gear) 

Visto 

Axiol 

6300mm 

RANGO ACEPTABLE : No se encuentra dentro del range aceptado 

VALORES MAXIMOS: 

RADIAL 2.66 mm

AXIAL 2.16 mm 

Los Valores maximos aceptables para el alineamiento de Coronas (Gear) de 4> 6300mm, en Hornos Nuevos es de: Valor aceptable. Radial: 0.040" = 1.016mm, Valor aceptable. Axial: 
0. 033" = 0 . 838mm 

Los Datos Optenidos no se encuentran dentro de los valores aceptables , por lo que es necesario reo.justar y alinear la catalina, para volver a tomar nuevas lecturas 

ng. �es1dente 
CONSORCIO BYC 

-Supervisor c::p;s-AA 
(Alineamiento) 

ng. Supervisor CP5AA 

(Moni"aje) 
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PRIMERA LECTURA PRELIMINAR RADIAL "DATOS 2" 
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GRAMILADO CATALINA (Datos "1") 

PRIMERA LECTURA PRELIMINAR AXIAL 
-------000:-01+-�-------------, 

� 

-4000.00 -2000.00 2000.00 4000.00 

�-------------ri009-:001----'--------------- ---··· 

Unidad en mm 

Diametro de 
Catalina 6300mm 

...,._ Lectura real 
-11- Lectura teorica 



GRAMILADO CATALINA (Datos "1") 

PRIMERA LECTURA PRELIMINAR RADIAL 

- -----· ·--· ----- ----000700�------------,
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1 ! �
u.uu , u.uo 
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o.oo 1 -soo;o.oo � 00.00 -4000.00 -2000.00 o. o 2000.00 4000.00 6000 o soop.oo

�------------8000-:01+-'------------------' 

Unidad en mm 

_..,_Lectura real 
-11-Lectura teorica 

Diametro de 
Catalina 6300mm 



GRAMILADO CATALINA (Datos "2") 

PRIMERA LECTURA PRELIMINAR RADIAL 

-------------000:00-�-----------� 

�----------�·�-GO:Oo 1 , 

l iº·ºº 1 0.00 b 'i U.UG-------i 
-soo;o.oo -6 00.00 -4000.00 -2000.00 o.: o 2000.00 4000.00 6000 o soo�.oo

.------------'°--· 
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Diametro de 
Catalina 6300mm 



·,

I CONSORCIO BY C 

PLAN DE GESTION DE CALIDAD 

PROTOCOLO G.RAMILADO DE CATALINA (GEAR) 
HORNO ROTATORIO (Rotary Kiln) 

SEGUNDA LECTURA FINAL 

(") LECTURA AXIAL 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
DATOS 1 1 -0.15 --0.70 --0.72 :0.53 0.10 0.91 1.30 1.20 -0.48 -0.55 -0.75

LECTURA RADIAL 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
DATOS 1 J 0.09 0.38 0.20 0.16 -0.10 -0.86 --0.72 -0.12 -0.35 0.05 2.00 

DATOS 2 1 0.00 -0.41 -0.42 -0.85 -0.80 -2.00 -2.30 -0.62 -1.50 -2.70 -1.70

DATOS 1 (AXIAL) 

Prom 
1 <-·> 7 1.45 0.73 
2 <--> 8 -1.90 0.95 
3 <--> 9 -0.24 0.12 
4 <--> 10 0.02 0.01 
5 <--> 11 0.85 0.43 
6 <··> 12 1.03 0.52 

DATOS 1 {RÁDIAL) DATOS 2 {RÁDIAL) 

Prom Prom 

1 <--> 7 0.81 0.41 1 <--> 7 2.30 1 . 15  
2 <--> 8 0.50 0.25 2 <--> 8 0.21 0.1 1  
3 <--> 9 0.55 0.28 3 <--> 9 1.08 0.54 
4 <--> 10 0.15 0.08 4 <--> 10 1.85 0.93 
5 <--> 11 -1.90 0.95 5 <--> 11 0.90 0.45 
6 <--> 12 -1.61 0.81 6 <·-> 12 -1.42 0.71 

BYC/PEM -11-01 

HO.JA 1 de 1 

FECHA 22/07/2007 

EDICION o.o

Fecha: 23/02/2007 control 
Hora: 07:00 HR A 18:00 HR 

12 
-0.12 (") Puntos de referencia 

del grami lado 

12 
0.75 
-0.58

L 

lECTl.lRAS PRINCIPALES 

LECTIJRA RADIAL: 

LECTIJRA AXIAL: 

Diamctro exterior de la catalina (Gcar) 

Visto 
Axial 

6300mm 
RANGO ACEPT .4BLE : Se encuentro dentro del rango aceptado 

VALORES MAXIMOS: 
RADIAL 1.15 mm 
AXIAL 0.95 mm 

Los Valores maximos aceptables para el alineamiento de Coronas (Gcar) de <I> 6300mm, en Hornos Nuevos es de: Valor aceptable Radial: 0.040" = 1.016mm, Valor aceptable Axial: 
0.033" = 0.868mm, Referencia (FULLER- Reparacion y mantenimiento de Hornos) 
Los valores Optenidos se encuentran dentro de las tolerenclas aceptadas para Hornos Nuevos, por lo que se da conformidad al Gramilado de la Corona (Gear) 

Ing. Ing. esi ente Supervisor C SAA Supervisor SAA 
CONSORCIO BYC (Alineamiento) (Montaje) 
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GRAMILADO CATALINA (Datos "1") 

SEGUNDA LECTURA AXIAL 

----------n8000;00�-----------�¡ 

---------r Diametro de 
· 
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GRAMILADO CATALINA (Datos "1") 

SEGUNDA LECTURA RADIAL 

sooo�oo 
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GRAMILADO CATALINA (Datos "2") 

SEGUNDA LECTURA RADIAL 
----·- ---· ·- 000:001-.----------------, 

5455.96 ! Diametro de 
· � catalina 6300mm

;-----------11L------4+l80:-81t:t-t-------�---------l 
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-800
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ANEXO C 

IMÁGENES DEL PROCESO DE 

SOLDADURA "(SHELL) 





PL.\. D� GE-no. Dr: C. ID!\. BYC 1'Dl-!í )1

tt RCIOBYC 
OL0A0L R..\ DE \"lROL.\ ( HELL) - HOR:\O ROTA.TORIO H(J: . .; : j�: 

E PEClF. PROCEl)l;vtlENTo.· DE SOLDADURA (\\.PS-1) �ECIIA 
i 

18/01/0i t: 1 ¡ i: 

1 (CO:-.FOR.\IE .-\ L.-\ SECCION IX, ,\SME CODIGO \' RECu>lENTES A 

1 1'! l'RESION) EDICION 00 -
:: \ 

SICTO ES (QW-405) TRATAMIENTO TERMTCO DESPUES DE LA ,, •
::/ SOLDAD RA (QW-407) N/A 
H �: "\ ( e ) de mnuras: 3G Rango de Temperatura: N/A 

!t -� �ión de soldadura: Ascend. X Decen: Rango de Tiempo: -- ·--
-._.c;0nes de filete:

te:- RECALENTAMIENTO (QW-406) N/A • GAS (QW-408) 
--

- .. De precalent. M in. : 125º -150 ºC Composición o/o -
� � Entre pasada Max. : 
�· e respaldo (tipo): 

Gas (es) Mezcla Yeloc. de flujo . --
.,,-i 1iento de precalentamiento: Protección 

� -:> or aplicado continuamente o en forma especial 
"'-"3 ser registrado) Flujo 

Respaldo 

; 
• - -.R.\CTERTSTTCAS ELECTRICAS (QW-409)

� e AC o OC: Ver Cuadro Polaridad: Ver Cuadro 
::- e Amperaje Ver Cuadro Rango de Voltaje: Ver Cuadro 

- -: go de Amperios y Voltios deberá ser registrado para cada tamaño de electrodo, posición, y espesor, etc., de electro. 
:; • r ormación debe ser listada como se muesrra en la tabla) 

"o y tipo de de electrodo de Tungsteno: 

(Tungsteno puro, 2% toreado, ele.) 

:) e transferencia de metal para GfvlA W: --- NIA

7 JO de velocidad de alimentación del Alambre: 

1� TECNJCA (QW-410) 
' ancha o angosta del cordón:-

.�tro de la boquilla del gas: -
- ieza inicial y de interpase (escobillado, esmerilado, etc.) __
_ - o de Limpieza posterior: desnués del primer pase limpiar con disco de deshaslee v los pases siguientes 

2.Scobilla circular Metálica ---
- ] ción: Solo relleno v acabado - -
- cía de Trabajo de boquilla: - ·---·

f 11'� 
- , -da única o múltiple: Múltiple -·-- --

t: idad del deposito (Rango): - -· ------
'·. �\?,U(Y. 'N/f\. 

o: -- -
Metal de aporte Corriente 

Rango de Rango de 
Otro (p.c., 

e N
º Procesos üiárnerro Tipo <le voltaje velocidad 

comentarios. técnica,, 
Clases mm. (Pulg.) polaridad 

Amperaje ángulo de arco) 

Cara Exterior _,__ 
l SMAW E7018 3.25(1/8') üCEP 100-1110 Vertical ascendente 

2 SMAW E7018 3.25 (1/8") DC·P 100-140

t 3 SMAW E7018 4.00 (5/32"') DCFP 140-200

t 4-N SMAW E70l8 4.00 (5/32") DCEP 140-2 00

Cara interior 
.-<-:1 

DCEP 100- 140 Posición plana 
l' SMAW E7018 3 .25 ( 1 /8") ·-

2'- N' SMAW E7018 4.00 (5/32") DCEP 140-200 --

PARA: o Revisión u Aprobación • Implementación



CONSORCIO 8 Y C 
PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/PEM-10-03 

HOJA 1 de 1 

ESQUEMA DE JUNTAS SOLDADAS FECHA 16/02/07 

SEGÚN CODIF1CACION EDICION 00 
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Costura ·'C l" 

EJECB\/TRAJ...t-ffi'O \ASTA lAIBW. 
renarada � 

--- - --
RJTATCRIO 

- -- -- - -- -- -· -- -- --- 7 ---· --- - -- ----1 -C2 

-- - - - - - -- -· . C1 - C3 ¡ i (!m.10\ 

----7 

------··------ IC4 1� 
= 1 � 

(W'RíA ' co.MA � 1 

1 ,· ___ ___ 

1�, 1� . .  ··· _J ·-_ __,,, 
1 • ,-,11 ,. ·l "• 

1 1' .... J ,1 r=, 
______ _¡ ___ 1t,�•,X_..)_ ------

.. -. , 11.:.i r¡ 
. ,t-,tl. ._ --- ·- - - -i--- 1 ' . ____¡ _____ __, 

¡' lé.-'.lf· -( ·'· _--·1=---�-=-- - _=;_--�- -___ -------¡71�1
íl
· -- - --------- �------ - - -- ---¡re

�---- r.r,,....,l r''· 1 ,
-�· ¡1 ! 1 __ ..-·1...JJ.. . ..il..• , 

___ , 

1 

-

.... JL._L\ ClNOOIE..FO.JN L- . ..! ·, 

_J 
. 

EJECl:NTRt>UER'.J.Jt-.ES 

82 

16029,92 __ --·--- __ J__ ____ 16024,9] 

B3 

·- ------ - ---..i 



CONSORCIO BY C 

' 

PLAN DE GESTlON DE CALIDAD 

SECUENCIA DE SOLDADURA DE VIROLAS (SHELL) -

,,. 
,,.:./'"· 
',• 

I / 

·,,./::?

HORNO ROTATORIO 

CROQUIS 1 

OIVIS!DN DE LA CIRCUNrE'<ENC[A DEL f--ORNG EN 

D□Ci: SEGM[N1□s 

, 
'11/;>s ,, 

. 

1/, -"'\1----�--
--,\\7.;>_:..--- \ ....... ...__ 

/
,,,,.

- -----------.........._ /. \ -
• ·-�-\ ,,,.J" 

/" ___ ._,, "'
/ 

.,....-· 12 '--. '·---... 
----lo_:___ 

--------
,'--.,., 

.. 
\,'-i ... --.......___ '<,\ 

.,....-
,,....._ '•); 

'� 

····.'\�
· .. -,:, 

·-

.....

'.:: \1':}.. 
\ 

\\: '

. ' ó) \ 
.__.,....-¡ 

'· 
\.,J- ✓.. �'.' ·---��� " 

�-z.........._ 
< 

)�r--------- e --� 
- .,,.1//�

\�?.•. 

NOT r, L..r,ldocles e-p nn 

"-✓ 

�

/ , 

/ ,�/ ,, J;'Y

BYC/PEM-10-02 

HOJA 1 de4 

FECHA 18/01/07 

EDICION 00

D{M,1ETRC EXT[RiílR 
,;:.)Y.

fl.. 

/,,/' 
,/· 

i:-.:.1';9-
DiAMETRD TERiC• 



CONSORCIO 8 Y C 

, . .'� e:.::•� ... :1�� 
de �ó-�:i :,:,r 

·" 

¡-· 
\�! 
�.!• 
,; 
\ 

,. 

-- � 

\�H1;.::5�,-�-

rP 
\..----. 

'· 

-�)-. , . 

PLAN DE GESTION DE CALIDAD 

SECUENCIA DE SOLDADURA DE VIROLAS (SHELL)-

HORNO ROTATORIO 

Ck[DUJ:::: 2 
'.:[CL[NLIA L[L r1-'□CESJ [1l SCU.11\[1lJ,'1\ 
PJ;:IMEP, :::EGu r ¡oo ·, T[RC[P rF::E (r>TEF'lílF.·) 
H□,t.0 H)TATO,l[ <l"OTARY f IUP 

--?;,.'..! - -"'-�;.�� .. � 
-

12 
� 
, ' 

BYC/PEM-10-02 

HOJA 2 de4 

FECHA 18/01/07 

EDIClON 00 

\ 
,,

-¡ 
Jl/�l-P! r�rrP!O� 

�-

.._ 

'·-, 
-----

.. C..l!f..::_.: 

7,!:.. 

6 

--, --- -
--

';\ 
_ _;,::•',,:.,.. 

i"!OT.::.. Ur1ck,cJcs i:-11 ,,,.. 

7 

- -, 

� 

� 

e,.;, 

I � ....... J 

s 
.. -\ 

�-

,, 

;:.·· 

►. \�,� .. 
,\� 

\ 

L1r- .OC•O"' í :. 

1 ;,,,.� :otnr.d::-.-
,.�- - �--
-, 

1 
1 

;,·¡�-,, ·� 

;_7 

/ 

u,·,:--=-n•o 1·1•rrm� 

-:rru[\�!� QE ::JLU,QU"-1', ¡: ''t.c,� 
Pr1r"'•:, f.·o-:. 
:; ':! .Jllr,cl - r ll �. 

1 e,;.,:,:,,- :oc;e 

\� píi�I? 

;\OC, 

ri:r·rio se oh -:.li-.11d:- ':f, 12 pi,),· tes o 
�cgnen-:o� 19L1�l-?s cie 1:?5 4 ... � :;/,_. CJn,.. 
oc;,.-- ¡,. to S'?C,.Jc'i"lC1,�. �e· '.',,;l ,;:1€>� 

::c.. c;.�ut!.:. /(�l :cLL t�c•,:i[l'.,1( Sll,."LL T t.11tt.t-1;:11rc r,,. 
(:.::;,� C:'.l!J(:; Tl,$ 
:,,- p,. "'I\..,. ;:-.>,se C,<tQ-f"IC-." [lOCt• o ... o ';('(;!,,.., ,-.1 .. 1'.t: s: 
(7)18 o ¡· 
0 - !>t'q., ... , i.O y ÍC'l'C('I" O'O!>f' [7UJ8 ,:, 5tJ2' 
:ccu;:n:1,¡ oc $0..W.Cu"-;. 

1 - �.:::.ct,,.. p,,..-v,.. i.,:gul\clO ·1 1t',..CP' po.i;o ..-n ►Oi::lc: e,... 
.. � .. •e� co,-. 1.1• .. "\ 10,-.o•t1,,,10 oc> co,,-.;o, o�•·c ..... :;.;1:, l:)tr.h..., 
C- r,.,-cv f'I 1 ,vt •·O 90" � !:Olda•· 1t;.>0I .::.....-�• C'•i 1 
3 - e:,.-ol" PI hOr-1"\0 4Y f t<::ld , •• OU31 C\.o(' e,, 1 
.i - é,--or e: h),.."tj 91Y / S'-:lcl.Jr ,gi.,ol Cu(' �,, 1 
N:101 tJc,::,pvo!,, � cGnu, u .. �c· ,;o tJcb<" M::>cr lo ,:r,i.:c..,·1:1 
o -:l"ac,�I,:. 
•J:,:� 2 [1 e,· ""IC' ... �v1..in:.o > tct".:cr ::,��'! l') t111••i-;:.- te> 
r�Ql•::G ('n ,_. oe:-1:-�1, -.c,·1. ::0,l 



PLAN DE GESTION DE CALIDAD 

CONSORCIO 8 Y C 
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COSTURA DE 

SOLDADURA 

PRECALENTAMIENTO DE LA PLANCHA BASE DEL HORNO 

ROTATORIO 

Zona de 

Precalentam1ento 
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Precalentamiento de la plancha base 

Limpieza y 

esmerilado 

de escoria 
encontrado 
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Soldeo de las zonas defectuosas 

Costuras reparadas-
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.IJ· 
..,-�-, 
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Radiografía de horno 

Plaqueo total de 
los segmentos 

reparados (cuatro 
placas) en la 
Costura "C 1" 
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ANEXO D 

INFORME DE INSPECCION 

RADIOGRAFICA DE LAS 04 JUNTAS 

SOLDADAS 



Consorcio By C 
Ingenieri� Construcción, Montaje y Fabricaciones 

Carta N' 138-2007/ByC/Pa 

Pacasmayo, 14 de Febrero de 2007 

Señores 
CEMENTOS PACASMA YO S.A.A. 
Presente.-

Atención: lng. Zenón Chuckon Martínez. 

Asunto: Informe Preliminar de Inspección Radiográfica de las 4 Juntas Soldadas del 
Horno Rotatorio 
Referencia: Montaje de Horno Rotatorio 

Estimado Señor: 

Por medio de la presente damos a conocer los resultados de las pruebas 
Radiografias en las costuras del Horno Rotatorio 

La inspección radiográfica se realizado a las 4 costuras de soldadura del Horno rotatorio en un 
100% de su longitud 

COSTURA C l: Se tomaron 35 placas, de las cuales en 4 placas se encontraron defectos de 
soldadura (escoria alineada) las cuales fueron marcadas y señaladas para su reparacion y 
plaqueo posterior. 

COSTURA C2: Se tomaron 35 placas radiográficas, en las cuales no se encontró defectos de 
soldadura y se califica como costura aceptada. 

COSTURA C3: Se tomaron 35 placas radiográficas, en las cuales no se encontró defectos de 
soldadura y se califica como costura aceptada. 

COSTURA C4: Se tomaron 35 placas radiográficas, en las cuales no se encontró defectos de 
soldadura y se califica como costura aceptada. 

Nota Adjuntamos la siguiente Información 

1. Informe Radiográfico
2. Esquema y Códigos de la Junta Soldada
3. Fotos de la Inspección radiográfica
4. Se adjunta las 140 Placas radiográficas (35 Placas Por cada Junta Soldada)

Sin otro en particular quedamos ante Uds. 

Atentamente. 

Ing. Oswaldo Rivera 
Residente de Obra 

Conde de la Vega 138, Chacarilla del Est., Surco, Lima. Telf. 372 5542, Fax 372 6861 
naveb@pucp.edu.pe 



Consorcio By C
Ingenien� Construcción, Montaje y Fabricaciones 

FOTOS DE LA INSPECCION RADIOGRAFICA 
HORNO ROTATORIO 

Pegado de placas 
radiográficas en la 
costura 

Equipo 
radiográficos 
utilizados 
(SPEC) 

Conde de la Vega 138, Chacarilla del Est., Surco, Lima. Telf. 372 5542, Fax 372 6861 

uaveb@pucp.edu.pe 



Consorcio By C 
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Placas luego del 
Disparo de rayos 
gamma 

Defecto 
encontrado y 
marcados para su 
Reparación en 

costura CI 
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EMPRESA 

ATENCIÓN 

/ 

TRABAJO EJECUTADO 

LUGAR DE EJECUCIÓN 

FECHA DE EJECUCIÓN 

1.- OBJETIVO 

E1 1SA VOS 1 O DESTRUCTIVOS S'.A.C 

INFORME No 2187 - 02 - 07 

: CONSORCIO B y C 

: ING. AMANCIO DIAZ ORE 

: INSPECCION RADIOGRAFICA A HORNO 
ROTATORIO 

: PACASMAYO- LA LIBERTAD 

: 12 al 15 de Febrero del 2007 

La inspección mediante gammagrafia industrial ejecutada a 04 circulares 

soldados a tope. pertenecientes al Cuerpo Cilíndrico del Horno Rotatorio, 

ubicado en las instalaciones de la Planta Bongara; tuvo como finalidad 

evaluar la calidad de las soldaduras realizadas bajo el código de evaluación 

ASME SECC. VIII 

11.- CARACTERÍSTICAS DE LA lJNIDAD INSPECCIONADA 

Proyecto 

Año de fabricación 

Material 

Diámetro 

Espesor nominal 

Temperatura de Trabajo 

: Horno Rotatorio 

2007 

: /\e<' ro /\.:'l'M A-3 

. 4 300 mm 

30 mm 

: 600 ºC 

Pág 01 ne o:� 

C'}illc 9 N" S6'3 - tJrh. Cor-p:1c - San lsillro Tclffono: 56<1-2561 Celular: 9<,US-9205 

LIMA- r-1mu 
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E, 1SAYOS O DESTRUCTIVOS S.A. C. 

111.- PROCEDlMIENTO 

Se radiografiaron al 100% 04 soldaduras circulares. ubicadas en el cuerpo del 

horno rotatorio La técnica radiográfica empleada fue la exposición Panorámica 

Se emplearon 35 placas radiográficas por cada soldadura •circular 

inspeccionada. 

La idenlrficación y ubicación de las soldaduras circulares inspeccionados se 

ilustran en la grafica adjunta a este 1nfom1e. 

EQUIPOS Y MATERIALES UTILIZADOS 

Un equipo gammagráfico modelo SPEC 2T. 

144 Placas radiográficas de 70 x '120 mm. 

Letras y números de plomo. 

Indicadores de calidad 

Detectores de radiación NS-2000. 

Procesador de films. 

Productos Kodak para revelado. 

NORMAS APLICADAS 

º Código de Procedimiento 

• Código de Calificación

ASME SECCION V 

ASME SECClON VIII 

IV RESULTADO 

La inspección radiográfica detecto discontinuidades relevantes no aceptadas 

por la norma de calificación; las mismas que fueron reparadas y radiografiadas 

nuevamente, siendo el resultado final ACEPTADO.

Lima, 17 de Febrero del 2007 

Calle 9 N" 5óR. Urb. Curp:ic - Sa11 lsidrn l'd,t!f.rnn: %4-2561 Celular: 990.- <>205 
LIMA- PEJUJ 



NOMENCLATURA 

o 
o 
I"') 

� 

e,. 

\ i l Ubicación de Placas Radiográficas

CANTIDAD DE PLACAS 
Circular· í<i0 Placas Raalograñ:as 

:füTA 

Todas las medidas en mm 

INSPECCIÓN POR GAMMAGRAFIA INDUSTRIAL 

HORNO ROTA TORIO 

CI C3 C2 

L ESPESOR NOMINAL JO 
CISTR19UCION DE Lt..S PLACAS RADiCGRAFICAS EN 

LAS CIRCULARES 

CLIENTE: 
CONSORCIO BY C

UBICACION DE 

P1Z 

INF: 2187•02-07 
PLACAS RADIOGRAFICAS 

PAG: 01 DE 01 HORNO TOTATORIO 

FECHA: 17 FEBRERO 2007 

ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS S.A.C 

Inspecciones por Ensayos No Destructivos 
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FOTOGRAFIA No 03. - !Jm, vez que la� placa5 son expuestas a la radiaci<in rlur.:m1c 100 111im11(1 · �" 
pro.::.::<lió al rc1iro Je e las. Pus1criormc111c �ú11 llew1Jas al laburaturiL' par,1. u rcwlntin. 

FOTOGRAFIA No 0-f.- Estu fnli) nu,estw la� zonns marcudus p�ra Mt rcrar.u;i,\n :il h;,hcrsL' L't1comrod .. 

<lcfccros en ;1lg1111os tramo$ de la �L1kl;iJur.1 circular. 

ENSAYOS NO CLIENTE FECHA PAGINA 
DESTRUCTIVOS S.AC 1---------J--------¡-----¡ f>IWYIXTO BONG,\RA 

CONSORCIO ByC 12 al 15 FEB 2007 02 de 03 HOltNO ROTi\TORIO 



FOTOGRAFIA ·o O�. - l.:$\a f'o10 mucstr.l el údi.:cll• c11.:on1ruúl1 en Ju soldadura. l:i 4uc es rctir:ida p:ira 
luego ser rellenado c,111 un 11ucvl, pi1S1! de SClldaúur::t. 

rad iogro iiada,; 1111,:vamcnh:. 

ENSAYOS NO 

DESTRUCTIVOS S./1.C 

CLIENTE 

CONSORCIO ByC 

rcp;,rat:ion ,k la, 1.,1nus 111:m.:adas: es1as ÍU<:rou 

FECHA 

12 al 15 FEB 2007 

PAGINA 

03 de 03 

l'RO\'ECTO BONC/\l·U 

IIORNO ROTATOIUO 



� . 60ecc1ones por Ensayos No Destructivos INFORME 
,\11�•5-4n Guido 169-202 ventas@controlestecnologicos.com

¡ RADIOGRÁFICO 
:;,erax.· 263-0363 NEXTEL: s22·7574 RPM: 987 665 

1 
�------· --· 

�MPRESA : (O/;!k;f?..L.<..QJ 13..:JC 
e , 

: Cswlvdo /!..i 1/era__ R. t'r/er<-\.. 

oNTROLES TECNOLOGICOS SA e

'ATF-NCION
pf<0YECTO : P�.ovec.ro 8 0/,) ,1./) e,q - Uo l. ,u.o ¡¿ 0T .,d ¡c/2. l o 

códígo/Standard 
Jiaterial Base 
�spesor 
;:,--
penetrametro Nº

penet. Ubícación 
@o Esencial 
fipo de Película 
Dimensión de Película 
pantalla de Rl0mo 

INFORMACION TECNICA 
/J�·11..1 E S§C. 
A -3 0 

2, o,,,,.,,,.., 
18 

/7�1./Cu!.A 

0-1..0
A6F,4.

V/// 

7-0 ,'( '°7 2_ 0 /?_, /JI/ 
0,00-ó ,'/YI. 

Fuente 
Actividad 
Distancia Fuente-Película 
Técnica Radiografíca 
Tiempo de Exposición 
Densidad de película 
Calidad Radiográfica 
Procesamiento de película 
Tiempo de Revelado 

1 /\lrORME Nº 
o( 

¡· PAG: <.01 de éJ-1. ¡ 

1 -

1 

1 FECHA:/'(-. o-i-o:;.

: lridio192 
·3 6 e,-

'Z_,/Ó/YJ? 
P IJ)Jo.t2JJ;,r 1cA 
t'00í0,'!n 

2.0c,._ :z . .t.¡ 
T-.¿ T 

l'-1 A /41 .U /J t.. 
5 /}?J r',,n' --

y 1 IOE:'i rlFIC.-\ílÓ1 

C-f- P1 
P2 ,-

ÍJ3 P3 

04 Pt..t 
05 1 P::>-
06 P{:i 

1)7 p J. 
08 Pt, 
19 p� 
10 P tO 

11 PII 
12 ()/2.. 
13 Pr!, 
14 Pl'i 
15 Pt.F 
16 () I (, 

Pir 
� PIG 
19 P¡q 
20 P.2o 

Porosidad Agrupada (Aa) 
Escoria aislada (Ba) 

0ICONTINUID.-\0 

1 
1 

B °' 
P--.o.,, 
� 
go__ 

�ll. 

CAL!FlC.-\CION 

/-lCi::PT.40o 
VI 

. !, 

' ( 

JI 

// 

1, 

I I 

¡'( 
I I 

NO Ac E.PTtiDA 
tvO 

fJ o

{Vi) 

Aé_,=.{)tAPti 

A C., f--'J} 1'A D4 
A (!, E PTA.Dó
b. e,f!/> Y-4.D 0

t' 

I I 

(/ 

I 1 

NOMENCLATURA DE DEFECTOS 

Porosidad aislada (Ac) 
Escoria alineada (Ba) 
Falta de fusión (C) 
Concavidad Externa (Ec) 

Porosidad tubular (Ab) 
Escoria alternada (Be) 
Fisura (F) 
Quemón (Bt) 

OBSERVACJÓN 

fJ o A C. e.P-rA 0).)
t;.scoe.1 có 

·@coQc+
f!:5 U).i lA

Socavado interno (Fa) 
Soca vado externo (Fb) 
Cordón irregular([) 
Inclusión de Tungsteno CW) 

Falta de fusión (C) 
Concavidad interna (le) 
Descentramiento Hi-Low 
íDh) 
i.VGAR Y FECHA DE EDJECUCION JNSPECTOR NDT 

? A-Cf)�;V7A yo

FCB lirna 1 '--1 de-Erre-re del 2007 .:..:.::..,,�.:.._:'._��'.:.:...:�'.__-----------, FIRtv!A Y SELLO 
t 

�� cJf::CUTADO POR
�J � 

� 111SP. CAR.LOS FELIX 081 EGON / CLAUo'i'o BA.RA.ZOR.DA 

1 



1• f_QflJROLES TECNOLOGICOS SA.C
rospeccJOnes por Ensayos No Destructivos

Lue san Guido 109-202 ventas@controlestecnologicos.com 
!r;l

efa:c 263-0�63 NEXTEL: 822' 574 RP, 1: 987 665

_:f¡víPRE�A C{)fa�e,,,,ecuJ 8::J e

ENCION r í f {)_ Q
lAT i n'j. 0.5W<.\ e o •'V/Z.,Y-0-_ jvc2V� 

INFORME 
RADIOGRÁFICO 

11'1 FORME 1º .?'( --1
FECHA f,:..r .. o l-ot

!',\G�o:2._ __ de o-+ �j 
__ __,_ __

�pROYECTO : f{U)YJ:C!.réJ fo O¡V 611 /2.-A - J.{ o,v.,o Qq)T/l roR.tO

Ir INFORMACION TECNICA 
·códiCJo/ :ASHE-S¡;a:;.. VIII Fuente : lridio192 
Material Base A- ?>(:; Actividad 30c,· 

�esor '3 {) fM /YYl Distancia Fuente-Pelicula Z,ISfrYJ 

pen-etrametro Nº 
1 í3 Técnica Radioqrafica p ¡\-¡\JIO.V1,'-1 IÚ1 

penet. Ubicación PD.1Cu1..,A Tiempo de Exposición i00fY11/M 

.Hilo Esencial {),ZO Densidad de película 2_. í] � J. Jj ___
•Tipo de Película
Dimensión de Película 
-pantalla de PI orno

1 !DE, 'TIFIC.-\CIÓ,

1 
ICf- P2/ 

pz-z._

03 P23 
04 p24
05 P2-S 
06 pz 0 
07 

1 
pzi 1 

os 1 PZó 
09 f 2- q 
10 p 2io 
11 p3,¡ 

12 P oz. 

13 PJ3 
14 P3 -1 
15 p 5S-
16 C,2_- p.( 

1 
p2 

1 PJ 

JU p lf 
20 1 p,;-

-

Porosidad Agrupada (Aa) 
t . . 1..scona aislada (Ba) 
Falta de fusión (C) 
Concavidad interna (Te) 
Descentramiento Hi-Low 
(Dh) 

,:J.[)>< 4'00 ""--"-' Calidad Radioqráfica -:-- 1 T 
fl.GF/1 Procesami�nto de película M c,'I 1(,Uü. ( 
o, 005'/""1. Tiempo de Revelado s m,j.1-7. 

1 DICúi'/Tli'/UI DAD CALIFIC.-\CJOi'I 1 OBSCRVACIÓ,\ 

11 C t: /J 7 A fYJ.. 
,, 

{ 1 

( I 

{I 

¡/ 

r1 

(¡ 

1 /1 

/1 

/( 

// 

// 

,, 

(, 

,·¡ 

1( 

1/ 

fr 

(¡ 

NOMENCLATURA DE DEFECTOS 

Porosidad tubular (Ab) Socavado interno (Fa) Porosidad aislada (Ac) 
Escoria alineada (Ba) Escoria alternada (Be) Socavado externo (Fb) 
Falta de fusión (C) Fisura (F) Cordón irregular (I) 
Concavidad Externa (Ec) Quemón (Bt) Inclusión de Tungsteno (W) 
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fMPRE�A Co�o.<2..c.-1 o B'cJC 
1 
ATENCION : Tma. éswctldo Rl'vera.. /{_o-e .,...o__ 

: Pl2.<IJY$C70 BcN6/..eA - -f./01.No 

INFORME 
RADIOGRÁFICO 

12.0TATOt!IÓ 

INFORME Nº r.!) ( 

FECHA: e-¡ - o_¿ -o+ 

pR0YECTO
INFORMACION TECNICA 

código/Standard 
Material Base 
Espesor 
penetrametro Nº 

penet. Ubicación 
Hilo Esencial 
ÍÍf)º de Película 
Qirnensión de Película 
pantalla de Plomo 
N

º 1 JDE;\Tl FIC..\CIÓN 

2ll 1 e: 2.- Pe 

� 1 p-:¡ 

03 f'S 

04 P1 

05 p1,0 
06 flf 
07 p-1¿

08 P13 
09 p I<{. 

10 p 15" 
l l p !� 
12 p ( J. 
13 f f P) 
14 {) i <f 
15 p -2.<:> 
16 p,z_¡ 

w
pz¿_ 

p 2-3 
19 P2. 'f 
20 

:ASM 6 sac. V111 Fuente 
A--3.G Actividad 
'2:,0 ()Vt ,IW"\. Distancia Fuente-Película 

,1 0 Técnica Radiografica 
Pe.u e u LA Tiempo de Exposición 

é)-2º .\N<. Densidad de película 
A 6 r=I+ Calidad Radiográfica 
40>' t.¡-z.,o,.._. ~ Procesamiento de película 
(!),005 A- Tiempo ce RevPlado 

DICONTINUJDAD C..\ LlFi C..\CIO,'i 
4ce.PTA /XJ 
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ti 
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: lridio192 
3 8 C; 

'Z. IS fV!'I 

PAJJDk Ll )-,/,} CA 
IOO(T1'J,·m 

QJ:) 0-. ,<,'-¡/ 
T- 2. T

/Vl)d.JUA e_ 
,-- ' w /1'?? / /V) 

OBSERVACIÓN 

Pe.r;-
NOMENCLATURA DE DEFECTOS

Porosidad Agrupada (Aa) 
Escoria aislada (Ba) 
Falta de fusión (C) 
Co, 1cav1dad interna (Ic) 
Descentramiento Hi-Low 
(Dh) 

Porosidad aislada (Ac) 
Escoria alineada (Ba) 

,sión e Falta de ft ( ) 
Concavidad Externa (Ec) 
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tJECUTADO POR 

Porosidad tubular (Ab) Socavado interno (Fa) 
Escoria alternada (Be) Socavado externo (Fb) 
Fisura (F) Cordón irré'gular (I) 
Quemón (Bt) lnclusión de Tungsteno (W) 
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-�-.¡• j IDE:'iTIFICACTÓN DICONTINUfDAD C\LIFIC..\CION I OBSiRV.-\CIÓN 
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03 P 2?., 
04 P2Cl. 
05 p3,o 
06 p 3/ 

07 P�Z 
08 pg3 
09 F:J lf 
10 P3o 
11 cz- p.( 

12 P2 

13 p2, 
14 P'f 

15 Ps 

16 f6 

P7-

PB 
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(( 

19 f/ 
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NOMENCLATURA DE DEFECTOS
Porosidad Agrupada (Aa) 
Escoria aislada (Ba) 
Falta de fusión (C) 
Concavidad interna (Ic)
Descentramiento Hi-Low
íDh) 

Porosidad aislada (Ac) 
Escoria alineada (Ba) 
Falta de fusión (C) 
Concavidad Externa (Ec) 

LUGAR Y FECHA DE EDJECUCION 
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tfECUTADO POR 

Porosidad tubular (Ab) 
Escoria alternada (Be) 
Fisura (F) 
Quemón (Bt) 

Socavado int erno (Fa) 
Socavado externo (Fb) 
Cordón irregular (I) 
Inclusión de Tungsteno (W) 
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1 INFORME i'I� 0 ( fcoNTROLES TECNOLOGICOS SA.C
. �iones por Ensayos No Destructivos 
/\18 'San Guido 169-202 ventas@controlestecnologicos.com

INFORME 
RADIOGRÁFICO 

PAG: D.S-- de () t-

;:1ef;:ix.: 263-0363 NEXTEL: a22·7574 RPM: 987 665 

(MPRESA C iJJ fV SOR.. c<--=o::---B-<rf_<!.,,_7 _ __.__ ________ _ 
FECHA:Jt.¡-o¿- ó1 
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'pROYECTC? (7Qo Y E.C, io B o/J (/..,fJ. R. 4 _ -/-,loLVD Q_9-:t-A.-tc(2 J.,O 

INFORMACION TECNICA 
códic¡o/S tan d ard : 4SM e SE ce. Vt(l Fuente : lridio192 
,\!aterial Base L] - � 6 Actividad ��e; 

�sor -::i o /V'-.,..... Distancia Fuente-Película 2---15/v/J 
penetrametro Nº 

/P.:> Técnica Radiografica P A. ¡v-o R.A 1-1 t e.A 
penet. Ubicación P �UCcJl.A Tiempo de Exposición 1 o.o /JYJ i ,i,, 

¡j¡lo Esencial t9.2..0 Densidad de película 2..�0 �z,v,
fipo de Película .4 Gr::4 Calidad Radiográfica -,--._ < r
Dimensión de Película --:¡...ox '-(Z,. o Procesamiento de película : /V\ ,4,.u U 4 L 
pantalla de Plomo <f}. O 05"/JYI Tiempo de Revelado )(1,-v, I� 
�o IDENTJFJC.-\C!Ói'/ 1 DICONTI, UIDAD C...\ LI F I C.-1. C !ON OBSERY.-1.CIÓN -

í e '3- p I / 1 4cFPrA.P-o 
p l 'Z. ,� u 

n p¡3 
" 

u4 p /<( /( 

15 p / s- 1 ,¡ 

1)6 p / (, '/ 

1)7 pi? (( 

1)8 PIB // 
íl9 p¡q {( 

10 P 20 (( 

11 p 2.1 (( 

12 P'22 (( 

13 p 23 /f 

14 P2-'f Ir 

15 P2S- ¡, 

16 p �j, /1° 

1 p '2-l ¡( 

� P 253 /(' 

19 p .Z.t /( 

10 ,p .30 /t 
.. NOMENCLATURA DE DEFECTOS 

Porosidad Agrupada (Aa) 
Porosidad tubular (Ab) Socavado interno (Fa) Escoria aislada (Ba) Porosidad aislada (Ac) 

Falta de fusión (C) Escoria alineada (Ba) Escoria alternada (Be) Socavado externo (Fb) 
Concavidad interna (Ic) falta de fusión (C) fisura (F) Cordón irregular (I) 
Descentramiento Hi-Low Concavidad faierna (Ec) Quemón (Bt) Inclusión de Tungsteno (W) 
(Dh) 
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INFORME 
RADIOGRÁFICO 

li'JFOR,\IE ,,,.; Ü ¡ 1 
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___ __¡______ -----

·ATENCION :r "''" � . Gs (,l...),:}! do (). l u.e. r0- � r' t/e,n.'-
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Material Base 4-3 6 Actividad 3. Se¡
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penetrametro Nº 

1 (� Técnica Radiografica : D t:J ,0 oRPµ tCA
·-

penet. Ubicación P�Lleut....,..t\ 1 Tiempo de Exposición 100",.-;,z.;/I,,, 
- . Esencial r· :-0 Densidad de elícula Hilo ro 2; 1 p . 2, o -a., -2, y 
r�ie_o_d_e�P
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e_l�íc�u�l�a�-:------4�·�ª-�-A-:-___ -f-i_C_a_l _id_a _d _ R_a

7
d_ i _o�g_ra�·f_ic_a��-:----�'---2�1_:_ __ �j1 

Dimensión de Película ·-:¡_e, ><. '-(2,0 ,,,1,....,._, 1 Procesamiento de p�lícu!a : /¼!.l,.vuAc  ;...--:-:---:--=--:--------------=----;------:--=---:-:---:-------'--------� 

1 pantalla de Plomo 
,'i' ! ID ENTIFI C.-\ CIÓ,\! 

sJ. , ei - PE/ 
� 1 P32. 
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P3.3 ! 

04 1 p 3 l¡
05 1 -P 36-
06 1€�- p¡ 
07 1 p¿ 
08 ! 

p i' 
09 1 p.c.¡ 

10 Ps-

11 p;; 
12 p-:¡, 
13 fB 
14 P<! 
15 p /to 
16 1 p (( 

1 rp 12 
1 PIJ 

19 p;y 
20 1 p¡5 

Porosidad Agrupada (Aa) 
Escena aislada (Ba) 
Falta de fusión (C) 
Concavidad interna (le) 
Descentramie nto Hi-Low 
(Dh) 

JJ/oc.?Sí ✓h Tiempo de Revelado 
D!CONTlN 'IDA.O C.-\ Ll FI C..\C l O!\! 
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NOMENCLATURA DE DEFECTOS 

Porosidad aislada (Ac) 
Escoria alineada (Ba) 
Falta de fusión (C) 
Concavidad Externa (Ec ) 

Poros1dao tubular (Ab) 
Escoria alternada (Be) 
Fisura (F) 
Quemón (Be)
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l 

1 

LUq.<\R Y FECHA DE EDJECUC[ON INSPECTOR NDT 

FEtJ· 
Lima� de.fu:tero-del 2007 

tJECUTAOO POR 
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: 0- rn,._ i /V¡ ' 

OBSERV . .\ClÓ,"i 

�

Socavado interno (Fa) 
Socavado externo (Fb) 
Cordón ir regular (I) 
[nclusión de Tungsceno (W) 
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INFORME 
RADIOGRÁFICO 
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·pROYECTO : P ¾>YG.cT-0 8ovc�!14 - 1-LoeMO /u!""tArcvUO 

INFORMACION TECNICA 
código/Standard : A.5lvJ"[._6F_¿¡::_ VII/ Fuente : lridio192 
Material Base Actividad '3 B <:. ( 
Espesor 3 01'11,,,,, Distancia Fuente-Pelicula '.2, IS '7'Yt 
penetrametro Nº 

f B Técnica Radiografica PANo�OU·-UtÁ 
penet. Ubicación PEL!CUL...A Tiempo de Exposición 10Qr,,y¡¡_,v¡ 
Hilo Esencial D,Z-0 Densidad de película 2. D c... '2, "-{ 
:!!E-º de Película A 6i::A Calidad Radiográfica ,- - z.. T 
Dimensión de Película q.-ox 1/'l<D 1--<-<- Procesamiento de película /l,/ a/JuaL 
"._'.;-..-----·---------'--...:..____: __ _¡___..:.�....:___---....:______; ____ ___.-'-'='.....::...::=------

pantalla de Plomo o. o os r IY1 Tiempo de Revelado 5 rrn,·/YI 
�· IDENTl FTC.-\CIÓN 

� <Y(- f/6 

J! p ¡-:; 

03 P lt5 
04 P!r 
05 P2o 
06 P ZI 
07 ?22 
08 P Z3 
09 p :¿ 'i 
10 p 2-.') 

-11 � z¡, 
12 p <--+
13 p 'l-G 
14 p Q,4 
15 /> g o 
16 p 3 {

1 p ,¿ 
fJ3:] 

19 p '3 </ 
lO f 3:> 

Porosidad Agrupada (Aa) 
Escoria aislada (Ba) 
Falta de fusión (C) 
Concavidad interna (Ic) 
Descentramiento Hi-Low 
!Dh) 
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NOMENCLATURA DE DEFECTOS 

Porosidad aislada (Ac) 
Escoria alineada (Ba) 
Falta de fusión (C) 
Concavidad Externa (Ec) 

Porosidad tubular (Ab) 
Escoria alternada (Be) 
Fisura (F) 
Quemón (Bt) 

1 

-

Socavado interno (Fa) 
Socavado externo (Fb) 
Cordón irregular (I) 
Inclusión de Tungsteno (W) 

LUGAR Y FECHA DE EDJECUCION INSPECTOR NDT 
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ESQUEMA DE JUNTAS SOLDADAS FECHA 14/02/07 

SEGÚN CODIFICACION EDIClON 00 
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Consorcio By C 
Ingenieria, Construcción, Montaje y Fabricaciones 

Carta Nº 140-2007/ByC/Pa 

Pacasmayo, 16 de Febrero de 2007 

Señores 
CEMENTOS PACASMA YO S.A.A. 
Presente.-

Atención: Ing. Zenón Chuckon Martínez. 
Asunto: Informe de Inspección Radiográfica de costura "Cl" del Horno Rotatorio 
(Después de las correcciones en los 4 segmentos defectuosos de la Costura Cl) 
Referencia: Montaje de Horno Rotatorio 

Estimado Señor: 

Por medio de la presente damos a conocer los resultados de las pruebas 
Radiografias en los 4 segmentos corregidos de la costura "C l" del Horno Rotatorio 

COSTURA Cl: Se tomaron 4 placas, en las cuales no se encontró defectos de soldadura y se 
califica como costura aceptada. 

COSTURA C2, C3, C4: No se encontraron defectos de soldadura, por lo que se califican como 
aceptadas (Según carta Nº 138/2007-ByC/Pa. entregada) 

Nota Adjuntamos la siguiente Información 

1. Informe Radiográfico de los 4 segmentos corregidos
2. Esquema y Códigos de la Junta Reparada
3. Fotos de la Inspección radiográfica
4. Se adjunta las 4 Placas radiográficas de las reparaciones en la Costura "Cl"

Sin otro en particular quedamos ante Uds. 

Atentamente. 

lng. Oswaldo Rivera 
Residente de Obra 

Conde de la Vega 138, Chacarilla del Est., Surco, Lima. Telf. 372 5542, Fax 372 6861 
llaveb@pucp.edu.pe 



Consorcio By C 
Ingeniería, Construcción, Montaje y Fabricaciones 

FOTOS DE LA REP ARACION EN LA COSTURA "C l" 

Esmerilado del 
tramo del 
cordón a ser 

corregido 

Escoria encontrada 

en la costura C 1 

Aplicación de 
Líquidos 
penetrantes en 
tramos defectuosos 

Conde de la Vega 138, Chacarilla del Est., Surco, Lima. Telf. 372 5542, Fax 372 6861 
llaveb@pucp.edu.pe 



Consorcio By C 

Ingeniería, Construcción, Montaje y Fabricaciones 

r 

.�· 

Conde de la Vega 138, Chacarilla del Est., Surco, Lima. Telf. 372 5542, Fax 372 6861 
llaveb@pucp.edu.pe 

Precalentamiento 
del metal base 
previo al soldeo 

Soldeo de los 
segmentos 
defectuosos 

Costura Corregida 



Consorcio By C 
Ingeniería, Construcción, Montaje y Fabricaciones 

COLOCACION DE PLACAS RADIOGRAFICAS EN LAS PARTES REPARADAS 

Colocación de 
placas 

radiográficas 

Plaqueo total de los 

segmentos reparados 
( cuatro placas) en la 

Costura "C 1" 

Conde de la Vega 138, Chacarilla del Est., Surco, Lima. Telf. 372 5542, Fax 372 6861 
llaveb@pucp.edu.pe 
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C4 � (ffil,ffi', 

'v1ST A LA� 

C3 
(1m::'$A 

=�-

C2 
($3..N)'>. 

IN:l'B:D0-1•0,¡_ - - ---- -
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ANEXO E 

IMÁGENES DEL PROCESO DE MONTAJE 

DEL HORNO ROTATORIO 



RECEPCION DE EQUIPOS CHINOS SEGÚN 
PACKING LIST (HORNO ROTATORIO) 

Placa de 
identificació 
n de la 
corona 
(Gear) 

CONSORCIO BvC 

"J, 

lt . ' . 

Polin de 
retención 

¡,,,· 

RECEPCION DE EQUIPOS CHINOS SEGÚN 
PACKING LIST (HORNO ROTATORIO) 

Cabezales 
de 
descarga \ 

Guarda de la 
Catalina 



Accesorios de Montaje del Horno 

CONSORCIO ByC 

Pernos de los 
llamadores, 

topes de la 
llanta, pernos 
de la corona 

Pernos de Acople de la Corona 



CONSORCIO BvC 

MONTAJE DEL HORNO 

ROTATORIO (Rotary Kiln) 

Colocación 

de los pernos 

de anclaje en 

las cajuelas 

de la Base Nº

3 

·� 

"i 

�,, 

Fabricación de 

Insertos 

metálicos para 

los pernos de 

anclaje 



f"r'\11..IC'r'\ □ f"IA n, .r-. 

Trazado de Ejes y Niveles en las 
bases de Concreto del Horno 

Rotatorio 

� 

1 

Trazado de 
Niveles 

Trazado de 
ejes 

4 estaciones (parrilla y polines), instalados sobre bases 
de concreto y calzas metálicas con aproximación de +/-

1 mm (Supporter Device) 

��c�3!!:'.���;J:_��r:; 



Montaje de Conjunto parrilla y Polines (bases del 
Horno) 

CONSORCIO BvC. 

�, .. ._,, \1 •\ t 
·\ \\ '1\ 

ml\\� 

\\ \\ 11 
'\•\� 
t\\�. \\\1 \ \\ 
;,\ '\ \\11 \\ \ 1 
t'\li\'\ 
\\¡ 'I \\ 
\�• ,� 1 \' 
\'\ 1, \ 
: ..... , 

¡rl 1\",
(

CONTROL DIMENSIONAL DE LOS 
DIAMETROS DE LAS VIROLAS DEL 

HORNO (SHELL) 



r.ONSORr.ln R\/r. 

CONTROL DIMENSIONAL DE LA 
CORONA (GEAR) PRESENTACION EN 

EL TERRENO 

¡ 1 

MONTAJE DE LA LLANTA Nº 1 

Peso= 27350 kg. 



CON�ORr.to R"r. 

Instalación de Soportes temporales del 
Horno Rotatorio 

Acondicionamie 
nto de las 

llantas Nº 3 y 4 

Montaje de las 
llanta Nº 2 



r.ONSORr.ln R"r. 

Vaciado de Grauting Epoxico en las 
cajuelas de la Parrilla (base de 

Polines) 

INSTALACION DE PUENTES Y 
ACCESORIOS PARA EL ENSAMBLE DE 

LAS VIROLAS 
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MONTAJE DE LA VIROLA Nº 3 

CONSORCIO ByC 

MONTAJE DE LA VIROLA Nº 5 

::,:.;.: 
: 

r1'

. ,.:t�
', '.·•,···."'J 

�· 
:, n¡;-, 
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,. �--�7 

;\t
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EDIFICIO DE 

ALIMENTACI 

ON 

.4 . 4�·� 

10 
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INSTALACION DE EQUIPOS DE 
ACCIONAMIENTO DEL HORNNO 

(REDUCTORES Y MOTORES PRINCIPALES) 

MOTOR 
PRINCI. 
PAL 

CONSORCIO ByC 

REDUCTOR 
ES 

!:J. 

� 

"tv.1,I t�;·r.""' 

- ,1�

INSTALACION DE EQUIPOS DE 
ACCIONAMIENTO DEL HORNNO 

(REDUCTORES Y MOTORES PRINCIPALES) 

ACOPLAMIENTO 
MOTOR
REDUCTOR Y 
CARDAN 

ACOPLAMIEN 
TO PIÑON Y 
CARDAN 

1.2 
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CONSORCIO ByC 

Soldadura del horno 

rotatorio 

REDUCTOR PRINCIPAL Y 

CARDAN 

14 



CONSORCIO ByC 

MOTOR PRINCIPAL 

MONTAJE DE LA CATALINA 

15 



MONTAJE DEL CABEZAL DE DESCARGA 
Cabezal 

de 

,), 

,,,: 

.-::
·"

"-
. ! 

CONSORCIO ByC 

'• ·�-� 

GRAMILADO DEL HORNO ANTES DEL 
SOLDEO 

LECTURAS DADAS POR EL RELOJ 
COMPARADOR 

¾,:: 

Zona de Descarga 

16 
-=- --



CONSORCIO ByC 

GRAMILADO DEL HORNO ANTES DEL 

SOLDEO 

(LECTURAS DADAS POR RELOJ 

COMPARADOR) 

Reloj 
comparador 

Zona de 
alimentación 

ALINEAMIENTO DE LA CORONA (GEAR) 
DESPUES DEL SOLDEO DEL HORNO 

Medicion con 

reloj 
comparador 

(lectura radial) 

17 
.... .., 



Vista del horno concluido el montaje 

Cabe 

CONSORCIO ByC 

VISTA COMPLETA DEL CABEZAL DE 

DESCARGA DEL HORNO 

9CONCLUIDO EL MONTAJE 

20 



CONSORCIO ByC 

VISTA COMPLETA DEL HORNO 

ROTATORIO CONCLUIDO EL 

MONTAJE 

Instalación del quemador dual del horno 

21 



SOPORTES DE RODAMIENTO DEL HORNO 

(SUPPORTING TOLLER) CONCLUIDO EL 

MONTAJE 

CONSORCIO ByC 

INSTALACION DE ACCESOS AL HORNO 

ROTATORIO 

PLATAFOR 
MAS, 
BARANDf.S 
y 

ESCALERA: 
s 

22 



ANEXOF 

PROTOCOLOS DE PRUEBAS EN V ACIO 



PLAN DE GESTION DE CALIDAD 

PROVECTO: MONTAJE DE HORNO ROTATORIO V ACCESORIOS 

BYC/PEM-12-02 

HOJA: IDE 1 
FECHA 15/01/2008 

"'-���_9../' 
.,_ ________________ ___ _  _.E""D'°I ... C ... 10 .... N,,___1 1 . 

PROTOCOLO PllUEIJA DE EQUIPOS 

1.-DATOS GENERALES 

AREA: ZONA DE UDJCACION: 
TJPO DE PRUEBA: CODIGO DE EQUJPOS: 
PLANOS DE RE FERENCIA: 

2.-DATOS DEL EQUIPO 

DESCRIPCION DEL EQUIPO: 
EQUIPO o. 
CLASE: 

MOTOR 
Datos de placa:: !Potencia: 
Lecturas en h�Pruebn !Potencia: 
Datos de placa:: 
Lecturas en la Prueba lremeeratura : 

EQUIPO 
Datos de placa:: Caeacidad: 
Lecturas en la Prueba !Temperatura: 

3.- PUNTOS DE CONTROL 
*VERIFICACIO DE EQUIPO EN BUEN ESTADO 

*VERlFICACION DE PARTES EN BUEN ESTADO 

,.VERlFICACJON DE LIMPIEZA DEL EQUIPO 

1 

1 

*VERJFJCACION DE PINTURA EN BUEN ESTADO 

*VERJFICACION AJUSTE DE PERNOS Y TUERCAS 

*VERJFICACION DEL FUNCIONAl'vUENTO OPTIMO 

"INSPECCION DE ARANDELAS 

Corriente (A) 
Corriente (A) 
Motor(rpm ) 
Motor (rpm) 

Equipo (rpm) 
Equipo (rpm) 

*VERJFJCACION DE MlNIMA VIBRACJON DEL MOTOR 

*VERlFICACION DE CERTCFICADOS DE CALIDAD 

*VERIFlCAClON DE LUBRICACIO Y ENGRASE DE EQUIPOS 

"VERJFICACION DE HERMETICIDAD SISTEMAS CERRADOS 

* TJPO DE LUBRICANTE 

l*OTROS 

� 
E] 

MODELO: 
SERIE: 

Voltaje (V): 
Voltaje (V): 

otros() 
otros() 

otros() 
otros( ) 

'LEYENDA: CONFORME : c NO CONFORME: NC 

OBSER VACIONES: 

ING CALIDAD ING PRODUCCION ING RESIDENTE 

No. REGISTRO: D 
FECHA: 

Nº Fases Í

�,-, 
1 1 

D 

D 

D 

D 

D 

D 

D 

D 

D 

D 

D 

D 

D 

NO APLICA: IA 1 

SUPER VISOR CMA 



ANEXOG 

MANUALES DE ESPECIFICACIONES, 

INTRUCCION E OPERACIÓN DEL HORNO 

ROTATORIO 



2004 

PR Seria·f Gear Units 

Dperating lnstructfons 

This product complies with the standard of JB!T10467-2004 

Nanjing High Speed & Accurate Gear Co., Ltd 

Na nj ¡ n g H i g h S pe e d G eº r M a n uf a et u r in g C o. , L t d 

Zhong Hua Men· Wai Xiao H2ng t✓anjing P. Fi.China 
-
Science Garden,Jiangning District, Nanjing p.r. China 
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1. Preface

1)1�. scri2l1 gcc.1r uni Ls wi Lh high c.1ccurnlc hélrdcning ílé.tnk L<10Lh, uscJ;
Cor hec1.vy loé.lcJ occ2sion , H. middlc & low srccd. Careful ,tttcnl ion lh6\ 
opcrating inslruction p�-1or Lu commtssLon1ng 1s 
cssent.ial. 

Trie configuration of the rccJuccr rcfcrs Lo Lhe c1.tL(lched inst.tl ldLiuri 
drdwing of the outlinc 
Gefore the clclivery, no:1io2cied Lcst rnns riust has hccn c,trt·iccl c>L1l, 

2nd thc lubriccrnt oil in the gcar untl hélS hecn drc1incd ofí", U1c un11 
is [)é.lCkcd according to thc orucr- sriccifiulLton. J.f no othcr srwcii ºil'd.·, 
requi remen ts werc agreed on when the ordcr wa.s pl aceci, 1·or in:--; t,tr1cc 
customcrs ·necd us help lO instc1ll geé:�r units, all cusLnn1l'r' s· 
activities concerning gcél- units are out of Lhe control of ot1r cuí11¡ i ;1n:-
2ft2r del i very. So rcrnind rn ·parlicu.lar chal customl'rs shou1 ti ht·· 
rcsponsible for the following points: 

!)reserve ,ind ¡;rote-et again.;;t corros1on 
Transport 
Preserve when i nc1c ti vr. for é.tn C:( t end2d f)Cr i oc.J 
Installation 
In�pections beforc sLarting up 
Commissioning 
Oricra.tion and maintcnHnce 

2. Open the packing box

Whilc opening thc racking tox, it 1s nccessary to Lhor·uughly inspcct
the cxé.ict Lyr,c, Lhc i n t.cgrily of Lhc rarts c1.nd accessorics including 
thc ·tcchnicé.il clocumcnts. /\1 l ahovc musl · comrl.y with the orc.lt·r 
spcc1ficaLions. Pay more altcnlion Lo any injury ur cor-rusiun o( !lll' 
¡,arts, if cxi.sls, invcsligale the cc1use and tc1.kc lílCé:tsur·c Lo rcsl<•t·l·. 
,,nd it is needful that lhc rccognjLion f'or Lhe í·esturc qu(dity li()Lli 
the ge;ar uni Ls :nanuf.'i:lc.Lurcr ,i.n.d ·thc cu_slorncr pr-1or Lo of)cr;1l i11r1. 

3. Safety

A l I ro t. a t in g ma eh i ne r y
accurd i ng to l ocí1 l anJ 
Lntnsrrnrting, inslí:ll 1ng, 

shoulJ he guélrJc:u to rrcvcnl <1ccidcnt.:--
nuLionul s,tl'cl¡ cudc -dur·ing· lif"Ling, 

. . . 

co;11m1ss1un1ng ;1nJ o¡wr;1Ling ele. 

1. Tr2nsport anci preservCTtion

lhc gcct r un t-L shuu l d he pll L <1r1 wootl h l ne k o r �llH>O L h r"tnu ti ry 1·(1undct L ion.
e eme n t !"L o o r s h u u l J h e él v () i ti e: ti , ,,.,. h i l e· L ,- il r 1 s fl o r L i n g ,t n J f) r e � L' r v i n g . /\ t 
Lhe sil.me Li1nc, tl shc1L1ld he rigidly 1·ixcd ur Lo rrcvcnt hitting ,ind 
Lhc shart cxLcnsions roL;1L111�. lhc lif"Lin:..: lugs ()íl Lhc uppc.:r p;irL ni' 

·,,, 
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L h e er.t s e e í\ n h e u s e J ro r u· ¡ 1 n s r u r · t ¡ n :;:: L I w e rn;; r J el e u n i L , h o w e ve r , i C 
Lhcrc c.1rc C

0

,JSL hugs Oíl Lh� lowcr f),:rº¡_ tif' 
0

Lhc i º lc.tfi.st.' joint., Lh
.
ey íilUSL 

be uscd f"or li[Lir.g thc complcLc gc,ir uniL,_,inu Lhe oncs on Lhe u0pcr 
r,drt. of" t:hc cc1sc r.:crcl:1 scrv.:.: lo Ji ít Lhc up�er f)art of Lhc housing. 

·1\lust. nol preserve gca1- untts ()Ut.doors. Thcy 2.re run-in wtlh rusL
p·revc,1Livc oíl ot'Cc:-ing ¡,roLocLio,-, f"nr norfi:al Ln:tnsport condiLic·;s, 
é.:,~:·:i c0•.,ef-cJ storagc ;'0r ;:i. pcriod oí 6 monLhs unti1 units <:trc rut :nLo 

_oper;-i�1on. Tf the g·.:ar unils c1rc csLimatcd out of o¡;erntion far an 
extended f)•:>riod, or oí)eratcd ¡_1,1dcr unf"c1•:or2,b12 conditions e.g. moisl, 
�'.Or:·usion. rle2i.se uc[iniLely c!�iim i:--, t.hc o.:-ci-):· specificiltion�; in orcler 
Lo l;t!..:c spcciéd mcci.sure r\g;-únst coírosion. 

If gc<1r units 8r8 ·nacLivc for an e:-:t.e:nclcc! f)cr-iod, antic.orrosion will 
be· carr·i ccJ out aga in. Pl·cétsc con su l t us whe:i ,1eccssary. 

S f) e e i éJ. l e ar e [ o r t h� s ha ,- t s e él l s i :- re q u i !. e J ·1, he n r epa i n t. t he o u t s i el e 
coalin� of Lhe gear unit. A•roicJ thc ::;olvcnts in Lhe paint mect the oil 
sea 1 s and m2ke them ctgc1 ng, res u I L in o i I J cakélge: 

Installation 

1 Gerlr uní Ls are dc 1 iverecl intcgr;-11 ly and instal led intcgn1.l ly. Should 
nol oncn up and reassemblc Lhe gcnrhox prior to opcration. 

J. 2 lnstc.Jlation anJ opcr2.tior. conclilions
Whcn opcrating al high a.rnbirnc Lcmpc-rnLure anu coul.d not supply 
normat cooling conclition, íor instance p.revétil thc norma.l 
Lhcrma1 f)ower, exln1 thcrmal cxch,tngc mcthod is recomrncnucd; 
;\o starL-up while the work tcmf)crature is below the stipulated 
Lemperr.1turc. rre-heating thc luhricalion oil is requirccl; 
It is particularly important that water or any cJirL is f)reventcd 
from cnlering the .interior of thc gcar uniL 

3 Sne:cial mcasures should be Laken to prevcnt dnmaging Lhc gcar unil 
· wh ile . li fl ing i t by. rape s1 i ngs.

5. 'l°The gcar uni l shou]d be rigidly mounlcu on a level, firm found;:1.tion,
the founda t i.·on mil y be made of concrete, s tccl or cas L i ron. Uns tab 1 e
founJation may ·cause lctrgcr vibration nnd noisc, and accclerate gcc:Lrs
and bcarings uamage abnormally. The founcJaLion· surface· should be
pr.occ,sscd accoru i ng · Lo ce r ta in requ i remen t, wh i le des i gn i ng L he
foundation, ·rtlake sure lo rroviJe aJcqüatc sné1ce for oil Jrai.ning, oi 1
r,eturning uucls which cPLn h� cnsily asscmblcd/disa.sscmhlcJ, i\dec..¡u,tle
f' �t l I o f' L h e o i l l e v e l i s ne e e s s ¡ , r y w he n re ll, rn i n g o i I h y g r,, v i l y . l he
slrcngth of lhc fountl,_Llton hol Ls is gfé\(_ l c 8. R.

w h i J e i ns ta l l i n g L he re cJ u e e r, L he i ne I i ne a n g l e o r L he red u e e r 1 · o 1· (' o nn, r J, 
back, right élnd_lc[t rositinn is no more L hé1n i º C. 

5. 5 í7or Lhc hol low shc1fl rcduccr, dircclly inslc:111 Lhc hol low sh,Lf º t
on Lhc shttft of thc cJrivcn 1rti1chinc, nnoLhcr suriporL rioi-nl will 



be conneclcd wi tn Lhc CounJat ion by the l i Cting lug (whi.ch is e-lose 
to the sidc_ of Lhe dt·i,..-e:: r.;¿_1chin�_) or a flo,:ltc1.ble sup¡,orting on 
the foundation plate of th� recJucer. lhis type is characterized 
by cr.rnvenient assembl'.t, cornpact structure, and small force loaded 
o n t he fo un cJ 2 t ion, i t a L so s ave a 1 ar ge out pu t s ha f t e o u p 1 i n g ; ma k e
the equipment free float after loading; absorb the instant impact
power and vibration: moreovec no binding or internal force will
be causec( A rigLd connection on the foundation to the hollow shaft
must be avoided

5. 6 Gre2t care should be taken to obtain the exact concentric al ignment
of the unit with prime mover and driven machine, in ordcr to ensure
pro�er lubrication o� all pares and prctect cbuplings and gear unit.
The concentric error should be ccntrolled in the lower limit of the
allowable devi ation value of the flexible couplings, usually less than
O. 2mm. (The allowable deviati..on value of the flexible couplings is used
to compensate the disto.rtion ca.used by load, warming up and
eccentricity as well as inevitable-manLlfacture and concentric error,
no t ::'- 11 o w a b 1 e i ns t a 1 l a t i o n error. ) 

lhe input shafts of PR series gear uni ts h2.ve already been thickened, 
but ra\her thin compared with the shaft_of p�ime mover. Badness of 

'conccntric alignment may cause huge adcJitional radial force, larger 
system vibration, acce_lerate beari,7gs ageing and c,::Jse shafL of the 
gear unit rupture at worst. 

Unevenness of the foundation surface must be compensateu very 
carefully with shims or adapter plates _to eliminate any possihility 
of housing distortion. Shims should be underlaid symmetricaily at both 
si des of the foundation bol ts, and more than 3 pieces of shims is avoided 
along highness. ACLer proper alignment, tighten the foundation bo1 ts. 
If mbvement of part of the housing near Lhe bolts is visible checked 
by dial indicator when loosening Lhe bolts. It is obvious of the 
unevenness of the foundation surface· or improper alignment. Pro_per. .. 
alignmcnt again is required. 

-. 

As regards impact load, it is importan_t to prevent bolts loosening 
and the concentric posilion deviating_.after operating for a period of · 
time, ·puller bolls are rcquired on the foundation. 

If apparent change oí axial position of gcar unit with prime mover 
· and driven machine takes place whe�--�ome into opciation and out of

orc.raLi.on. IL is imporlctnt Lo consiJcr thc corn¡1cnsaLion Cor bolh thc
two states whi.le ins·tr1!ling, esriecia!Jy .srr1r11.ler concentric error is
req--.iireJ during orcrnting.

5. 7 l<igid coupling i.s avoided unlcss s¡1cciíicJ rcquire:mcnts. Thc raLcc.l
torquc o(" coupling ts not lctrgcr Lhan LhaL oí gcr.tr unil. ¡¡·
torque-limitcd-hyciraulic couri1 ing LS to he t"iltcd, thc Clcxiblc cnc.J

:; 
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�· ¡·--�, ,--:c.y,C h,�,, shou.lJ be conncclcd Lo the Lhinr.pr: shart comparing th,t.t oJ the.•�:o.,i.�;,�i•:,t,.r,,1-:r.�:i.:.,, , .. · ge3r'\.1ni t élnd thc rir_inie mover·. /\s rcgélrJs _hctrclcning-f'lr.ink LooLh gcar · . .

1 

units, connecting rlcxihlc cncJ or Lhe couf)ljng with Lhe sh,1f·t 0 ¡· the
ge21r unit is rccommcncicd 1n orJcr Lo prevcnt c0using exceeding
2dditional r�dial force . 

. 5. 8 whi le moLrnting courl in.�-: on the shnf'L of' Lhc gear uni L, shrink ¡·¡·L 
is used, strong Coree by th2 hctm:11er is forhad. 
For hol low shat'L gcc:.1r uni ts wi Lh shrink di ses, clcan the oi l on the shaft 
hcforc thc shrink discs f�tling, and the Lighlcning torquc should meet 

.. 
'-

S t:;: e of 
1 

Ml2
connec:ed boJ.ts 

Ti gh ten_i ng torque 
1 

75 
.f., 1

¡¡¡
) 1 ' .. , 

6. Operation

6 . l I n s � e e t i o n be fo re� s t a r t_--:-u p 

i\116 M20 M'.21.l. 
1

M27 
•. 

170 1 340 1 590 
1

870 
1 

l 1 
1 

OrcJe·::-ly Inspcct thc fo] lowing points p;:-1or to start-uri: 
(I),\ccurate inslallaLion of thc gcc: unit wich ¡->rime mover ancl cJrjven 

machinc; 
@Firiill..y_ tightcn ali Lhc bol.ts and nuts; 
@Th'2 oil visccisity, oil brand, n. nd oil level must comply with work 

rcqut-remcnts, whi1c s plash lubrication.is uscd: 
@•,•1h,2n·:.cyclc lubric2Lion systcm, coo.ling system ar:d monitoring systcm 

are used, thc followi.ng iLcms will be inspectecl: 
Corrcclly fitting thc oi] rir>es: 
rirmly tightcning Lhe bolts and nuts. of the lube systcms: 
Thc roLaLion J°irection_ oC Lhc o¡J f)umr>. 
l�cliably Insla.lling thc rrcssure gztUge, monitor, control dcvicc
anci sw i te hes.

;, ® Check Lhc rota.ry dircction oí' Lhc rrimcr mover. ( thc R series rcduccr 
wilh--thc bevel gcar normall.y wilLstipulate_-Lhe rota�y dircct.ion,· so 
lhc--J:ircction·of thc actual of)craling conJition and orcicr rcquircml'nl.
. . . . ,, . . . 

· wi 1 !' be t he same, for Lhc rccJucer w i (h t.he backs Lor, Dél
.
y more a ttcn ti on 

• . L he . ro Lar y -� i re e L i o n.
'.�. © f n s u(] 1 r r; L e e L i ve � o v e r o r e o u p l i n g, g ro u n el w i re · a n el o t h e r s e e· u r l' d
\. UC)I i e�. 
; � · t·· T r i a I L l' s L 

r\'()fl l o,tucd - Les 1. run w i 1 1 
i ns Lé\ 1 1 ,l L i Oíl.

Fnr Lhe oi l_h;tlh luhricntion syslt·111, rre-he,tling oi 1 1s rcq11ir·ctl 
r>rior lo �l,tl"Ling Lhc ruJucl'r.whl'n Lhc ni! Lcmrcritlur-c i.'i l()ll'l.'r· 

Lh;,n or l. he rcquircmcnl, so ,.,..hicl1 c;rn rl'dt1cc Lhc su1r1.-11r l(lr·q11c 



.:=--= 

�ncl su¡,¡,ly adcquat.e oil to ali luhricatccJ poinLs. 
T he o i l q u ;:i. n L i L y o f L he ge ;-1 r u n i t w i L h L he o il h él l h l u b r i e a. L i. on 
de[) en el s o n L he mar k s show n o n l he o i l s l i g h l g l c1 s s o r cJ i p s l i e k. 
lhe oil lcvcl should varyacco rding to the different vclocitics. 
Too high oil levcl may 2gitatc Lhe lubricant excecdingly, 
i ncrease powcr wc1stage 2nd cause cxcessive oi l tempcrRture 
r1sing; Whereas too l owoil level results in inc1cJequate luhricant 
supply of gcars ancl hcari_ngs and ma.ke lhem spo il ahead of schcclule. 
l<emove thc inspection hole cover ancJ watch the o il supp}y whde 
lrial test running. The perfect oil lcvel is the o íl pool above 
the bec1ring flllcd with oi1. If the o il level v.ar-ies grc ally r·rom 
the origincll rn,n-k oC the dipslick. Refresh the.marks in time.
Attenti on: the noncontact seal is used to the high speed shaft 
o f thc.reducer. ·A:h.cn.�he oíl 1.GY.c.l. is .c1bove the position of the \

--....... ·."' 
lower párt or Lhc sh,1.ft se2l, oil will lcak form the clcarance  

of thc shélft sc,ll, reduce lhe od level to the norm¡tl,.level. 
1:or thc cyclc lubrication gc2.r uni.ts, the mé!rks on the oíl slight 

. glass or c.Jipslick play a reference role. Pre-warm the oil to +20 
·e p r i o r to s t r1 r L L n g L he ge ar un i t. A n cJ eh e e k L he o i 1 ¡x es sur e
switch and the prcssur-e gauge immediately R.fter ·starting to. . 
cnsure that oil nressure is propcr. Care must be taken thnt oil 
:relurn p.ipes ancJ bores c;re not obstructcc.J. Thé oil riressurc
should. be beLwccn O. 12 anc.J 0 .. 25Mpa al'ter the uni t has r·enchccJ 
thermal equilibr:-ium. 0r,eralc lhe lube sys.tem for 30 minules prior 
t ·o s ta r t i n � L he u n i L .· 

6. :3 !_o�ldccJ test
Grac.Jual l y 1 ÓéÍdi ng such as. 25 % , 50 % , 75 % to fu 11 1 oad

rccammcndcd after nonloaJed Lest. 
Che�k tooth· mcshing, �olts a�d nuts aft�r l oadcJ test running 

lS 

a pcriod of time.• Normal opcraLion is a.v.ai l ablc i f there 1s no abnormal 
concn. t ions . 

. 7. Lubricant 

The fo ll owing luhriG1nt 1s rccommcncJed according to the cJiCfcrnct· 
cnvi ronment tem¡;crature: 

----'�o.té\ L..i.o.na].. __ S Ulnc..la n.J. oí 
S[)CCJ o f" luhricr.int 

ouLruL 
shélÍ.L (r/min) 

ISO 
:::S 100 Cll 

1\G/v!i\ 

i\mhicnt 
-10---+lS

VCl�O 

150 
'1[]) 

') . -. 

Lcmpcraturc ("C) 
o--+30 +10-..+SO

·. 

V(;:J¿Q VC160 . .

]20 t\60 
6[1) 11:r 

5 
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rso 

Cl3 

1\GM1\ 

VGI00 
100 
JU> 

VG220 
220 
5U) 

J'G:320 
:120 
of:I'

. 
> 100 

Jf the ambienl t.empcra 1.urc o/" the gcar unit is helow thc ]owcst 
al.lowable tempcrature, an electric cyl·incJrical jn•mersion heater wilh 
.rcplaccc1blc clcmcnl cr a _ hcaling _coi I ri lled wi Lh saLurc.1tecJ steam 
should be fitted. 0thetwise Lhc oil having lower allownble temperature 
mus t. be chosen_ 

. . 

f7oí Lhe domes tic oi l, lleavy-loau mineral gectr oi 1 is rc:ommendecJ; 
for the imported oíl, Mobi l, GP or ESSO is usually to he chosen . 

. The allowablc temp2rni.urc o( e.he gcar uni.t rests with the oil 
• • • • • • • 1 • 

• 

visccsity. Too high oil ·tcmrcraturc may accelerc.te the oíl ágeing anc.1
. . .. . . . 

.,shor .. ten the intcrvals betwe·en_ oi 1 ch_ange_s. _u_n�conomically. 
The_n6rmai opcrating t�mpcralurc cir.��n�r�l 9� l ·is usually bctwecn 

.. -1o·c �nd +go·c, single special brand with 2.llowable temperature up 
.- LO. l 00 ·e. exceptcd.

J\s rcgards synthetic lubricants, one grade of oi.l viscosity lowcr 
· t��n the �ne-�dvised in· the icl�ction

- ·
t�ble �ay �e chosen S�ca�se of

·.-high _non-agei,ng stahillty c1.r:id·temf)Cratúre :reducing efréct. And the_ . . 
,n·o-rm2.l op�rating tempcrature

.
is -�sually betwce� -2o·c and +I00 ºC,é'\nd 

u-�- t�·11o·c i� maxi�um. �p: Mobi1, and.s� on, i\;
-
�su.ally to be chosen.

In �ase ·of·u�tavorablc ambient c�nditions, consult our company . 
• • • 

' 

• • 1 • •• '· • •  

Foí Lhe cicle lubrication systcm: the max. visczosity is not over 
. . ' . 

1800cSt_, the min. viscosi Ly is less th0n 26 cSt, the differcnt viscosi t.y 
. . 

recommen d h t 1· l f ll s t e temrera urc 1 m l as o ows: 
Viscosity 

mm2/s 
'• 

.VG220 
V_G320 
VG'160 

. . 

Minimal 
. .  

m1 n . 
1 o· 

15 
20 

PermissibJe temf)eraturc 
oí 1 Synthetic 

Max. Mi n. 
80 o 

90 5 

95 15 

ºC 

oi l 
Mé.lX. 

90 
100 
105 

s.· 'Maintenance

(, 

0ur j ng. the o¡,eYat.i ng, -thc- gcar--un
-
i-L---S·R

0
0U-1-0-oéten-:-r.,e. chccked in

orcJcr · to avo i cJ ahnorma] vi bré:lt ion, no I se ancJ cxccss 1 ve 
/ .. /tempera tu re ri se. 

Fi rst chnnge Lhc oí J aflcr .opcrnLi.ng ha] f.' monlh, subscqucnl.ly 
eh e e k L he o i J qua l i t y ·e� e r y 3 -ó mo n L h s, i r ne e es s ar y, eh r1 n ge t. he 
oi l. l�c[ill the oil w.hcn thc oiJ J cvcl is lowcr th,in of min. 1 inc 
o[ Lhc oi l Jevclcr. 
NoLice •the· oil·pressurc,· .clcc.1n -Lhe filler i/" Lhc oi I f)rcssurc 
cJror obvi.ously. 



If the tcmr:ierc1ture of gear unit r1ses cxcessively, shoulcJ check 
whether thc oil lcvcl 1s too high, ambient concJition 1s 
unfavorable or cooling water 1s inadequate. 
Check the bolts and aligning if abnormal noise occur. 
Check the oil level if thc oil leo.k at .the high speed shaft end. 
rill sorne grease from the grease hole at the end covei if thc 
oil leakage is caused owning to the seal aging or seal worn·out. 
Replacc the seal if the leakage is serious. 
Check bearings thoroughly when abnormal noise taking place, 

replace bearings in tií7ie i f necessary. Otherwise probably damage 
gears badly. 
Scme types of gear units have both cycle lubricated system and 
splash-lubricated system. Copper oil pipes have been cut in the 
oi·l pool above the bearing.d�rectly. When re-assembf'i_ng-1 should 
ad j u s t t he pos i t i o n _o f t he p i pes i n o r cJ e r t o l i f t t he u p pe r p a rt 
of the housing. And restore lhem after- a_ssemoling the gear box. 
During the period covered by our warranty the gear boxes may be 
openecJ up only with our express permission, otherwise it will 
release us from any claims under warranty. 
If d1.

.
sassembling the reduccr is necessary to t'he rnaintenance, the user 

is'nof familiar with the installation a.-Jd operation, inform us to help. 
Any damage caused by the user improper assembly/disassembly or 
incorrect operation will release our company responsibility. 

9. Quick worn parts

Roll bearings 
Radial oil seals ( usually used for output shaft only) 

A t tachmcn t :· l. /\ssemb l y draw i ngs u sed for. i ns tal la t ion of gear uni t 
2. Lists of main parls of gear unit

7 



Cl1i11a Pe11gfei group 



I Teclrnical Features 
. . 

I-I Des e r i p ti o n o f Insta I I a ti o n

Content 

l .Preµarations be-fore installa[ion

2.Check the founclation 2nd mark the !ine

3.Erection of supporting unit

4.Shell body welding & mountir1g

5 .Insta! lation of transmission uni t 

6 .Descri µtion o f instal lation for othet· pants of no tary ki In 

7 .Requirements of laying refractory bricks 

III Operation,· Maintenance & Repaire;nent 

l .Test run

2.Maintenance for rota1y Kiln during noni1al operation

3.Stoppage & inspection of the kiln

4.Lubricating & cooling

5.Repairement ofrotaiy kiln

5.2:Detail list ofroller bearing 

5.3.\Vearing part list 



Technical Performances 

The details can be see in the general installation drawing 



I[ Descripci0;1 of Inst,dlation.

1 . P r é [}ara t i o 11 s be fo r 0 i ns t 2. 11 a t i o n

p1·occJurfs ,:;;cJ irRys of �ou,1ting c.ccorcJin5 to c0;Krete ::oncl�cio11s. Prep2re nccesS,tl" )' mount:

te-o! 211d C�Uif):-:ient. Dr2.-.1· L!) ¡•:orking cnd e1·ection j)rng:·cms, ;:)é\!ílSlÚingl:r- Jesig,1 aric(

cor'.St,·c!cc so 2s to c.ccomplish che erectio;1 tas'.-< quidly ·.vi;:n hi5h quG!ity._ DuL·ing

i;1spcction c.ncl ccception tr.e erection cc,-:ipany shcll checl..; complete11ess and

o f e q •J i pn: e n e . I f i t i s f 6 u n d t ha t t he e: u 2. n t i t y .i s :10 t e i1 o u g h . o l · d e fe c t s c a 'J s e d b y t nin s [) o n <l t'

o¡· sto¡·2.ge, info1·m che 1·elev2.11t. units to tr}' :o suplement and solve1· the prohlem. For th

imDOi-t: ?.nt cii:nensions míght affect on ínsrnllacion q0allt.Y, c11ec;{ cccording to drall'i1rgs··l,

cn2.l..;e ¡·¿co1·ds, also in che ::1e2ntim'2 cliscuss with desig11 institute fo1· modification

8efore being instRlled, co:npone:-its shRll º'= cle2.ned and rer::oved r•Jst . Dn'!wings shé\ll; ..

f a1íl i l iir ·,vi th so as to know them struc i:u1·es 2.r1d avo id rn d2.m2.ge co::1ponen.: .-\l so in ad vanee c:1�.

2nd �2\e uf) ser-ial :wmbe,·s and ;r.ad,s for those joi-ned ;Jarts So as to p,·e\'ent them fro;n

¡;iixed up and lost ai1d affect assembly.

Dismantling and cleaning shall b� done under e lean circumstonces. After

shall be s;;iasl:ed onto those pans need to be a.:1ci-n2sted . Quality of che used oíl shall_·:_

confonr.ed to stipulatÍOi1S on dra•sings. Then chey shall be sealed prnpei-1:,' so as to·pi-e\·ent

from being polluted or rusted.

'Tn the cÓú í-se· ·¿,1 --haü 1 i ng-'-u p anct··Tr2:rrs-ptrrt--i·ng·· ·com-pon-ff,t·,··.:;, l.·l-·i:·a·t:d·i·ng �up equ i p;;-.eni;,

rape, lift hook and other tools must ha\'e ei1ough coeHicient of safety. i\"ire rope is not allo1�;�

to h,Fe direct contact with working surfaces of par::s and componcnts Ha1rling

on reducer cnd up cover of bearíng and lift hole on supportir.g roller shaft

u s e d t o 1 i f t t h e m s e 1 v e s é\ n d no t b e p er m i t 1 e e d to be u s e d t o 1 i f t t he w h o 1 e a s s e m b 1 y u n i t . S pe c i ,:•

2.tt.ention shall be paid on these rele\'a;.t. cases. \\"hile horizontally uansport [)arts

compoi1ents, they shall be 1..;ept to be balanced. It is not allowed to place them upside do1rn

set u¡:Jright. For sections of shell body, tyre, supponing roller 2111d

a:1d componen es, t_hey shal 1 tie t.i�htly fixed onrn the crosstie suppcirt,

·,t
oihe · cvl indrical paro--

,,¡ 

�,�de mea th suppon. �j S' 
' ·j• 

rollin:s rod, then haul ·.rith c2.ble winch. It is forbidden to he.u! .it di1·ectly on che

or on roliing rod.

I,1 o!·de1· to áli5n gi!·th gea1· nng 2.r.d shell body.- it would be necessary rn turn the

j 



t · Cl De c c_1 u I cJ be u s E· d t o -� i r. d e, i1 t he s he l I b o cJ i' a n cJ l h e n t u rn i t ir i t h ca b l e ·,r ¡ !� e h. 2 O t O 11 s 

�::;;ll be considerccJ for ci?· 1�'JlM force r.ecc.!cd to tur:1 ti:e h0ll0,1· sr.ell b(,cl¡· coeffic:iE-;1t of 
1 

,:J.�;_y for �cle:cLir:1,; ,-.·i:·c ro;;c di?."'.·'.:,(•t· sh.:-!ll :;0t ;je !c·ss t;; íl n ., ii'i ?·e r(•pc :;i�.,11 be '.if) to

.. ·•··- - .. ·-·· . ··- - -
· •·'-:: , :i:•:i ;. :J 3:·_;¡;;:.0_,- t i :,:.;- !·1:-:· l �r. i:02: i· 1 ''.;_ ,::,d i)c :'.<.i ir;;.:-:-:c,;iiE-li e bec ,·ed br she l l t -:. � y :.ro 1J le! be mi n ¡ mL:m

. ...: .. '"\ ... ··: . 

:-:i:n, -�,--:d ic xou:J a g0od i�eip LO :-;eep the s:,eeJ to be even i:l!ld shon the ,rork tiiiie -.•:hile 

�. l\feas;_:er the ler:gth o[ shell sec�1O:1, pL:s wi¡h joi.--:,i:15 clearances ;;nd co,,sider 

,:•,0.:s·1rinkc.se of e,·er:, cou¡:>le joint. ·.relding ·.\'ill be ?.boc:t 2,�rn. che,1 · c. will be ¡he real size

e·,ery t,ro tires of kiln si:ell. Mded with heat e:,p"nsion, it wil1 be clie slope cJis,2.nce 

e\·ery tiro neighL1or(,,g s•_;prioning u;1its T!-:e,1 calculace che horizontal disténce. After 

,�,:t 2.:.iend sizes on the drc.·,ri;1g. 
1 

2. 2 According to che c,::e:•ded drc;ving to check the size of kiln fc.undation, tn part icular

¡i;e center distance of fol.!ncati0::, if it is r:Ót co:;for:ned to che dra·,;i,':g, following measures 

si;o;_ild be c.dopted: There would be no deed to ca:.:e any st�ps if the.error between distance size 

¡ of [•.ro S'.!:)poning unirs on che a;nended drawing and the cenre1· distances bet1reen the -relative 

¡·.,:o foundations is less than ± 5;r.m; if che error is +(s�1o) r.1¡¡¡ ; it could be 2djusted by 

enla1·gi;:g or shrinking or shrinking the joint surface clearances beureen shell sections while 

essE-iilb[y .:he kiln shell body, range of adjusting every joint surface clecrance is for. 

¡hree-sl.!pport shorc kiln is 1-Gmiil; ll'hen the tolerc.nce is more than ± 10mm, besides adjusting 

surface clearances of shell sections, positions of supporti-ng units should be adjusted 

fittir.g .. .\ccording to the real size of shell body after adjustment to drawing and 

:aJculate che horizontal distar.ces. Re-measure che dimensions of supporting roller and i ts 

iearing, correct the leve! sizc! or the supporting roJ ler surface. 

2. 3 �far'< the line of foundation

1 rstly mark the l�vel datu;n line on the side of foundation (It would be best if it is l meter 

bo\'e che ground le,·el), then lay che ,·ert1cal and horizontal center sign plates on the

01.2nda t ion (4 pla tes for e..ach pi er) and set one da twn poi n t on e,·ery foundat ion s. L:se the cen ter 

?.rss of center places on hln head 2.nd kiln er.d fou::da;:i_ons as datum, e,·aluate center r::crks 

¡' e,·E<ry 'foundat i·on center plates, ,:1ark the ver(ical cence1· l ine, d1e permi tted .:olerance

·'



shou!d not be more than O. 5mm. 

AcconJing to the measured and amended sizes, stan from the foundation 11·hich hes supponi· 

unic to the tiro ends to ma.d< the horizont"l ccnte1· lir.e. Permitted e1To1·s of ho1·iz"ontal cent 

l i;1e of t·.ro neighbourir1g four.dctions is not more then l. Sr;;:n; but t.he pe1·mitced e1-rors f

hor·izontal cencer ciistances of the head and end founc!2.tions are 3mm far kilns with ¡_1ro ar th.

supporting units anci .:.J/5/6mm respectively fo1· ki!ns with 4/5/fom suppon.ing units.

2.4 Set elevation �arks 
•· 

In arder to make it easy far future verification on possibly happened settement 

inclination of foundation, elevat.ion boards supplied with equipment shall be embedded w( 

che height aban lm to the ground during c::.sting i.he foundation, as illustrated in 

and Figure 2. 4 Nos shall be embedded far one foundating their positions shall be 

as they can to four angulars and layout to corresponding posicions. After casting, 

level cnd vertical l ine of rr.e same elevation on the boani, then iveld elevation irnn onto_ f 

Be sure to keep the up edge of elevati0n 1ron to be appressed on the level mark line. 

As far as possible to file ar turriing h�ad end df eleva11on bolt so �s to keep head u 

surfaces of elevation bol ts every foundation to be totally on the sar.ie leve 1, To minir.ium, ·i_;

:--ios of eleva·tion bolt head up surfaces · of se.me foundation shall be kept to have same leve1;, 

Then fill values of these elevation and height of bolt_head into the table as illustrated i� 
. ·¡ 

Figure 1 for keeping as file for reference. (\\nen all che installation work of kiln is completed:' 

Last verification on elevation shall be done including brick laying) and fill the tabe to giw�' 

the owner. After that the o�ner could periodically or when it is necessary to 

ll'ith calculation af shell body to know 
• 

<-'¡ 

cond i t ions of these e leva t ions. 

inclination of very fou�-dations so that it would be good far alignment and adjustment of kilri{ 
·� .

3. Erection of the supporting uni t, whether the �iln shell body center line is kept

one straight line or not depends on the attached to erect the supporting units. 

3. l Assembly of supporting rollers

'1\'hen assembly the sliding bearing of supporting roller, serizes of bearing bade,
/ 

shoe and lining tile should be checked. Assembly it only after they are proved to be of 

same number. 

Contact angle betwee;i lir.er shoe and journal of SL!pporting roller should be between 

By the way of painting with colowrs to check the contect points between lining tile end 

sup'.)on:ing roller journal, e,·ery squaré ,:entimetre sho•.dd not be less than 1 - 2 po·nts: contJCt 

5 



-.. Ji:-,ts be;_,reen spherical shoe ancl be:1t·ing base should not be less thé'ln 1 - 2 points per 2. 5 

·,:,�.-1 squ?.1·e cE-ntimetres: cont0ct points bet1rec:n sphe1·ical shoe and lining tile sl,ould 110t

::'? :;::-ss l:::.->.n J poin,s per 2. :5 X 2. :5 square ce,1t imetres. lse f)lug gc1uge to check che t11·o ends

-.:·: ;:·:i:-.;: i !e é'.::d jo:_;r;'?.I. side c'.e?.r?.::ce s:1oulu be 1-:ep( b2t·,reen (O. 001 - O. 001:5)d (d is shaft

:i2.:::E-I¿-r). It it c:oesíl·t r.-,eet th-= éibo-.·e ¡¡¡ent.ioned require;r,e:-its, then it should be scrapped. 

t:-,:: i'.'.Jo\··= ·.rc,rk is finished. cou�d start up erc:ction. Roller bearing asseJT,b[y

:·� 1�..:i rec.E-7Cs of Jl3 - ZQ4000. 9 - 36 "General Tecnnology Conditions ror _Asseinbly" could be u sed 

-:-¿-fen·2,.ce to cssembly ¡_he SUf)f}Ort ing roller for ro1ler bea�·ings. 

3. 2 \[ounr.i::g of supporting rollers group

3. 2. 1 ·,rhen rr,ount the supporting roller, first to find oi_;t the rignt center position, center

·f:r::-ss lii:2 of ba·se should be 2.imed .H t.hat of t"o•Jr:dation.

The ¡:·.1·0 süppon.ing rollers longiti.:dinal center line rn �he base longitudinal center line 

��0uld be equal and conformed the sizes on che drawing, che permitted torlerance should not 

, :,e ::io1·e t'.-.an O. 5mm. The cross center 1 ine shouid be coi ne ice w · th that of bade and the permi tted 

:o�erance is O. 5mm ar.d in ¡:he meant:me the t;1·0 sides move;i12,1c of supporting roller should be 

. '.:¿-:)[ to oe equal. 

3. 2. 2 lse slope iauage to check che slope of supporcir.g roller surface, slopes of every

5t.:;)poni;;g rnller surfaces should be the same and t'he allowed error should not be over · O. OSm_m/m.

Tr.2 cop S'Jrface center points connecting line of the t1=10 rollers on one supporting unit should 

· Je i:1 le,·el and the pe_nni ned to_lerance should not be ¡¡-,ore than O. 05m/m. If i t is over the

!olrance then put bearing plate under the bearing base to adjust it

3. 2. 3 Fi t bearing group of supporting roller onto the al igned supporting roller shaft of 

tl-.e se·?.t. Thrust ring of high end (near to feed end) shall cont"act with the end of lining tile • 

21:.:1 clearar.ce (or according to clearance required on the drawing) shall be left as illustrated 

or1 Diagré,:1 3. In the meantime, distances frorn t11•0 supporting roller rim side high ends to 

horizontal center line shall be equal and allowed tolera.nce shall be 0.5mm as illustraced in· 

3B. 

3.3 Carefully re-check the following items afcer finishing mounting of e\'ery group of 

e2ch sup�orting rollers: 

3. 3. 1 �!easure the center point leve! of each supporting rollers top surface, differences

each supporcing units le1·els base surfaces on the a¡¡;ended drawings. Allowed error of two

Gcighbouring 51·oups of supporting rollers level should not be ii1ore than O. 5mm. The permitted



toerance of the head and end groups of supporting rollers leve! should not be more 

following value: fer with short kiln is 1mm, kiln with four supporting units 1s l. 5mm, 

kiln wilh five and more than five supporting units is 2mm. 

3. 3. 2 Check all the supporting rollers top surfaces to see whether they are even

the level in a·slope of Sin a which is stipulated on the d1·awing. If there is tolerance w 

the level or the slope, then it shciuld be
.
adjusted by slightly raising up or lo'l{ering the ba .

l.Jn ti l i t mee ts the requ iremen ts of ·draw i n·gs. Secoí:d°ar·y cas ti ;,g shal 1 be done when al 1 supportf. · 
. 

1 (. 

uní ts have been 3ligned. Before casting, setting blocks under the seat shall be welded o��'• 

the sea.e so as to prever.e tr:em fron losing and coming off. Casting shall be continuous 

completed in ene time. Inside of seat shall also be fully casted and tamped 

pump. Those heads of reinforced steel exposed on the foundation shall be spot welded onto t. 

seat so as to make second.ary concrete to be well combined with the existing 

seat. Operation of start-up & stoppage. 

4. Shell body weldini & mounting

4. 1 Preparations

4. l. 1 Clear burr, fin, oil, rust and other contaminants off the joints of kiln

sections. preliminary assembly them together on the ground according to digit cedes of join_/ 

Check all different suspended position of wet process kiln and other angular positions 

if they meet the reguirements drawing of or not. 
.. 

\•; 

4. l. i Inspect two side joints of each shell section, allo·,rnnce error of ·i ts circular leng;, ·

. 1s n�t more'.than O. 2%0. (O stands for I. O. of sh.ell body) and not more than 7mm. On this 

. · the di fference between om·ax and Dmin _is 0 .= Dmax _- _D.�in :::::;; O. 2%0. If the 

not me�t the requirements,· it should be rectified .. 

4. l. 3 �!easure the I. D. of tyre and O. D. of kiln shell body after adr-Jing bearing

calcuate its clearance to see if it meets the requirements of drawing. 

4. 2 Assembly and alignment the shell body: Order of assembly the shell body sections sho1� ·
¡-

be decided by on site conditions. In arder to keep range of alignment to be 2-4mm for clearani
-� 
¡�· 

of shell section, 16 pieces of square iron plates which joints. The iron plates must be eveX' 
1 ½� distributed along the circumference. In the mecntime: supporting rollers, it should be nea� 
·, 

the same as it is indicaced on the drawing et cool atate.

Use shell body eenter linked line of the head and end tries as datum, the 

of shell body center line is: gear and shell body c�nter on other tries is <D 4mm, shell 

7 



on other J1,1rts is cD _l2r:;,11. 

Shell walls <,,º every shell s�ctions jointing Dcrts should be lined up by straight edge, 

the max, on ;;;,y .part of c ircumference shculd not be more than 2mm. Please see Figure 4. 

It shall be e::.nc _iall y pointed out: It would be appropriate to measure and align the shell 
. . .  - - . - - .. 

dy before s�nri:e as shell body might be deformed under strong and continuous sun shine. 

4. 3 Shell bod¡ welding:

l\'elding of sr.,:11 body is one of the ir.;portant ll'ork during the erections of rotary kiln,

:, oll0wi.1g ite':is _-:;;ed more attei:tion. 

4. 3. l 1\'eldets ,1ust be skilled and only when proved by examination co�ld they do the work. 

4.-3. 2 Accor�i.--:.s to site conditions, the weldii,g- of shell body: Inner part c.ould use hand 

relding to seal tte bottom and the outside part could adopt auto weld the A3 and 20g steel 

pla�es, weldir.g ·1,-ire should be used whose quality is nearl:r to that of HOSA wire, when 1reld 

lyhend, electrodr:s whose q·uality is nearly to that of T507 should be adopted and befare use, 

be dricrj for 2 hours under the temperature of 250 º C. 

4.3. 3 Shell body joincs must be kept clean and dry ar.d those 1ron plates used to keep 

of joints should be removed o�e after another wh ile welding but they couldn't be 

the sarne ti me. 

4. 3. 4 No other Job should be done on to the kiln while welding the shell body: 

4. 3. 5 Stop all the other work on the rotary kiln while welding shell body.

4. 3. 6 Stop welding when it is rainning, windy and snowing. When weld under conditions of

�w temperature (below 5 º C), groove should _be preheated befare welding and heat preserved 

after welding. If the shell is shone by the sun and it would causes temperature of the positive 

and neg·ative sides .to be quiet different and make the shell body to be bent. Only when the 

could start· welding. If one side of the shell bent by heat radiation 11-hile the 

production, i t should be protected from heat insulation by asbestos ·plates._ 

4. 3. 7 Betw�en every welding la�ers, the lighting and extinguishing are points should not

eoverlapped. External appearance of welding seam should not have defects of undercut, abscess, 

tas holes, cracks and e.te. Ray flaw det_ection should be taken on. the cros_s part.of longitudinal

l;¡d sirth ll'eldin6 seams and also on those area.',which the welder is not sure of welding. Quality

)f the welding seam should-meet the requirements of III grade in GB3323. If not, then i t should

ie d one over aga in. 

4. 3. 8 After tlie welding of she.11 body is finished, cheó the distancs between widch center



of tyre and that of supporting roller, it should be conformed to the cool size on drawing .. , 
·•.

The allciwanc:e error is +sm·m. Tyre and its two sides of dc.m rings should be tightly engaged.-. 
¿ //>l ('i ¡ /"G.'.t¡ 

5. 5 Use the girth gear as datum to install pinion. Its position size should be conforme·d,.

to the requirements of drawing c.nd the perrnitted tolerance is +2mm. Use slope gauge to slope, 

when the ki ln has coolly rotc.ted far one week, bottom clearance between pin1on and girth gear, 

should be O. 25mn+(2 3)mm, (mn-s�ands far gear modulus). 

Chcc!-:: the engagement of girth ·gear and_pinion, engaged area along gear height is more 

40%, and more than 50% along gear lengt"h. 

5. 6·The coaxial tolerance of �ain reducer low speed axial a�d p1n1on axial is O. 2mm.

the axial hale section of reducer hoüsing measure its horizontal straightness error; 

slope tolerance should not be more than ±0. 05mm/m. 

6. Installation of other p2.rts of kiln must be conformed to the requirements raised

drawing-s. 

· 7. Require;nents of laying refr2.ctory bricks: Please see details·.in "Use Instructions

Refractory Materials Far Cement Rotary Kiln". 

7. 1 Rec¡u_irements of refractory bricks:

7. l. 1 Specifications and quali ty of refractory bricks must be conformed to the ·,

requ i remen ts. 

·, 7. l. 2 Handle with·care when transport refractory bricks. Cast brick is farbidden to prevent_

it from being damaged . 
. .., 

7. l. 3 \\'hile laying, bricks lacking of edges an·d corners, cracks or the shape 1s

·¿onformed to the riquirements and not well burned should be forbidden to use.

7. l. 4 According to the kind$, types, grades and different tolerance grades and 

classifications of bricks to store and prevent it from bey rain drenched and damped. 

l. 2 Notice of laying bricks_and quality require�ents:

7. 2. l Contents, particles and mixed proportion of the clay used far laying- bricks should

be conformed with requirements. Clay must be evenly mixed and used up within two hour. 
I 

7. 2. 2 At last, lines far inserting bricks should not be less than two lines and thickness')

of inserted bricks shouÍd r.ot be less than 3/4 of that of original size. If the clearance is 

less than·1. 5 times of tb..e designed thickness of brick, then one line of bricks should be removed 

and ch2.nge to insert three lines of bricks. Insert brick with cp side down is forbidden. 

7. 2. 3 In one s·ection of brick laying 2.rea, e-.·ery 1 ine of layed bricks should be of che

{) 



52;ne grade, thickness 2nd tol�-rc.nce (0--2 or 0-+2). 

7. 2. 4 \l'hen the refractory bricks are layed, the longitudinal brick seam must be straight

to k i 1 n ce n ter l i ne él n d g i n. h b r � c k se 2. íi1 mus t be s t r a i g h t to k i l n e en te l'. l in e. 

?- 2. 5 Surface of the layed refractory bricks should be levelled and error of the two 

,nei�hbouriag bricks should not be more than 3mm. Brick :0 brick must be tightly placed and 

_: ther:: s�.culd be no clearance, lacking of nomor or  looser.ess .. 

7. 2. 6 :\ormally the brick seam is 2. 5mm and i t must be checked by 15 X 2. 5 ± O. 16mm (\\'

X T) ;::,lu:s sauge. Depth of insertion into brick seam s¡-ybuld not be íílOre than 20mm. ll'ithin every 

. S square meters on 10 checkpoints, not more than 3 r,oints surpass th� stipulated brick seam. 

, For brick seams_ over 3mm, iron sheet should be used to ir.s�rt tightly. ·. 

7. 3 \oc ice of laying bricks in freezing seasc�:

?. 3. 1 Plece for store refracwry bricks must be raised up and coverd by waterproof cloth

to prevent them from being immersed by ice and snow. 

7. 3. 2 On site it should have heating eqcipment 2.nd chermal insulating facilities to keep

the temperatu!·e to be not less thc.n +5 º C. Even if stop :;·oi-king or have holidays, heat 

presei·vation should not be broken of�. Refractory cl2.y should be mixed with hot water and 11·hile 

layi;,g bricks, brick ·seams should be kept from freezing. 

7. 4 Dry of kiln liner

Temperature should be strictly controlled while drying kiln. Raising of the kiln

temperature should be stable, step by step and it should be will-distributed .. It should be 

'1 · kept about 250 º C 300 º C. Drying time would be about 1-2 days and nights (1 day & night for 

•: short kiln, 2 days & nights for long kiln). Whereas in winter of rainy season, time for kiln 
1 drying éould be prolonged for 10-20%. In the course of drying kiln, rotate kiln in time according

-1 · to kili, temperature to·prevent high temperature from appearing on certain areas. If it is found

that inside kiln, repairment and then go on drying. 

III Operation, Maintenance & Repairment of Rotary Kiln 

To operate, maintain and repair rotary kiln correctly will prevent failure of equipment, 

Prolong safety operation period of rotary kiln, extend equip;r.ent use lift, reduce power and 

au_xiliary materials co·nsumption .. Therefore ·�reat importance shall be attached to operation 

and rnaintenance of rotary kiln. 

1. Test nn

l l B=- f ¡ · t h I r
ro,,nda, 1.· on 'oeve 1 to see 1 r i t is changed, boles on every. �.ore ncving tes ri_;,1, c1.ec,.; '- • 



part have b2en tightened, and every lubricating parts have bee filled with lubricating 
t�

or grease. Before rotating kiln, supporting rollers which use slide bearings should be poured-� ,/¡¡
one layer of oil wi.th oilcan on to

.
the supporting rollet. journal. Ins[)ect revolving [)art tof·i<i r · :� -plll ti �. �. ,• see whet.her it is blocked up and every cooling water pipe is unblocked. Only when every partJ: · 11n 

• ;of r' r" 
is checked to be in good conditions, then start to have test run 

ev-ery machine should have test ruil! · :. 
i �an M,, aí

separately. Race the motor for 2 hours ai:_d reducer for 8 _hours (4 hours driven by main motor)· 

l. 2 Befare the whole unit- of kiln have test run,

� 
and 4 hours by auxiliary motor). Record the electricalcurrent, raising of temperature andj 

l
lis ten whether there is any abnormal sounds. -

' leadi
11l. 3 Ti::;e for kiln shell ·body tes;: run qefore laying t:Jricks should not be less than one• ·

:i · k il n � 
day (continurius �ours). And it is required to have the following inspections: 

; supp . sup 

l. 3. 1 Check lubricantion of e·.;2ry i'.)a!"t, raising of temper;:,.ture, clectric current and also;· 
· :. re lá, re!

check if there is oil-leaking. 

Raising of temperat�re normally should not be more than 30 º C and load of motor 

be ov�r 15% of t�e fated pow2r. 

. : i S tí is 1
should·:' 

• pr is; ?r!:

· l. 3. 2 Che_ck transmission uni t to see if there are c.íif abnornal noise of vibrating,

and ett. And Whether the engagement of girth ring and pin ion is normal or not. 

! 

impacting' 

l. 3. 3 If the engagement of types and supporting rollers_are normal or not and clearance'.

between thrust ring on supporting roller shaft and linei- shoe on supporting roller is normal 

or not. 
""l 

L 3. 4 Sea·ling u·nits on the two ends of kiln shell body and air-blowing units of sorne sealin�i 

structures are in good conditions or not while operating. Excessive clearance of air-leakage_ 

1s not allowed. 

l. 3. 5 Bolts on every part are loosening or not.

l. 4 After laying bricks, test run of kiln shell body should be taken at the same time when·

órying kiln. And at this time following inspection work should be done. 

As the weight of kiln increased, check temperature raising of every oíl tank, it should 
1 not be more than 35 º C. Temperature raiding of bearing should not be over 40 º C, load of mot�r 

• ire, ,.
 should not be over 25% of the rated power. In particular, check the adjustment of supportin· ,·_ 

· �ri zc
roller to see if it is right e. g. if the engagerr;ent of supporting roller and type surface is 

even and etc. Other inspection items are che same as thdt of test run befare laying bricks. 

wire testing way to determine it. 

11 



2. 1 Testing method of galvinized W!re

This mi2thod r_equ_ires surface of SJpportir:6 roller to be even and smooth, \\'hile testing,

pu e t he 1 e c1d w i re he t ween t _i re 2. nd su f)po t· ti r:g !.·o 11 e 1· i 11 u s t r a t ed as í-" i g. 5 (a) . Th rough a na¡ y 5 í ng 

of rol_ling fon, of the lead wire it ·,l"ould be better if it is fose ,,·hose diameter· is about 

jLdge the engaeraent cif supporting roller and tire and also load-bearing. And t 

alsc decide the center line of kiln shell body 1s straight or bend. 

SJ;:>porcing base if Fig, 5 (b) is supporting roller to be tot2.lly parallelled down . The 

surf2.:.:e ;::�·¿.3sure is evenly distributed on the full width of supporting roller, shape the pressed 

'lead wire is rectangle. If all s1..;pporting rollE:rs e.re 2.djusted to the·sarre degree, then the 

kiln body would move dowilward wit:i its own sliding gre..vity ·,;·hile tne kiln is cpera_ting. ll'hereas 

base !L and iII is axial line of supporting roller has cut an angle which is 

co the kiln center line. A:. this ti;¡_�. distribution of engaging surface pressure 

is rhat p!:essure on the center j)·J
.
int is ¡he b(ggest 2.nd shape of the pressed 1 1:'ad wire is like 

prisrn. If rotating direction of kiln is iike �he illust.rc.ted drawing, then supporting base 

would push the kiln down to the low end, whereas supportii:g base III would push the kiln 

to ·he high eíld. 

The 1:1ax supporting roller engaging surface pressure of suppórting base N appeared on the 

high end, shape of the pressed lead ll'ire is like tr.iangle, but axial line of supporti�g roller

pn horizontal pl2.ne h2.s not cut an angle which is relatively to the kiln center line, therefore 

it is ·not tendín·g .to,push the kíln to move axially. 

For .supporting base V1, axail líne of supporting roller on horizontal plane has cut an 

O!• angle which is relatively to the kiln center lii:e, the pressed lead wire is also shaped as 

n · :triangl"e. 

Far sup¡:iortir!g base V the max supporting roller eng2.ging surface pressure appears on the · 

high end and i t push k i ln down to the low end; \i'hereas, for supporting base Vl, i t appears 

I
n , 0n low end, then it ll'Ould push the kil:_1 to the up end.

Lead wire testing method could not only measure the engagement of supporting roller and 

r '.· tire, but also "Could analyse its load-bearing and whether the !dln axail line is bent 

r; hor¡zontalh• ar longitudinal and where the'°'valve of eccentric angle is the biggest.

Testing method and piocedure and �rocedure are as follows: 

Firstly Oíl the circumference, divide che ti!.·e into three equal pues (or more) and number

1� th
ern. Parts of sc.1ce nuiiiber should be on one of t::-:-: \iLi shP.11 datum ·1i:1es. E\·en up the r,repared



lead ll'ere which 1s a little bit wider than the supporting roller cfld put it into the numbered 

tire. Fill parameters of the ·pressed lead ;vire into the table illustrated as Fig 5 (c). According;

to the parameters recorded in the tible to draw broken line with pressed lead wire width as· 

ordinate and tire girth equal length as abscissa. Then analyze in accordance with parameters 

of the table. For example, the instillation of base. I supporting roller is totally to be, 

pcrellelled co the kiln center line, and it is found that back force on "I" supporting base· 

is very srnall. Supporting base II indicate_s the supporting roller. Under the tire is a little· 

bit slope and i t
. 
could be observed that all the supporting rollers are tending tb move up to•. 

the high end, therefore it is known that the kiln is pushed to move to the low end. In the 

meantime, it maybe observed that width of the pnissed lead wire under the right rolle':t r is,,,: 

wider than that of the lead wire pressed under the left roller, it indicates that position: 

of the right supporting roller is very closer to the kiln center line and also we could see 

the Max bending points of kiln shell b.Jdy are threé. Sai:12 as supporting base III, the supporting " 

roller under tpye is also a little bit slope and it is tending to push kiln to move up to the 

high end. Width of lead wire pressed under the right and left supporting roller are,almost 

the·same, therefore they bear the same force. Compared to width of the lead wire pressed by 

the neighbouring supporting roller, width of the lead wire pressE:d by "III" supporting base 

is very big, positions of the left and right rollers of it is very much closer to the kiln 

center line, and it could also see the max. Bending 9oints of kiln shell body are two. Left 

supporting roller of supporting base N turns a little bit.upwards to the high low end and

pushes kiln to move up to the high end; whereas the right supporting roller is also a little 

bit bent upwards to the high end and_�oves dowfi·to the high·end and it is tending to push the 

kiln to rnove·downwards. Besides this, i t c·ould also be observed the !fax beriding points of kiln 

shell body are tow. According to th� above analyzed result, it would be very easy to draw the 

position diagrarn of supporting roller and it is known where is the Max. bending point of the 
·,

kiln shell body. If it is needed to accurately determine the supporting roller position on

the max. bendiGg point, then devide the tire into six equalparts, add testing points between

1-2, 2-3, 3-l. Tc.ke the lead wire pressed by the right supporting roller of "![" subporting bas�

as an exarnple, it could
.
be found that the i:lax. bending point is bet0,reen 3-1 (See Fig S(a))

"' 

2. 2 Adju s tment of rotary k il n supporti ng rol l er f i t ted wi th rnechanical 1 y re tai ni ng rol l er.

Ajustmenc of supporting roller i's one of che ii:lport�nt work �hen maintain rotary kiln.

In the course of rotary kiln o;::erating, sometic;es che \:ilí1 shell oody '.\"Ould travel uphill and 

1 .
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If the movement is ,1ot very big, then it could be cdjusted by pouring lubricating

0jl of difference stickness. i\"�en the kilíl si";ell body tr2.vels dow11hill, p�ur lubricating oil

with little stiékíless, to m2.ke the oil film to become tilinner, and add frictions between 

5uppo� t ing roller 2.ncJ tyre so es to make the kiln body ;;;0•1e uphill. If the kiln shell body 

¡rzvels uphill, cheíl pour the !ubricating oil with 'JÍgger scid:r.css and ma!-;e the oil film to 
.. . 

becon;e thider so as to elimiílate frictions between SL.:pport ing roller ancJ t.yre, therefo.:-e make 

kiln bcdy to cravel cJownhill. 

If t�e up & down movement of kilíl body is too bigger, then according to the traveling 

direction of kiln shell body°(see Fig 6) to determine che rever-sing dir ection of supporting 

roller and screw che jack boi¡: of scpporting roller :)ec.ring be.se so as to ach_ieve the ·goal 

While adjusting supportiílg roller, following items should be noticed: 

2. 2. 1 Adujstment of the·supporting roller nornally should start from couples of supporting

rollers on the kiln feed end and as far as possible to !-:eep che cetre lines of every supporting 

_rollers on kiln discharge end near sintering zone to be paralleled to kiln shell body center 

line and a\'oid to adjust from che mid-kiln girth gear and group of su_pporting rollers on kiln 

head. 

2. 2. 2 Adjustment of supporting roller should be done ·11hile the kiln shell body is rotating.

Each time, the jack bolt is only allowed to rotate30 º -60 º so as te make it to be appropriately 

step by ste::,. 

2. 2 .. 3 Twisting angle of supporting roller center line is not allowed to be over 30º .

Twisting directions of every groups of supporting rollers should not arise as Fig. 7, it should 

be like·shat is illustrated iíl Fig. 8, Positions of every group supporting rol_lers axial lines 

1.nd kiln shell body_ axial line must be as illustrated in Fig. 9 and should not be like 1rhat 

is illustrated in Fig. 10. 

·2. 2. 4 The supporting roller which is wi th max. force-beari¡¡g should not be used to do the

adjustment, othenrise it would be easy to cause accident, and tyre and axle of supporting roller 

�U]d also be easjly damaged. 

2. 3 Adjustment of rotary supporting roller fitted with hrdraulically retaining roller;

Rot k º l e ·  
· · 11 · the ax1·a1 line of supportingary. 1 n tltted with h-rdrau_lically reta1n1ng ro er reqc1tres 

rotler is totally paralleled to the kiln shell body center line, therefore when use lead wire

te · · 
1 l l · of equalwidth. It couldsting way, the·pressed lead ·;,·ires are all to be rect2.ng,e ga e1es 

,.1 



be known that the under the left and right scpporting rollers. To those who bears excessiv 

force should be moved far away from the center line and on the contrary, it must be moved close; 

to che dil-ection of allowed for an·y ·✓ary i:i arnount of the two beari�gs on the same of th�· 

supporting roller is totally to be paralleled to the kiln center line, kiln shell bociy is totall 

co be paralleled to the kiln center line, kiln shell body is always tending to sliding dow6 

11·ith gravity eHect and permanently set the t;re on the hydraulic thrust retaining roller would 

force the kiln shell body to move once up and do·A·n 2.ccording to the anticipated period (normany 

every 2~a hours) so as to efficiently guar2.ntee even wear between tyre and supporting 

�nd greatly eliminate the amount of work for adjusting �upporting roller. 

The up & down movement of the hydraulic thrust retaining roll!;r depends on that i t 

guarantee on the direction of the whole width of supporting roller, i t has the chance to contact 

with tyre so as to prevent it from wearing grooves on the surface of supporting roller. 

Adjustment of travel is assured by adjusting position.of the spacing switch. 

2. 4 Daily maintainece during the operation.

2. 4. 1 Every parts of transmission system and retaining roller must be

regularly(every hour). If it is found that there are no1se, vibration, heating and 

abnormal conditions, fix it ir; time_ 

2. 4. 2 Check engagement and wear between tyre and su_I?,Porting roller to see if i t is even,

and if· the force-bearing is excessive and the surface is carved and pocked_ 

2. 4. 3 Acc_ording to the relative displacement is on� Gircle of revoluion between tyre and '.

its bearing �late �o determine the clearance and wear of it and notice if there are cracks 

on the welding part· of bottom plat�. 

2. 4. 4 Every shift check foundation bolts and set bolts of the transmission bottom

and supporting unit, if it is loosening, screw tightenly immediately_ 

2. 4. 5 Check the foundation to see if it is vibrating and subsiding.

2. 4. 6 Checd sealing frictional ring on kiln end and sealing unit on kiln head to see if

they are airtightly sealed and seriously worn and torn. 
. . . . . . . 1 2. 4. 7 Once every hour check the temperawre and lubrication of supporting roller beari�g

and observe the clearance between retaining rir.g and lining shoe to see if it is on the rign,t 

stace. 

2. 4.8 Once every week check and·opera·� the auxiliary transmission (bue don't connect

clutch) so as to assure if che ma1n electricity suddenly broken off, it could start up 

1 5 
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2. 4. 9 Regularly check the temperature of kiln shell(especially the sintering zone) and

�eep the tempeature of cement kiln body below 35o·c.

Kilns of other types sh6uld also be kept below the stipulaced temperature . 

... 2.·_4_. lQWork of maintainence should be closely incorporated wich kiln monitor and they 

should const2ntly get in touch with each othe�. 

2. 5 Abncrmal conditions and trouble-shooting:

2. 5. 1 Tow supporting rollers axial lines shculd be on the �igh� position, otherwise it

¿djusted by the way of adjust supporting roller. 

2- 5. 2 If it is fouild that th2 foundation 1s subsiding, lower the speed of kiln and report

the upper leader to study and fix. 

2. 5. 3 When the �ain eleciricity is suddenly broken up, immediately use the auxiliary

tra,,s:nission unit to 9perate the kiln. 

2. 5. 4 Flaiiie is not allowed to directly con tace wi th the refractory bricks. If "red spot

"is found(normally it is said to be caused by refractory bricks dropping off or being worn 

be thinner), stop the kiln immediately and repaire. Vulcanizing is not allowed. 

2. 5. 5 When the tyre is found to be taken off from the supporting roller, report immedia�ely

:and f ind out the reason, then adjust i t carefully. 
.> •

2. 5. 6 Reasons for supporting roller and tyre surface worn to be polygon.

2. 5. 6. 1 Engagement of transmission gear is not _right or teeth is heavily worn out and causes

ililpac t ion. 

2. 5. 6. 2 Supporting roller axial line is not paralleled to the kiln center line.
'. �. 

2. 5� 6. 3 It is owing to slope of supporting roller and uneven wear of sh6e, or when -the

shoe is worn unevenly, only replaced one shoe. 

2. 5. 6. 4 Sliding and uneven surface wear appeared between tyre and suppor.ting roller..

2. 5. 6. 5 Foundation is· subsiding or not firm and causes vibration.

2. 5. 6. 6 SGpporting roller and tyre surface are not well-lubricated and over 11;orn and caused

supporting base to move longitudinally. 

2. 5. 6. 7 The supj)orting roller and tyr�:s material qua l i ty is not the sarne and their

structure hcve sorne defects so that chcy- would.be worn to be grooves on soft area and wedges

� corners en hard area. 

2. 5. 6. 8 Eli,-:ii,1tate che causes of ove-r wecr, if it is· slighdy worn, after eliminate the
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causes, it could be automatically groünd to be level, but when it is worn heavily, it 

be fixed by turning. 

2. 5. 7 H che sampling hole is blocked up, it 1s pe.rmitted to clear it with iron stick

steel pipe. 

2. S. 8 If it 1s difficult to start"""up after short ·period of sto�page, it niay be caused 

not in time to operate -kiln at low speed and the kiln center line bent, if the beed ts 

too big, rote.te the kiln to" 180 º , Put the ::ient pc.rt of shell body upward and heat i t. 

temperature is higher, then the kiln must be revolued for a few circuits and keep the 

part u� repeatedly doing it until the bend part recover to normal shape. 

If it is bent hea.vily, mass repairement is .suggested for treatment. 

2.6 Notice of safety:· 

2. 6. 1 Any repairement should be done only after stopping the kiln and "No start!"

must be bung on the switch of electric motor. 

2. 6. 2 During operting, hand and other things are not alloNed to be stretched into the

pa"rt_s of bearing, reducer and girth gear housing to repair, check and wash, facility for safety :�, 

protection shouldn't be removed. 

2. 6. 3 Near the rotary parts, i t is not allowed to bind the rag onto hand or finger to wipe

the outward appearance of machine. Pay attention not to let the wiping material to be twined 

round the rotary parts. 

2. 6. 4 Work clothes must be tightly tied so as to prev_ent clothes corners and sleeves fi-om ·;

being binded·b� rotary part of machine components -and cause personal injury accÍdent.
:r 

2 .. 6. 5 Repairing tool and parts should not put not be the rotary components, especially • 

on the supporting roller. 

2. 6. 6 Inspection glass must be used while monitori-ng kiln. Direct observation is not ,

allowed the hole should be closed while noi watching. 

2.6. 7 Befor¿ operating kiln it should have strict inspection and be sure that there is 

nobody in th� kiln and give out warning signal, then could starc-up the kiln 

3. Stoppag2 & Inspection

During production, somer.imes i t is necessary to stop kiln for a short term for inspectio, 
je
1 

and repairement Even if times of kiln scopp2.ge should be decreased, bue it could not be 1 

avoided. 

0/o mat-er it is long-term kiln stop:::,age, be:ore scopping, co!1nec¡:_ with all che relative 
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i)OStS. 

3. 1 Short-term ·kiln stoppage:

Just afterstopping the hL,, it 1s en the hec.tir,g state. If it 1s not very often to rotate 

e ki In shell, then the kiln centet" ¡¡¡,e 11·0Ldd be very easy to be bent . Keep the kiln centre 

iS very imj)ortant cnd ¡;eeds cautiors, T:ierefore we suggest: 

·., \Lthin. 1st hour after kiln stoppage, e,,·ery 5-i0 minutes, operate the kiln for 1/{

, \\'ithin 2'''' hours after kiln stoppc.ge: e·,e�·y lS-20 minutes, operate the kiln for 1/4 

\l'ithin 3"' hours after kiln srnppa6e, every 30 minutes to operate the kiln for 1/4 

After that, once every hours to operate =or 1/4 revolution. If the ma1n electricity 1s 

:ri 'roken up, use t:he auxiliary transmission to opere.te the kiln at low speed. 

3. 2 Long-term kiln stoppage and inspection 

3. 2. l After kiln stoppage, opera te che kiln 2.ccording to the above-mentioned stipulated 

:,r period until i t is totally cooled ?�wn then people could en ter into the kiln. 

3. 2. 2 \l'hi le stopp ing ki ln and pu t out fire, draw 2.ir nozzle out, -and according to cond i tions

í. of repairment, discharge part or whQle materials out of the kiln. 

3. 2. 3 After kiln stoppage; following items should be inspected;

3. 2. 3. 1 Cooling water of every p·art has already been disciharged.

3. 2. 3. 2 Check every wear surface, ·clearance ben-een a:de and shoe, el earance between girth 

,¡: gear and pinion and etc. 

3. 2". 3. 3 Check all the joint bolts to see if they are loosening or damaged, especially the 

1i· ioint bolt of girth ring,· and also if there are cracks on welding seams of kiln shell and bottom 

li: 1!ate. 

3. 2. 3. 4 Lubricating oil of every lubric2.t, points need to be replaced, washed or filled 

1 P. If it is necessary to replace, first discharge the stored od out, clear it, then refill

3. 3 St_art-up & stoppage of auxiliary t_t·ailsmission

When the main electrtcity is broken off c�d maiíl íiloto1· couldn't be operated, in arder to

¡¡¡ •:event shell from being bent and need :·otating the kiln ac low speed then the a�xihcrY

1;.f -ansmission couif br used unit. Besides this. ic ·,\·i!l also be used far repairemenc ·anJ intenci



to rotate the kiln onto certain p0s�:�on and stop for repa1ring. It should be pointed out 

while using auxiliary transr:1issio0., -35 the kiln �;:,eed is very low, oil spoon of supporting 

roller sliding beñring •sould forn ¡�-�-::-nr,ed�atel)· J:..,br-ication, it sould be better if it is not'> 

used for fong period of time(not 0·:é::- 1-.alf an hocr). othen,ise, if would be heating or the · 
. 1 

power would rise up, even when the shr:) 3ppeared to h?.ve drying frictions, axle of the supportin _{ 
·- ·· · ·------··----

rol l er would a long the shoe to tumhle (ike r.:atetials inside kiln, and produce sound of striking,_·.,.

If J.t mus t. be continuously used, 92.::c:lose_ attention to the lubricat ion of. every supportlng· 

roller bearings, artificially pourf;c5 oi 1 onto the journal 2.t certain period of time and in 

�he meantime, notice raising of et� temperature of the main reducer bearing. 

3.-3. l Operation of start-up & v�en it changes to be auxiliary drive from main drive. 

At first stop main motor, s;;i:ch on 2.uxili2.ry po·�·er source(in the meantime electric 

interlock device will break up !!lc.L::c po1rer source); close-up clutch on the output shaft of 

auxiliary reducer by hand. If ar:g-:.!:a- 5ear pcsii:ion en. the clutch is not appropriate, turn 

couplings of auxiliary motor b:,- :2:1d for aligr!.2ent. Only when the clutch of auxiliary 

transmissiori is confirmed to \reL joined, wor�ing face of angular gear has been well 

connected(clearance is not all01red) 2..:1d me2.r.·1r·hile handle contact board of angular gear clutch 

has already Sll'itched on the linit s,i.,::th auxiliary .notor, could it be start-up. And the handle 

shall be fixed by special spring ?Í�. 

3. 3. 2 Operation of stoppage ;.-ti.le stop use 1:he auxiliary transrilission

Switch off the cltch, change �•er to main motor, at this time the electrical interlock 

system will break up auxiliary p0,er source, then late¡- on it could start-up with main 

transmission. ·rt shall be pointed 01..!c:-:-i:hat please donot opera te clutch while the kiln is running. 

Close-up of clutch shall all enter inrn the position of engagement, ai7d ft.!lly come off from 

contac_t while switch off. \\'hile it: 0:1 these two lia.it positions, it shall be fixed with spring 

Pins. It shall not be moved unless stir with har.d. 

4� Lubricating & cooling: 

Another important work of maintair.g rotary kiL, is every moving parts of rotary kiln should 

be well lubricated so as to prolo�g the usir.g life of parts and reduce the ex enses of 

repa i remen t. 

For rotary kiln lubiicating· points and lubricants, please see Table l. 

Pay a-i:encion co the followir; item� while !ubricating rotary kiln: 

4.1 Lub!'icac·.ig oil and gr?2.s2 should be '.:Sed co:recb. l\
°

�1ile u·se substitute. ic. muse. 

i9 



·e conforiiled to the 1·equi1·eiilents of the stipulateci oil qualities and feature$. And only use

oil with strong stickness to replace the oil with small stickness. 

'1. 2 \\'hen the new ki ln continuously opera tes for 'ÍÜ0-500 i-:ou1·s, gear 1s weli engaged to 

ihe shoe, oil must be totally drained out, clean the oil pan and fill it with new oil. !\fter 

6 r.;e>r.ths as a period to replace 11•i;:_h new oil. If the w2.ste oil is carefully filted 

sene bad, then it could be used 2.f:er being mixed jnto the new oil. 

· 4. 3 Once every sh i ft, check the oi l levei. If the oi 1 level dopped down to the lowerl imi t

of oil le 1:¿d i;.dicator grndu2.tion, then it should be filled with od right away until it rises 

to the upper limit of lil level indicator graduation. 

4. 4 If it is oil leaking, immediately fix it and if th� lea�ing oil flows down to the

fou:1dation, it should be handled in ti.ne so as to p!"e\·ent the fo1.;ndation from being corroded. 

4. 5 W�en the kiln stopped for long time. Before start-up, use oil can to pour oil on the

pan 0f supporting roller sliding bearing, then to operate it. l\'hen use auxiliary 

ran·smission to operate for long time, i t must be checked oftenly and pour oíl according to 

requ i remen t s. 

Workers who are maintaining the rotary kiln should also pay attention to the cycle of 

cooling system of supporting roller bearing surface of the supporting roller use the water 

ík- flows from supporting roller into water channel to cool. Water level height of water channel 

e:'. ·could be controlled by rotate the polyvinyl chloride(PVC) bend pipe. Re
.
gularly check the pipe 

to see whether the water is continuously flowing out. l\'hen the kiln stopped far long periode 

.9f time or to be shut down in the winter, all cooling water should be draind out so as to prevent 
1 

1 . 

j¡:r �it from freezing and expanding to be cracked. In arder to discharge water from spherical shoe, 

¡j,:: iclose the adjusting valve on the water outlet pipe for a moment, quickly revolve the T-valve 

a,: 

on ll'ater ir.let to 90 º

· to_ make it contact with atmosphere and then rapidly open the ad_iusting 

valve, the cooling water would naturaliy flow out with siphonage. If it is still not drained 

ouc, then on _the hale which T-valve contacts wi th atmosp�d:ire use compressed air to blow out. 

lubricating oil inside the main reducer normally is cooled and filted by the cooling fil ter 

in the reducer oil supply station ·_ The cooling fil ter could also be used to cool alone, so

is to cool lubricating oíl reguarly. 

5. Repa irement of the ·rntary ki ln

During operation, parts of rot.ary kiln will be ·,1·orn out es time goes by, it will low the

r·ecision of equip:nent, and even affect the outpu: of t�e rotary kiln. Therefore it should



be repaired. According to th� mount of repairement, it 1s classified into overhaul, 

repairme.nt and small repair
.
ement. \York out the repairement plan according 

maintainence of ratary kiln. The miin ways to repaire the rotary kiln are small and 

repairement. These work will be held while stopping the kiln to lay kiln liner. For 

repairment, it would be better to be separatedly to be 2~3 times during the period of 

kiln linning. Only the transmission Uilit 2.nd reducer could be repair�.d after finishing layin 

bricks, but it should also be finished r2pidly within short term (e. g .. s~12 hours). Fo 

overhauling, it would need long time (e. g. i0-20 days). All the worn parts of the kiln shoui' 

be replaced, check and adjust all _the µnits of kiln (e. g. replace kiln shell and align 

centre line). · 

5. l. If the main parts of rotary kiln have been worn to the following extents then they should

be replaced and repaired: 

5. l. 1 Teeth thickness of the driven �ear has been worn down 30% or O. 5 module, or the

edge has b�en damaged and could not be repaired, it should be replaced or repaired. 

· 5. l. 2 There are cracks on kiln shell section and part of it is deformed, then it .needs

be ieplaced br·rep�ired. 

5. l. 3 Type Section has been worn 20% or surface has been worn to be cone and polygon

part of i t has penertrated cracks, then i t r¡eeds to be replaced. 

5. l. 4 When diameters of the supporting roller· and journal of retaining roller háve been worn ·¡
. �

. out for 20% smaller or thickness of supporting rol ler edge has been rubbed 25%, or i t has been .;-
, 

� 

rubbed·to be·cone or other shapes, or there are penertrated crackles on the wheel edge, it_,: 

must be replaced or repaired . ll'hi 1� replacing the supporting rol ler and retaining 

the relative lining shoe must be re-scrapped. 
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l .11bric;ition roinl
\ 

Name of part 'vVay of Lubric;iling 

l\·1::iin rccluccr 

/\i1xili.1ry rcduccr Balh lubricalion 

Supporling rollcr, rcl;iining Conlinuously 
rolJcr, slicling bc.1ri11g lubric;ilion 

: 

Supporling rollcr, rct;ii11i11g Oíl cup or 
rollcr, rollcr be,iring Oíl non.le 

--
Brin¡:; with oíl 

whccl( conti1111ously 
Girth gc:ir ítnd pini0!1 lubricatc) 

[11¡1· Spray lubricaty 
�..._;,- (conlinous) 

Eng;igccl surfocc oi" 
rclaining rollcr supporling Smcar-

. roller ;111cl lyrc 
l11tem;1l surfoce of tyre :rncl "º

bollorn plalc : \. \\� 
\.,..r✓ 

Friction;il ring of kiln cncl ')C.\\..D 

scaling unil & rollcr / Oil cup or oil nozzle 
bca ri 11 r� rcssccl )vhcc 1 • .

:
Rollcr bc:iring or pin ion 1 

and kiln hcad� , .. l ,
\�)?u-S'- L C.J \-ic¿_u \ \l. 1 r/1 ,· 

Table of lubricating items 

Recommended lubricalc 

N;imc Standard No. 

Gc;ir oil HL-20 

Gc:ir oíl HL-J0 
SYD-1 I0J-77 

G�;solinc enginc oíl GB485-72 
SYl 157-77 

Gear oil I-IL-20 SYB-1103 
Gc;ir oíl I-IL-10 SY13-77 

Molybdcnurn clis11lf1de 13cnxi zhong xintai chcmical 
lul:>rirnnl grc;1sc 211 plzint par! 
So\lium-soap r,reasc GB492-G5 

ZG-4 
Beiltonitc gre;isc J-4 Jilin grcasc foclory 

s '( jJ 

2(.)/1 thick gc;ir oíl 
1 e) 

�rvl..A¡\ 

: 

201 lhick gcar oíl 

201 thick ge;1r oíl or wc1slc oil of supporting rollcr ;ind 
sliclinr, bearing adclecl with 15-17�rnphile 

21 Calciurn b;ise lubricaly 
grcasc ZGl·I-2 

41 C:ilciurn base lubric:ily 
grc:isc ZG-4 

GB49J-65 
Syb140J-59 

GD49J-65 
Sl\409-79 

Yolum of once 
ftllin�(L) 

According lo oíl 
leve! inclicalor 

/,. 

1 '-)-}Jl'" 

__, I o �Jl,�,D 

fill 2/3 of bcnrin¡; 

Proper volurne 

Propcr 
Volume 

-

- Propcr volumc 

Nolc: Picase lakc !he "J11slrnclio1; of rccluccr" c1s a refcrenccJor lubric;ilion or rcc.luccr. 

24 

Pcriod for Rcmarks 
rcplacing oíl 

Used in winlcr 
G 111onlhs Used in 

S\1111111Cí 

1 yc;ir 

Uscd in wi111cr 
G Monlhs Uscd in 

summcr 

G Monlhs 

: 

W:islc oil 
rcplaccd from 6 Months rcduccr & 

supporli'ng 
rollcr bcaring 
coulcl also be 

usccl 

• 

Atle;i'.;l 2 limes 
per shi fl 
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·· AdjiJsting Iron Part

, iftil{�it

Bol t Angle Bar Adjusting Iron 

No. No. Part No. 

'�,tiAl� 1 ftíWVi'-1* jft1Jt�1ttt 

12-16 12-16 12-16

*2rñmmWJS�t {± ir :xtttt}k�tirh111

Jti±ijJ½ Hti t1t.-i�. 
*21Iril Angle bar shall be- laid to the posi tion
·right against the tension bolt and shall be

removed one by one while welding.
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22rn/s, �Jt:i!tt 500:L �::k1-½ifüJ}J$ 8500KWº 
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� G.* YS ffl? � :Rit!:1T á{]tf 7¼ �itJ'r, -é-fil JJlig � � &$2$ á1 � 

� � � ií< ,R. -t e B fü , :>'Hf ,R. -t , ±tf!.}Jt¡i t� ti IL KT 
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$ f $ ,R. -t , W Y 

{j,$má1�FBcti�L/1zJfs��ttx-t) .½!.�{t��J-fs:1tf'.2ls:º 

125mm BtjJ Gl/4", 3 140�a�320 BtjJ Gl/2", 3 a?:::360 BtjJ G3/4",

il ffl? tE 'ii:. � íiI ;J:t x1 �R -t º tif ;tK i9= it � J'r º 

--� .-'-,.� lE-ttlU, :3Z"� 

33K�cp,G,géj:-=f 280 Bt; �rnBt$13!fflTi§�Él'Jff.JJ} 
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YNK(N-K) Series Gear Box 

Op�ratiog Iustruction 

This_ product confonning with 

YBIT0S0-93 

Nanjing High Speed Gear Box Works 

3 Youjiawa Xiaohang, Zhonghua menwai, Nanjing. 



1: Characteristic features 

YNK(N-K) Series Gearbox is a i\lledium arid low speed heavy 

duty gear box .

. Using systematic engineering, basic parameters for centre · 

distance and transmissioñ ratio etc. are optimized to prefered 

numbers. Optimezatiom of Gear parameters, Equal strengt.h for 

transmission elements: 

Gears ·are made of high-grade alloy steel and hardened by 

Caburizing and quenching. 

Compactness, light \Veight, high precision, high capacity, long 

service life, smooth operation and lovv noice. 

Maximun Centre distance:800mm, Input speed � l 500r/min 

Maximun Plv. Speed 22m/s, Maximun transmission ratio:500: 1 

Maximun transmission· power:850 KW. 

Every variety of construction .and_ assembly style available for 

use, Rolling bearings are used,easy to repair. 

Generaly,splash lubrication aré used for Gear box. 

A \Vide range of use for metallurgy, mining, chemical 

en °ineerin o- buildin a material lndn·strv, lifts, transportation, 
b o, b •J 

paper machine, food industry, palstic and rudder machinery, 

textile industry and constnrc.tion machinery etc. 

2. Outiine dimension.

2 



Installation and fitting dimensions for gear boxes can be seen 
. . 

. 

from attached page or our catalogue.Speciar desgin are available 

on custimer's requirement. 

Pipe thread at the end of inlet and outlet of cooling coil is size 

G 1/4" when the centre distance A of final· drive gear is::::; 

l 25mm;size G l/2"for 140::::; A::::; 320,ánd s1ze .G3/4"for A ?

360mm. \ 

Customer should check the size before installation, except for 

special design. 

-3. Transport
;, 

Installation

The lifting lugs on the lower housing can be used to lift and

fransport the speed reducer when centre distance A of final drive

gear is over 280,while the lifting lugs on the upper housing can

be used only when A is less than 280.

Gear -box should rest on wood or on a level dry basement vvhen

transporting or storing, and not allowed to touch the ground ·

directly.

Exposed finished surface should be regreased if the gear box

vvon 't install within six months after arriving. Gear box shduld

be mounted on a firm foundation of concrete or steel frame, the

contact betvveen the foudation and housing base should not be

less than 70%.
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The connection betvveen gear box and prime motor or driven 

machjne using flexible coupling,should be kept in a1igriment, the 

deviation arising from installation,\vorking shock or vibration, 

deílection or temperature íluctuation, stould not excess the 

allowance( �0-.2mm) for coupling. 

Strict control should be made especially vvhert input shaft of 

Gear reducer is smaller · than that of motor.when connection 
., 

using hydrodynamic clutch,generally fix the coupling to a bulky 

shaft of motor of motor, with the ·svving end connected to gear 

reducer. 

After fastening groun<d bolts, using micrometer check housing 

surface near bolt. 

If the housing is moved when unfasten the bolt,it demonstrate 

that the basement is uneven, and must be readjusted. 

After operating for acertain peri�.d, recheck the housing as 

above mention. for shaft mounting gear unít \Vith drive fastening 

between the hollow shaft and machine shaft, machine shaft 

should be free of oíl. The installation of shrink dise should 

comply with the totque stipülated in the catalogue. 

Generaly, this .hollow shaft style gear unit is installed vvith a 

motor on a common swina base which can be seen from our 
::::::, 

catalong"A complet set transmission of motor, coupling, 
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hydrodynamic clutch and gear box with swing base". 

Attention ·should be paid to ·that the difference o( instá.Ílation of 

hollo'vv shaft gear unit from solid shaft gear unit otherwice a .r 

great stress will be occurred inside gear box. 

For the gear box, with a wcc\vntric adjustig sleeve between 

bearing and_ bore, the sleeve has alreadY. been adjústed be.fore 

delivery,and locked by locating pin, be sure not to alrer it 

arbitrarily. 

4. Working environment

.Gear box should ;be worke_g:under the temperature from-40 ºC 

�+45 ºC�if the temperature is below O ºC ,generaly preheating of 

oil is needed-or ask for factory's advice. 

Working enviroment should be free if corrosion and against the 

invasion from water and dirt . 

. . 5.Cool,ing and lubricating 

Usually submerged lubrication is used without cooling device.If 

thermal capacity is excessed,circulation lubrication,fan cooling 

ir cooling coil may be required. Gear box should use circulation 

lubrication and fill ·oil before starting,if it stop working over1 24 

hrs and starting up under full load. 

Oil quantity should be filled to the upper lever of oil scal. 

Recommendable oilshould be: 
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Mediun extreme pressure gear oil N220 when plv. �2.5m/s or 

gear oíl N320 when ambient temperature over 30
º

C. 

The corresponding foreign brands for above mentionedoi1: 
· ·-··-·· . . . .

VG220, lviovil 630 or .VG320, lviobil 632. ·

vVorking tenperature of oil is from 5~80 ºC with max1mun 

temperature increment of 45 ºC. 

- 6.Performance tes_t
. . : 

All gear box has been no-lood operation test before delivery,

After installation Gear box should be no-lood test for 2 hrs. and

checked if the tempreature vibration and noise are normal then

open the lid or housing· for checking the lubrication of gears and

bearings.

During the course of test run observe oíl splash through the

inspecting hole. When rotation in the speed of 750r/mip to
. 

. 

l 500r/min,oil splash should reach the top of housing,each oil

sump of bearing should be filled with enough oíl:

If the rotation velocity is too lo\v , oíl splash won't work well, 

oíl level should be raised to a higher position. 

After noload test connect oear -box with driven machín then 
o . ' 

perforrn load test,the load may be gradually increased up to

25%,50%,75%, and full load at last. 

7 .Maintenance 
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During operating,gear box should be checked frequently on the 

�vibration, no-ise and tenperature. ,: 

After two \Veeks load operation, the oíl must be changed for the 

first time, subsequent oil check must be made after every 3 to 

9months operating ·period, oil change must be made if the oil has 

gone bad or dirt. 

Oil should be added immediately,in case of oil level below limit. 

If the temperature of gear box housing is too high,make sure that 

if the oil level is too high, and if the enviromint is bad for heat 

dissipation or if the water in cooling coil is riot enough. 

Bearing should be replaced immelatety when occuring abnormal 

sound, otherwise damage will be happened vvith gears. 

Oil seal should be replaced immediately, when oil leak 

happined. 

8. Wearing parts

rollings, rubber oil seal with skeleton(type SD) 
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. -H�bf SUMMAR I ZE 

1. 1 °'.lt 1.�!íi i)/;Jj'.li hO:t ..L\.·:-·: {¡ I.TT·; :; 1 l�: i; m.. .;:: .. ,· :\:_1 �) ':·.-.;-: tii. 1 r.:.¡4 ( !.!X 11i 54, 1r55), . /¡ LIJ//
:.i:t_:{( IC4JG Lix IC-+11 º V3ri1,· 1·r�que11c:,• :;,l_iusling speeJ squirrel typc thrcc-phase

�synchro11ous n,¿11or. lile prntcclinn •..:h1ss IP-!-:.1. lf > 5-� c:1r IP.55, and the cooling tyre is IC416

·o r I e 4 i 1 . · · · -- - - ·

1.2 1UL;iJ,rJL!'(J�ii+�JJx:_i:!:�if;'�x(9L'..)2 I, Thc .·trucllll"t ,:rnu tlic rnounlin� lypc ot'the motor

are at the table 1.

L i Table 1 

/_1_MV_3 _ 

80-160

1.2 r-l!,.::JúJL((.JJllJiií'11Uf-1 s·c------+40'C, /itb:/f�;IT(cl lOüüm, t¡'-éfJl.(1<11iJl}/J:�:/.1 "·y"

i}ht' f8f-i \1-;f& )-J F r!i �X H N I LJLi!·J· :,i ;f i'_;�fllii11\JI 1:rJ ·ü1 1
: ! �m ;:L ):;.r�;!l]H 

· 
1 OSK I.!.X: 125K,,

rjJZ:)J.rJLúJ�:,iJ'1<1 �\·jf ú'.i ! ¡¡¡ ¡3,J Hrf·Ktii /bi: u o In lhc co11Jitio11 o r the am bicnl temperature 

IS -1s·c----+4o·c, clcv;![ ion is nol cxcccd 1000m, [íl(.' c:onn<:.·-cLing mclhouol· Lhe 

winding is "Y'·, Lhc insulnt.ton cL-Lss ;s F ci,iss or 11 c!ass, Lhc sl,-tLor wi nding 

tcmpen1t.ui-c I imi I in� vr1lue (n�si.c;tr1nl n11,'t.liod) shnulcJ noL cxcccu 10::iK or j¿SK, . . 

the motor shou Id he rnn s Lc,:cl i I y r1ncJ con L i 1 1Yl!Is I v in L he rangc o 1' L.hc spcccL 

2 �=�¿¡fo(i<J;.[Ufr PREPARATIVE BEFORE INSTALLAT!0/-1 

2.1 11J./JJVLHHi1i:fHt','.i: í''dii�:).{ í1 f·1·::::!,;'f: A.:�l'.,i, ti' Jé·l:i•:!JJ¡
°
(Jjit½'¿. Oeíore open the

package, check il if therc: is any do.111élge Jnd c.hnpnt::ss. 

2.2 1 U !;iJ ,¡:¡ (J nt¡,11-;· ¡i": ;j, ,t.:,, ¡\ 1 í· lí:J': ¡ L!. !JL. ! ·. (J'.J:! � i ·)i ?i: :'i/! /:H'} i/J ¡;¡¡ b� h!: º C le;:in out al I d usl and

remove the antirusl Cl1::tl rrom the slw.Íl cxtc11sioi, l'!r :7,ff:gc ol'Lhc motor witlioul do.rnage. 

2.3 +:; r� 1 [J �)1 H L (¡'.J í'.ri i\1�1 Cdli'; ){ (¡ '({ {; ·!�:: :i2 . l'..\ ;1 rn i !1l' Lhe d2 te o f' thc 110 nlC p I élle accord i 11g

to orckrini contmct.

:, 



·.<··•·' . .., :: ;\-,-: .. _ . ., .,.:: _;_ ¡·; 1 .:. , ·:•(.'fl . .l!,(J.:'11 J 

________________

2.➔ 1 , t11 ¡ ¡ L: ...... ;. . . ' ') ¡·· . / . . ·. / ,_ •. J (; : 1 ¡ . J.; 1 'I .,;,_ 1. 1� 1 ! 1,:: J ·; I_ ¡ I .. :::..: �1: 1: _,_:__ 1 I· .. ;: . 

/1:f:,·.1 1 1l1,")1 J.:1L11.'1�,, .. 1 :r- ('!'L''''··;,,,, ¡1·· ¡ :1· ·r11 1'··.•,l1•r:,••··,; (11. �hl: IJl(l((lr f'or !()OSC'nL' .. -·.c· ·,
1...:-'/J. �- JI/ IJ_:lf/-lJlt• •• 1,.I\I•,.'-. \ • • l o  ••· •• • • .�,") 

7 -__ ::,

·e.

3 

3. 1

1 I 1 .... 11 u L •'¡< 1 • i ·. :1 1:�--)' r, 1 . ;!... �'" 

ha l anee. 

3. 3 �,J· \'¡° -,�' ·¡·,: :1/, ¡'¡ -'. 1 ¡l ! �-)· 1 _l:j ! ,.. -'-4 ..,,-.. -i., . J L.. J 1, -

k1:ep ven1il,1ting :rnd rnoling \\·ell. 

4 1 �_:)rl1,L ¡'(j:ii �-1/ R u�� 1 ¡'\'(;

Tiw : ,·,: 1 -:·;1, ss 1 on o 1 l he motnr shnu I u.·

4.1 1U.¿;J1-l·JL{·.�.:-::t::r:Jll!.. E:r1n:_¡�1-ti" 1-·/iúW;·'.��--1::L'., •l·,,L!.lJLJJr+:-A•J·- 1ookw 1r•J'.

'{'' 11 ·.¡ 'JL' ····1¡1 l''J ,, ,·, •1 11{·11··1·1¡·,1·•\.:·· 1 ·¡ .,... 1 ]J b 11 l ·l:IL.!_�y)f 11'-Jll.\:/;-ii.;,1�;-_; :_;i,,: 1-JJ:.JJ J �t;:'::}";-;,f¡-_-;_.�.::t_!.. ::1c--,,-,tors1N1 C!..!,roundcdwe ;t1e 
. -

. 

right bi;low sidc of thc terminal bo:--: hJs thc �rnund!11g mi:1·kcr. When the Pº"''er of motor is 

above \OOk\V, lhe fec:-1 anu thc llangc hu\·c th� ri:-.:d cio!i:� :c.1r �rounding clse. 

4.2 1[��J;.\IL(¡'.JJJUI lhc:: co1111ecting L)Ct!1c rnotN. 

4.2.1 1 L',!/1lJ�it,:1 1
1 ;·u1� 1·. (: 0 <-�,<�) i,i:. !;:::�:,<;_\.- · /,, :L:JJLltJ l/J v trr,:v� ¡\1:clt

connectin� 1rn:tlwJ is Y. thc.: Í!lt�cr k1d bs.:c:1 me,). Si:(; th·.� \·,-�·lo-.,· d!·;iwin�. tlic svrnbol sec tl1.e
- . - .. ;

table :2. 



. ·�.::'Ji: ;i:;:•t . H I ';-: :1. ,[:,;_ -�•:.:i' .: !'i _. i', · ::: !.': •: OCIJ.4',0.51 1 J 
-------------------------··-----�---------

o o o

U1 o V-1 o w1 o

A B 

l:ible 2 L: 2
·----··. -··-···-··--·-----
: -i·i 1 _; ':'- pi1?,$C :.,rJc 
' ' '
' ;·.¡· /: ,·,·•1)11l"i' . \ . L.,.. ·' - l l ., ----·--·- ---

r A

1 
UI

(3 e 

Vi WI 

::''1, l.!.;"J!�-HIJ j·: A, B, e 1)· 1;1J '--;· Jt.:t\;:+ H,1'.,J.-: u 1, v 1 , w 1 .¡.¡¡ xJf.iv.11J, , L!.�)J{IUi<1H 1:,i,

N, -1_.:�:¡l¡f,Ji::;;/,¡ f�-2. J-J !1 '9i11Jfj-, ll' i},\j H· L•: ¡ L.,j /·! l ! LU!/ {-! lJ {, il�)J./:Jl((J�:�, ¡!,¡ :;t.' :Í )!;i;.j,J-I IJ.x;, When

the power resourcc phuse ordcr 1\, [3, C C< 1 1Tcs¡)onu to ter!llinal pok U 1, V 1 , W 1, vie,;1/cd
.. 

from m�in shal't extended . the revolvc direction of ¡h� motor is clock-wise, and you can

change lhe rotation dircc:lil1n through interch�nging rrny two power rcsourcc phase order ..

JA+JL:l·>tH"},,jS::§iü½!..:-!-:: 3º The ,,.-inci macliinc ¡··own íCSource is scpnrately lhrce-phase

3SOV/50Hz pov.·-cr rcsot rce, the ,vind 1·.:c1chit:c .tcr!nin;::I .method is below drawing., main

parametcr list in table}.

o o o 

9 

A B 

Table 3 � 3
! 

..l)J ;/,: 1 
H·i!li 

J\·•J I:!. 1 l!_ ::,,¡ 1 ,.,. •. 1.: :.:. ':i ,,, (\V) ( r/rnin)Type Powcr supply 1
1 i Po\ver Speed ! 

1 G-i 32A 1 1 : 1400
1 

40 ¡ .. 
1G-!60A 1 40 1 1400
1·-G- l 80A ¡ 230 j 1400i 1 1 

r· : --r-
G-200A 

' 
230 ! 1400 --i-three-phasc ; ' 

1400 
' 

G-225A i 230 ! 
1 380\//.501-f z ¡ 

G-250A 230 1 1400�--
' 

G-280A i 370 ¡ 1-1-00 '-·' 
i .- 1 

G-3 i 5A 450 1 l400 1 i 1 1 '

·---·
1 Aj: ll�jJ;· _;_1.l_: ¡ t 1· .. 1.-. 

JA1, 1·r,: 11. 
( m3/n) C Pa) dB

(mm) 
81::bl Blast ( ¡\) Fan size

, .-olume pressure Noise
450 

1 
30 63 250

9(í!) 40 65 300
'···1·:,·\ 55 69 3401 _._,,, 1 ----
i�WC i 65 70 380-------

1 

17 :,() ¡ 82 76 430

J30ü 1 85 77 470

.muo 11 O 79 530
·---

5200
1 

150 so 600
··------

1 ' 
G-355A ! 700 ' 900 1 ·--�--------·--

4 ·;e,,., 1 70 75 680
···---- 1 

!" 



Thc molor ha\'t-:· nol spuce hcJtcr 11oriné:I ly, i 1· it hJVl' i1e:11•.:r, lhc terminal melhod is below: 

. )Jll1h ;f;� 1 l.!,;.IJ;i-)i:j, {1: 1 L!_;)J-rJL ➔·tJ{ {,t 11�, 1 l.!. JJ;i /.1 ·.::: ;1t <_!_. : L!. JJ;i I l!,J.1,:J .J 220V, )Jll:l!.� r,,qd_

::,l,j:,¡�;�¿: l·l l, H2. t�=f.'l //j·(Y{lTfi �J�. )J¡¡�/� r,\J)Fi·q:� J: .L lhc heater Pº""e;· terminal end
0

• 

is in thc tcr111i11�il bo:-.: of'lhc: 111oto1:, thc po"·cr 1-CSL�urc-:.· is 1.\.C., lhe voltélge is 22OV, t1i 

___ -�----.,..J�e¿1ter_end.syrnbol:.JLL . .H2,_1he.1er111.irn1Lm.ell.1od.scc L!i::.: bc!ow drawi ng, thc he;:itcr powcr see' 

the table 4. 

1,-t.:.·,- · ;j:JL ··r, ,. 1. J 

frarne 

IJ2~ l 60 

180~225 

Table 4 �< 4 

iJ1 ¡ -l)L -�r- JJJ ;'-'.� / .•• ' 111' . 7 ( w)

powc"r of heatcr 

100 

175 

f-kater

H1 H2 

Heatcr 

) 11 :r)L-' l'-'· J : .. ' (11'i. 

H1 H2 

1-lealer 

)JI¡ �)L ·' ¡•.•."" (11'i 

H1 H2 

250~280 300 

315~355 500 
ONLY ONE hl�Af[R 

W-j X )JI I p� Y.,� llJ

TWO HEATERS 

.motor h2vc ti.i"chorndcr or encoder, the tcrn1im1ls are i11 th,_: �pccial tcm1inal box. 

4 .3 1 l.!. 4) 11 L ... Itx: J_jy_ :,f
r 

)!.� ti( 1/ 1 E:j tH. i!\r {¼ fP 1� 'iti': , Jí: hY N t/ f� i)j :r) L ¡'(,J l?Í nqi 1 [:!. y¡1¿ iJ,�j � ti� jf 1 �t 

1f ((J+;�j-L1.Üo The motor have heater protecting and sl��rt-current protecting device, 

should set the setting value of the protecting dcvice accNding_ \VÍth the mc.1tN's_ JL;,. 

CU!Tent. 

4A �1,', 1 4 iW ¡'j<J !J0l + 1°-j f.r, i\Yi! .1�.11{ íü 'ÍÚ1] ¡;�� Ml jJ : 1 '% tt ! [:_'.ji::: �-H ·t::: rn il : 5 % IIJ' 1 � t�J tJ L Bvf � ·'

� u 
1
1 f1i.:ii5; t, P•t ffC: YH·.L.1: fr: ¡'(J l·l:], ·:)J �9 L, �� fc-V1�/Hf e Ir I he \\·arp o.f lhc pO\-Ver. fréq uency 

compare wilh lhc 

nameplnte cxcced + 1 %, or the voltage \.Varp excccd ± .5%. the rated output of thc motor ·: · 
- • f '}

should be ILw,cr propcrly. For the conlinuol ciuty motor. forbi.JJing over load.

4,5 1 l!,:)1�n?/kx:lJx y� 41U�; rT��J.,\di' 1/JrH ¡'(] trJZ Yf. -,:::; ¡°(J; \¡ ¡,¡;,j:_:)d1�:i°)J, 4:¡l¡iJU1·l j•,':j_· J � {1:1i11Ut:r

Ji\i:;!i]jj 95'C ( ii11U_(¿-�hL L The no-!ond or load running. c,i' thc motor should not allow llave

no-:continu;d or un-normálly noise or vibration. thc m::i., ,-.-_,rking tempcrnture should not be

exceed 9 5 ·e ( t !w rrnomc 1_ e,- me t hc:d).
·,,.. 

5 1 _l!.Wr11L((JUH/ 1
, [1j.:Jl j[ \faintcnance ancJ repair¡o� ufrhe motor. 

5,_1 11.-;1JJr1 ·, . , , ... í''11 ·-1·· G.··1 ¡1·L·l··r·· .. ", · 1-···. ·11 J ll ·1· .. .,., 1 1 I.Tlf. """.1'l..'. ·-1,-·,·'° 1•'i-f�,··,· ;- = r·· 1 ._., .. i 1 ,: .. :J-� -�1 !1J,v1,;,,{.¡';--,·-.· .. ,=(. 1 1i: x 1 ,J_,11.·v-.✓ 1 � •• ·., r ·rJ:--','• .ll. · --1. 1 ,J ,, . 1 .•/,, 1 A..:.L ---



8�Jlll.U(J. Thc working site shoulci kecp dry. thc: sur!acc of the motor should keep clean, the 

enter winding should not be blockcd by dust or íibrin. 
- '::,,_ 

,l1I:f/!f:/j:0Ji:C:�JJ' 1 Y!'1�'.t1íiJúA·ftC if'liti'i'.¿fí,•;·;:,; ;-�·, )(,,J'Fl.Ai¿frº lfthe healcr rrntection and 

�Ú:>-rt cum.!litoTTh� motor �onti'nua!\Vo1·I'i11g, .. >:-ºu shouid find out if c!:e·problern is frorn the 

motor, over load or the loo small setting valuc út· the proltcting dcvice, you can re-start the 

motor after 1·ernove Lhc problcrn. 

�C::Jf;,J(J l i2 OJ 2 {)i) l.!x 2/J CX·J 4, 6, 8, 1 O Ni ) º l�ccp lhc bearing I ubric&tion wel ( duri ng 

the motor runs. you should ren�w or the greasc ahcr rur,ning about 3000--.5000 ho�rs (the 

sealing bearing is not need rencw). 1 f you found thc bearing was too hcatcr or thc; grease

; was alteralive, you should rene\\,. the ·grease in tiine. Cleanout al! of the old grease, and 
. . ¡ 

clean the bearing, bearing rnp and bearing room by petrol before renewing, the quaptity of 
· •. i. . 1 j 

· the grease is fil.ling in l/2 vacuum between the bearing Íirner and outcr ci1:cle for 2 poles
. 

.. 1 . 
1 

motor, or 2/3 vacuum for 4 poles, 6 poi es, 8poles ancl l O pales motor. 
,' :-: ¡

5.4 � iJ1i1Xi'r-J/.f {¡11it T M, 1 [i�J,fJL:iE. ff rH· ú<rJA��JJ Jir0,� ¡��·:i-t- ryJ itt.lt'.Lk ,. , t�:GdtlÍif 1'r0iJJi: 
. 

. ! 

m::QS3i1Ux: 5 )�J.t:(i<J-füitJ, LlllJW�l!f���!iJ�. f�t;lJt)llYJ4:,11it<)J\!M!R.J< 6. When lhe,b�aring's

life will ovcr, the noise and vibration of the motor will b� increased clearly, if you.folnd the
. . . . . ... . . . .. :" ""i 

gap of the bearing reach to the table 5 dates, you should rcnew the _bearing, the bearing type

see table 6 

J1l1 ik ¡)-J 1t
Inner din.meter of che bearing 

i}.' n' ¡:.'.;i t' , iI', ,,.�,1 .l ' :.t .: , Ji� � 1· >, , 

Limiting gap 

20-30

0.1 ' 

1 
1 

.. l 

" 

JS~SO 55-80 85~120 

1 0.30.0.15 0.20 
1 

5.5 ���rn I l.!_iJJ HUt·J·' /)-_W¡f!II ;;¡,¡ l.!_x.11 :.'.f!il {1¡1 �;;¡,¡ lf { 1
1 l 1, H' ,';'··Fl1'1 :f !J' ·�11 � &1f '.J¿,]jli tl'IJT' /xl))j,j' 

j± :l?:: J-k·IH1IJilj1 ,i;¡,¡ 4x./ 1 \ g:. { !r) ),J J i

f!i! 1 }), /i.:: ·"( 1 ¡, flll / ¡ \ (:{'·'f· 11·!'' /i°'jjlH I I: 19g,¡� í.i.( ( fkil l.!..!j¿i'� 

Disassembly thc 11101ur, you cein 1akc o:.1t lhe r:.) tür from �haft cxlcncl end or non shaft 



extend cncJ. 1 r il is not necd dischnrge thc !;111. it is ninr-:· C<.\nvcnie11cc rrom non shart cxte·1�
--
-

end. You should be atl<::ntion to forbid c.Jam¡_¡gc clic st.Jlu!· :nsulation or wincling whcn take 

out the rnlor fro111 thc sl::itor. 

1 �:1lIi1d�H 
tJ L ;,.f. '· J· f' ·t-/ :!i_ �:l.. .. 

" j-:�:¡!¡ ¡,¡,:;.;;,¡ Frame roles JAUJ/i,1 
t'vlain sh:'lfl c.-.;tcncJed end Filn e11d 

iJ2 J .·1 6, s 6J0S-2RS2'. 1 6.� ..., ' 
.. 1-.- 7 

G;;_2 IZSí'. I

160 2' 4' 6, 8 6309ZI 
_L __ 1 

180 2, 4, 6, 8 6.3 I IZI 

t-200 2, -L 6, 8 6..3 I2Z i 

63 117-1 

6:; l 2ZI 

1 
1 

225 2, 4, Ó, s 6.3 I JZ 1 1 ó., 1:, i.'. 1 
·r--

1 1 
250 2, 4, 6, 8 1 63I�.í.'. i 1 1 -- 1 �-··· 

' 

: 63 l 4ZI i 
280 ! 

...¡, 6, s 63l7ZI 1 

63147-.1 

63 l 7ZI 
' 

,. 
i 

1 ó3I6ZI 1 315 C 133, 3
--

c;.) . 
14' 16, g' 10 N.3l9ZI 

_[__ 
631 ?Z 1 

·-¡ -
2 1 ! 

¡ 4, 
355 ( 133, 835 1 

.. ¡-_-

1 6, 8' .)O N322Z 1 : 
1 i ! 

63I6Z 1 

C,i 97- 1 

ó3.22Z 1 
. 1 1

; 

1 2 ! 6316ll ! 315 ( Vl l ' 

í 3 16C J. 

14, 6, 8, N3I9ZI ¡ 10 73 19CJ 
i 355 ( V 1) 1--L 6, 8' 10 N32.2_Z 1 7322C.I 

6 11.r!.)J�H(t'.Ht':{/, j��-�u DEL I VERY ANO STORAGE 

1 
1 

1 

Tnble6 «

c.�� 1,;-� x 1Hi x ·� Hn 
(innerX outerX width) 

40 X 90 X 23 

45X IOOX 25 

55X 120X29. 

60 X 1.30 X J T 

65 X 140 X 33 

70,X ISO X 35 

70 X 150 X 35 

S5X ISOX41 

80 X l 70X 39 

95X200X45 

S5X l80X4I 

110 X 240 X 50 

SOX l70X.39 

95X200X45 

1 1 o x 240 x s·o 

G. l I l.!. t)J 1JU(1 1{:ú: hi.� '!i'.- r ¡;Jú:v1' 10:,- �: �' )i.Jt�' t�ttUM f.F {'
( 

:r;¿_Q[-J0j 1J'' %--1'/"-((J :lt1 JJ)r o Keep the

storage site d_3rnpproor, JL!stproof ami 110 corrosive 111::.111.:ri,:1.

6 '"\ . ··,¡ -IJLI'' ·/. 1 ·1· . Lf' ··¡ J. '. ¡,¡ {' '''J'f··i:..·· 1 • • • l'L '/ .;';1;.jl .-,!, fl!Aih �t::1r- 1 ,, ,}1::i,U1 1J.,(1'.,'J, .;,,, �ft..:.1(1 ! :,, 1 _¡�·::"t_!_;-;;J:} ll·J L½·-Ú o The stncking IS not

. suitable too high, for forbiddi n·g damage th¿: lo\\·er p<icl-::,g;.�. ' 

G.3 Y!':{{ )ij:� :'fiÍ,} 1 1 1 J\i_ !\Ji ! 1 ·. i[.!i.JrjJ L(!<Jf-iji L1bQ ff;j fi'. e Fodúlding dum page or inversion vvhen 

storage and de I i very. 
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8 

o 

¡-�-
' 1 A 

AD 

1 L------� 1 ' AB L_ _______ J 

�n1:h;:¡;:1L�Jl�I, 9;1r)):i .. 1·. JL.: 1!.1 ,f¾: ((] 1 [Jt)Jf)L C [i\,183, [:\186, 1 :v!B 7, [M 88, [M vs, [MV6)

The frnmc \VÍlh foot, endshield \Vitl10ut fbngc motor 

tfl�J..J_ 
e� 7J Fr:1me 

H 

¡\ 

1\/2 

B 
1 

e 
� 

2 f}í. 
D 

4.6.3 �}{ 

2 {� 

R 
4.6.S H< 
., f>-':

,.-

-t 
4 .(1.X ti� 

-- 2 t�· 
\i 

l/l 
- 4.6.s.m 
P) --

2m 

o· GD

:::l 4.6.8 m 
�-
3 K 
ro 

:::l 
l/l --

,\13 o 
:::l 

,\C 

,\ 1) 

11D ! 
2 K 

l.
.

4.ú.� ��

IM BJ 

1 ''") 160 1 130. ¡· 200 2'25
1 

'25.0 1 280 ' ! J� ' 

11\1I 1 tvl 1
1 1 ' i s rvt L L L ' s¡ ¡\ í . ' ¡\,j s M ¡ ' 1 

.., 0 ' 60 ° J .J 2 -U.:i;] ·-O .. �
o 180 -0.5 2 O O O Jn - '5

---

T-; -O O -1 7 
0 

-fl.)!--) ·Ú.�1.:..) .IJ.� "-80 -1.0
216 1 

254 279 313 1 356 1 ,:06 
1 

457 1 ¡ ¡ 1 

108± 127±0.75 
1 

1 j9.5 :::O. 7 51159 ±0. 75;1 78 ± �l.7:-j 
' ' . 

�0.1 ± ,.o !22:u± 1.0 

14oj1n 210!2s4j2-+1 l279J 3()5 '·s6 ¡ - • • ;- ! ·' I 1 !

i,9 ± 2.0 i I os± )·.o i 
' 1 

1 1' 1 .J.. ' o ! ' ;·' .J.. � o 
1 

• _¡ Q '"" _¡ () : _ ..!...l . : I).> �.,. ! 1 _: •• j 

:;49 
1 ¡J68 419 

·-

:ó� ±-1.0 190±:J.O 
1 

1 
' __ f-11.[1}(/ .-0 1 -(l.(1.1() +0.0.1(

38 1 
48 55 65 

42 1 
! ) .) '- " r, 1 ¡i'J 1 -{I () 1 1 +0.01 1

+0.01 � +(1.ill::I 1 +-0.01:¡ 
+0.(102 +(1.()02 1 .;.0,0'02

SO± l 10� 1 11 O:±:

1 0.37 0.43 0.43 

... Q.IJ.,IJ 

+0.011

110± 
0.43 

L---L . . 1 : •• 

l 60 to.oJc�G5 ¡ �(1.0:;o
: ,:.,l.llllJ l-0.011
l 11(•-•J �j !1 .- . ;
¡ 1 '(l-'-1) '., 1

, -• .. l.! 

1-+0± 
0.50 

. ! i 1. 6 '.J ¡ 
o I o . 1 o ; o i 1 .\} f L.!:; :

1 Ü -0.ll�ú 1 2 -0.il�.> 1 -+ -O 04:: 1 16 .(,N.� 1 11 i ¡ ! ¡ 1 8 .r,,(,.:_;, 
'l 18 · ·º-�·'º 

�.., o 
.).) -0.W

o 

8 -0.0CJ 

1, -(1.43- o 
<J) 1 .O (fJ) 

280 

275 
210 ' 

315 

� (1 1 (J (1 ! 4 9 . (), 20 ¡
1 ' o ' 

J 7 -o.:o 142.5 .n.2(, 49 -0.20 ! � " 1 
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Rotary kiln hydraulic tl1rust roller 

Y Y·· - II IY1 o del h y d r a u 1 i e t h rus t r'o lle r : o i 1 s ta ti o n 

China pen'fei Group Co. 



Content 

Operation instn.1ctio11 oÍ YY- II 111odcl hydraulic thrust 

roller oíl station -----------------------------------------------1-6 

· -:I LlStc:it"laLioT1-·& n1ainfenarrce ··o(lrycl í.''éit11·i-c-·th·ru-st ·re l ler

------------------------------------------------------------------7-10



Brief descriptio11 

YY-l[ 1( .\fodcl hyc.frJ�lic d,n.1st r.oll-=1· is desig11c:-d roe double hydrJulic 

rJ:,illi1Q, :·.o ,·ibt·2;io11, 110 1101sc, SillJII \'Oiu111c, sc1111plc constitutio11 and casy 

:o .:::.\ch:rnge sµare parts. It is 21s0 dcsig11:2d 211 eme1·gency pui�1p to ensure 

¡x0Juci11g duri11g 111.Ji11tc11J¡1ce. 

e; o 11 s-t ¡tu t ¡ o n 

T!ie liydrau!ic stat1on cons1scs of plu¡1ger n"!ererrng puIr1p. long-distance 

Electric hcJter is equipped i11 orjer to avoid stani1·.? "·itl� difficultly_for lo,,·er 

[cmperature wead1er (see dt·a,virig l ). 

'· 

, Ma ín tecf, ni car para tneteís

i\·la.\. pressure o f pump 3.5 i\1Pa 

Rated ,\·od,iilg pressure ofsysiem -1-+\!Pa 

Ratcd tlow 3. 7Ll1 

,.\\·aila.blc tet11µerature _! O ºC--+O'C 

Po"·er of motor 3 70\V 

··----P.o.1.,.-er_o.Lse.L1de.LfoLO.i.Uiltc=:r :J\f Q) � ..... __ _ 

30m.A .. 

Po"·e r of e lec trie heater l K \ V 

Vo I u m e o f o i I tan k O. 2 1 m j 

1-- ------- - . - ... -· ... 



: 1 
-- .· 1--� t....:. .. ,,-·,-'··: í-::: · .- .-1ci j;

l 1 ·_:.:c.. . ,J. i _r_ /� · :J -� G .J \.t' > ¡J 1, \ _ i , i .,. Í_J ·'¡ J ¡ J

4 5 

-; � 

•'.j 
_;.{J 

1 \_j ;,-, 

2 fil ,.,

\ .Liqi..!id leve\ indic2.tor 

9 

1 

Fig l .ConsriLU(ÍOil or YY- [[ n,odel hyd1·aulic [hl"LIS[ íOlle1· oil Sl2[ÍOn

..: 

... 
·, . 



\Vo1li11g rnediu111 NJ2 or N.:.\6 

LuL,rica(ion oi! of purnp ''-'Oíill "·he�! 20::::: e¡1gi 11 e oil 

Ou¡3iJ� sizc( L �<\V>� H) 800 X ,31) >� 1230 

\ \ ·., i ,:-, 1· 1 i "'CH) 1
• ,;:, '-·= - - �-

:-;;:i, 0perati11g principie 

.-\ r(cr oi I purnp is s¡ar-ted, high ¡xcssmc oi I cntei- ci i 1·eccl y back rnom of 

oil cylindcr lhrough pump. Oil cyli,ickr is in a si,Hc o'flhe·cou,·sc:. /\t lhis ti 111 c, 

c:-:c¡ro111ag11et clccu·iticatio11 of ¡'"º posi(ion (\\'O pon rnagqet re,·.e.rsi11g ,·ake 

1-; 111 J st.Jte of disco1rnectio11 a11d lo.1g-distJ11Cc z-:cljustJble p1·cssmc ,·J!,·e 

cornrol \\:orki11g pressme of ¡]1.::: cou¡·se. \\'h.::n oil cyli11der recurns, pump is 

s�opped operating and ckctrornagne¡ µ0-..1. e¡--off is i n  a state of open. Because 

of kat:lbatic force, hydraulic oil inside back roorn of oil cylinder o,,·n a certain 
. • 1 

.pressu,e 2nd slo"·ly tlow into oil box \·ia adjustable speed , ah·e and two 

___ µosition t\\·o pon magnct re,·crsing ,·al,·e. Thus ¡he course and back swing 1s 

111ade in turn. 

fi", Characteí and concerned expfanatlon. 

The cha1·actcr of h,·d1·a ulic systclll is ll1c slo\\·cr running spced. . , . 

I 11 order co a ,·o id gi nh ge ar. pin ion and su rface o f ty'j"e be in g damaged, u p 

---·------3.nd do.,,·n rno,·ernent of kil11 lJody can ·t be too fast. It is often conn-olkd . 

bet\,·een 6m1w'h and l lmm:11. \fa.\. speed shall not e:--:c'eed 22mnv11. 

Gcncrally, do\\11\\·a1·d specd shall be about half of: up,\·ard speed. í-or
. ! 

lhe lu\\·cr mo,·ing speed, ,,· e  only nced a smalkr pump so as to satisfy UP\\'J�d

\\-'o1·'·1·11_a_ píessure of che s,:srern is 6- l 4:\1Pa.speed. Its ílow is 0-3.7L11. i-- J 



Üü\\t1\\·;:it·d fo1-cc of h:iln body 1s strongei-. Du_¡-ing uµwa1·d mov1t1g, it

depe11ds on hyd t·au I ic Lhrnst; Duri ng do\,·TI ward moving, i t mus\ be balanced
.. 

�rnd .lirnitcd its specd. \Vhen kiln body is mO\'ing down, it depends on

:-1cijust2.blc sµeed "ªl\·c to baiancc: 2.nc fom1 d2.rnping so as to conuol oil retun1

ílow 2nd lirnit do,,·11w2rd rnoving spced. 82.ck.- p1·essure of che systern 1s

kss lh,J.n Oi·dinary \\·orking pressure. 

/·,, No load test 

(-.. ) erocess no load test 

2.Starting plunger rnetering purnp (ZJTe+> S/35/3.72) (Gas inside µurn p

1nust be exhau·stcd). 

3.Switching¡in electrornagne:-t of t\vo-position two-µort rc\•-e¡-s1ng \·alve.

(22D1H-H"6�_-T,)'. &  curting offoil pipeli
°
nc: t. 

4.Adjusting long-dist::.nce adj ustable pressure ,·alve (YF-LSH) to rnax..

·- . • j oµeruqg. 

6.0pening switch ofpn:ssure gauge (KF-LS/l4E).

7 .. -\dj usting long-dis¡ance adjustable pressure ,·ah·e (YF-LSH) & sectlllg

pr1marily course µres
.
sure to l l\1Pa. 

-· ,------···----·-----·-·· ·----- - -·· 

C =) Retum no \o3d test 
/ 

l .. .\ rcrum no \02.d test ,vill be n1ade on the b3.se of tourse no-load test.

2 .. -\djusting adjustable speed valve (2FR.?\15/0.2L) to max graduation 10. ·,..

·3_Scaning plunger metering pump(l 2JT o 8/35/3.72).
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4.Switchi i1g off c:lecLTomagnet of t\\·o-position t\,·o-port re_\·cr stng val ve 

(22D l I-I-HóB-T) and opening oil pipeline. 

5.A.djusti 1"tg adjust2ble-speed \ alve (2FR . ..'."\115/0 2L) 2nd sect111g p rirnJril y 

S.5- l 2ivf P2. íCturn pt·essure. C_oursc 2nd r·ctut11 no lo=id tes t shall not leah:i!1g. 

-e, Loadíng test 

l
°
.�vfal-:ing lo:::i.ding test after no load test is f1nish. 

2.Scaning oil stéJ.Lion(At d1at ci111e, cut off ,·alveF 2, F 3 are op en F 1 is 

closed),Oil purr1µ is used to supply oil to b.1ck room, oil st2tion start to 

4.Thrus.( h"OlleL· ¡-�aches lhe lirni[3tion and !in1it S\\"itch start to o¡]el·J.tc (Al 

chis time, µurnp is s,,·itchcd off and smpped supp1ying oi l, two position c,\·o 

pon revers111g ,·2.lve is open). Hydraulic oíl of oíl cy linckr retu111s to oíl bo\ 

b�ck-pre�sure. \\'e inspect do,q1"·ard spc.ed of ,ilrust rollcr end conrrol it
...... 

(, 

,.._ 



lnstallation 

H ydrau I i e thrust ro! !er device sha !I b� separated from su pponi 11g device

it !-:::aves the factory. Foundations of hydraulic thn.1st rollcr Jnd suppo 1·ti11g 

de�·ice are welded together after ,,.-e adjust them on the slte. 

Hydraulic thrnst rnller· de,·ice "·ill be instalied aftc:r supporting de,·ice 

2ild k:iln-body are installed. 

fi1·s¡lv \Ve in stall hydraulic thrust rollcr de,·icc on 1 4;:;: sup1,0 1·ti 110 de vice J} 
: r-' .:::, 1 

then insta!! hydraulic thrust rol!.;::� de,·ice 0·¡1 3:= supponing de,·ice. 

(-) Installing 4,:;: hydr2ulic tllfUst rollcr dcvice. 

1. Condition preced�nt of installing .:1-=::'. hydraulic thrnst roller de,·ice: 4:=

ty1·e is in rhe middle position of che suppo1·ting ro!ler. 

2. Condition precedent of t2.!-:ing its place:

Thrust rollcr mah:es contact 1,.vi¡h tyre "·hen thc clearance on t,,·o side or

chrust rollcr is equal. . 

Fig 1. !\fain installation dimension of 
..... 4:= hydraulic thrnst roller de,·ice 
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3. Thrnst rnlkr centerline sh2.l! dcviJte about 5mm f rom l; - ccnterline .

.:J.. \\'e sh�ill Jdjust ha11ging c1.1·111 cnd of Lhnist rnllcr íou1-.�_:tio11 so tk1t

foundations of tlui.rst roller and supporting de vice is c\osely cor.-_::.::ccd.

. 
. 

· .5.All periphery ofcontact surfoce sha\\ be Conner ,1:eld.

l-kight ·uf,\·eld searn is lS-20mm. \Ve sh3ll ensure ,, ... e!dcd ::-=-cng d1 .

ó. SecondaryÍ grouting 

C =) Installing 3.� hydn�ulic chn.1sc roller

l .3:=,: hydrau\ic thn1st rollc:r sha\1 be insl2lkd ancr 4� hyc.:·�· .. dic ihrLtSt iS

installed. 
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During 1¡1stalling 3� thrust roller, 4# tyre lS tn the middle position of 4#
sup¡J0l"tit1g rnlkr. 

- 1 

\Ve check if"the deviation bet"·een 3-f-t. lyre and thn.;st rollcr ccnter line is

,,·.itlün stipulated scope(_5CiTii17 + 2mm). 
. . ; , ;. . ·. 'L .:· .. . 

l . Condition precedc::nt of tah.:ing 3# hydraulic thrust roller's 'place: The
clearance on its t,,·o sides shall be 155mm a11d l 15mrn(seeing fi o 3) ,,·he·i ..,tf.� .::, 1 ) .. 

th;-ust rnlkr is closc:d 3.::- cyro. 

2. 4# tl1rust roller center shall line shall dc\·iate about )1T1m from �iln

cerner\ine as per figJ. 

3. Othcr adjustmcnt aild ,·.·ciding shall be rnade acco1·ding to the

installa�ion forn1 for 4:::: hydraulic thrust roller. 

( ) Installing limit s,,·itch and retaining iron ofhydrau\ic tluust rolla 

Lirnit rc:taining iron is d-�signed ai,d used in order to a,·oid limit s,,·itch 

·--�- bcing out of ordc::r lo cause lhat hydraulic otl station is ou·t of control lirnit

s,,·itch can control up"·a1·d & do\\·n,,·élrd miles of 1-:iln: body and posicion of 

Jirnit points. I\·1ean,,·hile, it can also assure that kiln body mm·e up,,·ard & 

do,,·n,,.-a,·d will1i;1 che certain scopc so that gear tyro and sup�,oning roller is 

uniforrnly wo;11. Fo1· gear, tyre &.: supportmg rolkr, it is ,·el')' irnponant to 

co1i-ec ti y i ns t3 II I i mi t s,,·i tch. 

Total up"·ard & do,,·n"·ard stroKe of (he Kiln 1s controllecl bct,\een 
. . 

··-···-·- - - ·- .. -- -·· .. ---··-----

60mm and S0:nm,i.e. it is about 30-40111m from the rnid-position. Bccause 4� 
' . 

hydraulic th1,1st ¡oller i•s ne.ar to gcar, limit S\\_·itch and1 lirnit re aining iron is 

installed here. 3é':= hydraulic thrust_,roller is íloating hydraulic thiusl roller so:it 

9 



11c-:cd not is stall lirnlt dct.}lnii1g 11·on. 

11 
1 ·-'--1 

-

• 1 

e ,tQ 
,.), 

,, ,:;,¡--= _,u

Fi� �- \12.in i1�_:;12! 1 ::uio11 di1���11�i0!� oí�= 11,·d!·:::.!licl!1rL:..:-_t l"l'>ii:?1· dn·ic� 

Li rnit retamrng 1ro11 shall be installed on che ·installation foundacion of

lirnit S\\·itch. So chat it docs not effect che operation of !in1it s,\·icch. In arder to 
1 

avoid the'�kiln-up�Yard rno\·rng, \\'e c2n insta!! 1-2 1imit S\,·icches for \\·21111111<2: 

on the lO\\·er pare of 4:::: h\·draulic thn2st roller to infonn h:iln operacor ro 

ma.i n ten anee i t. 

.=, Maintenance 

C -- ) Daily maintenance 

l .Rcgularly pouring lubricacing grc2.se in�o bcc.íÍil� ir: :::je (,_;,_:st;

copµcr co ,·e r o f ho 11 O\\ sha ú. 

10 



J.Chcch::11g ¡·f lirnit s,,· itch ca11 be opcratcd. lf it 1s ¿1a111a,¿ccJ. \\e shall

rcplJcc 01· 1·c_;'JÜ it in time. 

-f82ch: :-'""' 0111 ofoil cylin(lcí �h2:ll 11or be o;! lea.�.

r:·or ]o¡-_ _;-(cl"l7l operation, oil cy[inder of hydraulic lhrnst ro[ler de\'ÍCe 

do"·11\\·J1·d :3·_:-,c.?cd is too rJpid. Thus, ,,e sliJII irnmcclic1¡e\y 111�_111te11,rnce oil 

c,·lii1dcr and ¡·cci\Jcc in11cr c2.sik ,,·0I11-out 1 131·¡5_ 
J l , ["'"' 

Steps o=- replacing easily ,, ot11-out pal"ts (Seeing fig 5) 

1 ) j 

,-\ 

1 \ 

/I 
1 

\1 

Fig 4. Conscitute dr
·
a,\·ing of oil cy\inder

6 7 

2 "· S t 2..:t in g rn o to r o f o i I pu rn p a n d pus h e hru s t rol le r to t he l i rn i t P O i 11 t,

ll_1cn stop kl �il operating.. 
.! 
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J, Ü[)C11ing dust-prn0t· cloLh 011 i.11,2 oil 111 !et pipe7 oil oulkt pipe 3 ,111d

piston L·od 2. 

-4 , A e r 2. t i n g to fr o l I t r-o o rn o f e; i l e y I i n de r t h ro u g h o x y ge n p I pe o r o l he r

ways so as to kt ·p,ston :·od 2 lí!O\'é:: tnck:. Tnus, ret2ining iron l ·2.11d ·p ir,;con

-taking ::ip2rt Lhern.:

iil tUtll. 

sequcncc. 

ú., 

,, . 
. 

'' .·,¡ . ' 

9, _-\ft:cr assemblir:g d1cm, \\'e shall pour· lubricai.:ii1g otl into 'che· fro,1t 

ro
orn ¡� 3 11 so as ,o ic,brica,e sea\ part on oil p lu g rod.
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