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PRESENTACION

En el presente informe de suficiencia profesional se presenta la metodologia
aplicada por la empresa Haug S.A. para el Aseguramiento y Control de Calidad en
el Montaje del Tanque para Almacenamiento de Agua de 628.32 m3 de Capacidad

que se ejecutd en la Compariia Minera Antamina S.A.

La gestion de calidad incluyo las siguientes actividades y gerencia:

- Cumplimiento con el plan de gestion de la calidad

- Procesar los Registros de Inspeccion

- Seguir los procedimientos de trabajo.

- Llevar a cabo las auditorias de calidad.

- Deteccién de hallazgos y levantamiento de no conformidad (NCR).

- Realizar las charlas de capacitacion

- Ejecutar las inspecciones, pruebas y ensayos.

- Interaccion en: actividades de la obra, supervision y personal operativo de

Haug S.A., asi mismo con la supervision del cliente.

El area de calidad planific6 adecuadas estrategias de gestién, coordinacién e
integracion con el equipo de trabajo del proyecto para cumplir con los objetivos de

los interesados.



. INTRODUCCION

Durante el Gltimo decenio se presenciaron la generacion y desarrollo sostenido de
proyectos y megaproyectos de inversion exitosos en nuestra region, ademas de
ideas innovadoras, capitales, tecnologias y capacidad de gestion nacional

materializaron proyectos importantes.

En el pais se desarrollaron grandes proyectos donde el sector metal mecanico
cumplié un papel muy importante, la alta competitividad fue una realidad en la cual

las empresas mejor preparadas tuvieron mayor oportunidad de triunfo.

El éxito de estas empresas se consiguio gestionando apropiadamente el costo, la
calidad, y el cumplimiento de los trabajos en los plazos establecidos en el contrato,
ademas de contar con personal capacitado en gestion de proyectos que permitieron

minimizar el riesgo de posibles fracasos.

El trabajo consisti6 en realizar el Aseguramiento y Control de Calidad en el Montaje
del Tanque para Almacenamiento de Agua de 628.32 m3 de Capacidad en la
Compariia Minera Antamina S.A. cumpliendo con el plan de gestion de la calidad

en el montaje.

La inspeccion de calidad se hizo durante el desarrollo de cada actividad de
construccion segun cronograma de montaje, interaccion y aplicacion de normas,

procedimientos, ademas elaboracion de registros de calidad.

La obra se desarrollé en las instalaciones de la mina ubicada en el departamento de
Ancash - PerQ (ver figura N° 1.1 pagina 9). El tanque para almacenamiento de agua
se construyo segun especificaciones técnicas del proyecto, normas de construccion
AWWA D100, asi como en soldadura segin cédigo ASME seccion 1X.

En base a toda esta informacién mencionada se desarrollé el presente informe de

trabajo de suficiencia profesional.



Figura N°: 1.1
Ubicacidn del proyecto: Aseguramiento y Control de Calidad en el Montaje del Tanque para AlImacenamiento de Agua de 628.32 m3 de

Capacidad - Compafiia Minera Antamina S.A.

Haug S.A.



Il. MARCO REFERENCIAL

2.1 Marco teérico

2.1.1 La Empresa

Establecida en 1949 por el ingeniero danés Svend Haug, la empresa HAUG S.A.
Ingenieria Construccion y Montaje con mas de medio siglo de servicios en el
Per( es una empresa lider en el sector de la construccion metélica.

La compafiia HAUG S.A. funciona en el distrito de Lurin-Lima, cuenta con todas
las instalaciones y facilidades para satisfacer los requerimientos de sus clientes.
La organizacion HAUG S.A. provee a sus clientes ingenieria basica y de detalle,
fabricaciones  metélicas, instalaciones  electromecénicas, = montajes,
mantenimiento general y proyectos llave en mano, ademas tiene como prioridad
el permanente mejoramiento de sus estandares de seguridad, garantia de calidad,
y control de impacto ambiental, invirtiendo sistematicamente en personal
profesional altamente calificado y trabajadores competentes, ademas, tiene
implementado un sistema integrado de gestion de la calidad, el cual esta disefiado
para mejorar continuamente la eficacia de sus procesos de acuerdo con los
requisitos de la Normas 1SO 9001: 2000, en consideracion las necesidades y

expectativas del cliente.

e Mision

“Prestar los servicios de ingenieria, construccién y montaje en el campo metal
mecanico con los mas altos niveles de seguridad, calidad, rentabilidad,
cumplimiento, responsabilidad ambiental, social y empresarial, enfocandonos en

lograr la plena satisfaccion de nuestros clientes.”

e Vision

- “Ser una empresa altamente confiable y competente del sector, que
garantice a sus clientes un excelente servicio”.

- “Alcanzar los 100 afios de servicio manteniendo el liderazgo entre las

empresas del sector y particularmente en la especialidad de la empresa”.
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e Politica
La empresa Haug S.A. se dedica a prestar servicios de ingenieria, construccion
y montaje en el campo metal mecénico, y contando con el compromiso de la alta

direccién y participacion activa de todo el personal se compromete a:

- Lograr la satisfaccion de sus clientes brindandoles servicios de la mas alta
calidad, considerando a la seguridad, salud y cuidado del medio ambiente
como elementos prioritarios en la ejecucion de los mismos.

- Buscar el constante desarrollo profesional de sus trabajadores.

- Alcanzar la méaxima rentabilidad de la organizacion.

- Velar por la seguridad y salud de todos los empleados en el trabajo mediante
la prevencidn y control de riesgos en sus actividades.

- Cumplir con los requisitos legales aplicables y los requisitos internos que la
empresa considere necesarios para asegurar la calidad de los servicios que

brinda y la seguridad y proteccion del medio ambiente.

Principales clientes:

Los principales clientes con que cuenta HAUG S.A. son:

Minera Yanacocha SRL., Overseas Bechtel, Outokumpu, Técnicas Perd SAC.,
Compariia Minera Antamina S.A., Pluspetrol, Petroperu, Southern Perd, Barrick
Gold, Fluor Daniel, Repsol / YPF, Shell del Peri S.A., SNC Lavalin, Cementos
Lima, Compafiia Minera Buenaventura, Doe Run Per(, Corporacion de Aceros

Arequipa, Sociedad Minera Cerro Verde.

e Servicios y productos
Brinda los mejores servicios y productos en proyectos:

Servicios:
Ingenieria.
- Ingenieria conceptual, basica y detalle.

- Planos de taller, montaje y conforme a lo construido.

11



Fabricacion.

- Tanques de almacenamiento de agua, procesos e hidrocarburos.
- Tuberias en material de acero, inoxidable y aleaciones.

- Estructuras metélicas livianas y pesadas, arenado y pintado
Montaje.

- Tanques de almacenamiento de agua, procesos e hidrocarburos.
- Instalaciones y tuberias de agua, procesos y gas.

- Plantas mineras, industriales e hidrocarburos.

Productos:
- Tanques de almacenamiento, agua, procesos e hidrocarburos.
- Equipos para mineria (Agitadores, celdas de flotacion, molinos etc.)

- Estructuras metalicas, almacenes, puentes, plataformas, silos etc.)

Figura N°: 2.1
Principal cliente de Haug S.A.

NUEVO PROYECTO DE OBRA ANTAMINA

Nos adjudicamos el proyecto de obra encargada del Montaje de Espesadores para la
Compaiiia Minera Antamina S.A. en Ancash - Peni

Fuente: Haug S.A.
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2.1.2 Organigrama funcional
La alta direccion asegura que las responsabilidades, autoridades y sus
interrelaciones estén bien definidas y son comunicadas dentro de la organizacion

de la empresa de acuerdo a la siguiente estructura organica.

Figura N°: 2.2

Organigrama funcional de la empresa.
INGEMIERIA

ORGANIGRAMA DE HAUG S.A. MHU‘ '

DIRECTORIO

GERENCIA GENERAL

CALIDAD
SEGURIDAD, SALUD
Y MEDIO AMBIENTE CONTRALORIA
DE COSTOS

GERENCIACOMERCIAL ’ GERENCIADEOPERACIONES*‘ ’ GERENCIADE ADMINISTRACION ‘

Y FINANZAS
JEFATURADE INGENIERIA TESORERIA
MINERIA PROYECTOA
JEFATURA INDUSTRIA
Y ENERGIA

JEFATURA GAS

PLANEAMIENTO r— —‘ PROYECTO B ‘ _‘ RECURSOSHUW\NOS‘
LOGISTICA —l PROYECTOC CONTABILIDAD

PLANTA _‘ PROYECTOD ‘ _‘ INFORMATICAY SISTEMAS‘
MANTENIMIENTO PROYECTOE

JEFATURADE
PRESUPUESTO

Fuente: Haug S.A.

2.1.3 Organigrama del equipo de trabajo.
Se designd el siguiente equipo de trabajo, donde representé la jefatura del area

de Aseguramiento de Calidad asumiendo las siguientes responsabilidades:

- Administrar y asegurar la gestion de la calidad del proyecto.

- Aseguramiento de las actividades establecidas en el plan de calidad.

- Asegurar que los procesos involucrados en el proyecto sigan los
lineamientos del plan de gestion de calidad, procedimientos de control de

calidad ademas pruebas y ensayos en el proyecto.
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Establecer una estrecha comunicacion con la supervision del cliente e

informar con anticipacion los programas de pruebas y ensayos END.

Organizar la elaboracion final del Dossier, auditorias y desviaciones de

calidad durante el desarrollo del proyecto.

Figura N°: 2.3

Organigrama del equipo de trabajo.

OFICINA GENERAL
GERENTE DEL PROYECTO
RESIDENTE DE OEBRA
MAURO ESPINOZA
JEFE DE CALIDAD JEFE DE SEGURIDAD
JAIME BUSTOS RONALD DALGUER
JEFE DE RRHH JEFE DE LOGISTICA JEFE DE CONSTRUCCION JEFE DE OFICINA TECNICA
GABINOC PIPA JORGE MUNOZ JOSE RODRIGUEZ OCTAVIO SALVATIERRA
SUP. DE PINTURA SUP. DE CONSTRUCCION SUP. DE SOLDADURA
DEODORO POMA JOSE GUERRERO FELICIANO MEDINA

PERSONAL OPERATIVO (CHOFERES, SOLDADORES, ELECTRICISTAS, OPERARIOS, OFICIALES,
AYUDANTES MECANICOS Y PINTORES)

Fuente: Elaboracion propia.

2.1.4 Alcance del proyecto

El Montaje del Tanque para Almacenamiento de Agua se desarrollé segun los

siguientes enunciados:

Desarrollo de ingenieria de detalle y elaboracion de los planos.

Montaje del tanque segln planos, normas, especificaciones técnicas.

Movilizacién de personal operativo, técnico y profesional para el proyecto.

Recubrimiento de las superficies del tanque y estructuras con pintura.

Pruebas, inspecciones y ensayos END segln procedimientos de control de
calidad y segun normas (AWWA D 100, ASME Sec. IX 'y ASME Sec. V).

El aseguramiento y control de calidad en el montaje del tanque se realizd

mediante el cumplimiento del plan de gestion de la calidad.
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2.1.5 Caracteristicas técnicas

El tanque fue construido segun normas y especificaciones técnicas del contrato
(AWWA D 100, codigo ASME Sec. IX y ASME Sec. V)

Las caracteristicas técnicas del tanque se muestran en la tabla N° 01 pagina 15.

Tabla N°: 01

Caracteristicas técnicas.

Item

Descripcion

A N

Tanque de acero estructural para almacenamiento de agua.
Norma de construccion: AWWA D100.
Soldadura: Codigo ASME seccion IX.
Pruebas de calidad: Segin AWWA D100 y ASME seccion V
Vacio: Planchas del fondo
Neumatica: Planchas de refuerzo de conexiones.
Tintes penetrantes: Planchas del cilindro (pase de raiz).
Radiografica: Planchas del cilindro.
Estanqueidad: Tanque.
Materiales:
Cilindro, Fondo, Techo y Elementos Estructurales ASTM-A36
Tuberias (Conexiones): Material ASTM A53 Gr. B Cedula 40.
Flanges (Bridas): De material 150 PSI ANSI B 16.5
Preparacion superficial:
Segln SSPC-SP5 (granallado al metal blanco)
Proteccion Superficial:
Interior: Amercoat 385, Amerlock 400
Exterior: Amercoat 385, Amercoat 450 HS
Capacidad: 628.32 m3
Peso: 27372 Kgr.

Fuente: Haug S.A.
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2.1.6 Estructura del tanque

La estructura del tanque estuvo conformado por los siguientes elementos:

- Cilindro: Cuerpo vertical conformado por planchas de acero estructural.
- Fondo: Base del tanque, conformada por planchas de acero estructural.
- Techo: Techo del tanque, conformada por planchas de acero estructural.
- Conexiones: Tuberias y accesorios instalados y soldados al tanque.

- Estructura interior: Soporte estructural del techo.

- Estructura exterior: Silletas de anclaje, barandas, escalera y plataforma.

Figura N° 2.4 (hoja 1 de 3)
Estructura del tanque

16



Figura N° 2.4 (hoja 2 de 3)

Estructura del tanque — vista frontal.

p i | !
Estructurade | [FTTH i i !
Techo I | ¢ Techo
Escalera I
! | __— Columna
! Central
NTTTT 3|
I:
T —
! Cilindro
I Fondo 9
=
. 1 5 Conexiones
Silletas de I
Anclaie \¥ ]{é/
~ @O I
Ihis -
T — ]

Fuente: Haug S.A.
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Figura N° 2.4 (hoja 3 de 3)
Estructura del tanque — vista superior
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2.1.7 Materiales y consumibles.

Las caracteristicas técnicas de los materiales y consumibles utilizados en el

montaje del tanque para almacenamiento de agua fueron:

Planchas: Acero estructural y cumpliran con la norma ASTM A-36.
Perfiles: Acero estructural y cumplirdn con la norma ASTM A36.
Tuberias (Conexiones y Spool): Acero estructural, norma ASTM A53.
Bridas (Conexiones): Acero tipo SLIP-ON clase 150 norma ANSI B 16.5
Pernos: Cabeza y tuerca hexagonal, norma ASTM A 307 y ASTM A 325.
Material de Aporte: Electrodos, tipo E6010, E6013 y E7018, WS A5.1-91.
Granalla de Acero (Preparacion superficial): Acero tipo G-50

Pintura: AMERCOAT 385, AMERLOCK 400 y AMERCOAT 450 HS.
Gas (Proceso Oxicorte): Para los procesos de oxicorte son el (CO2y O2).
Discos Abrasivos: Corte y desbaste, discos de 41/2” y 7” marca BOSCH.
Tintes Penetrantes: Sera de la marca MAGNAFLUX.

2.1.8 Documentos y normatividad.

Referidos a documentos y normas de construccién utilizados en el montaje.

Documentos:

Contrato del proyecto.

Planos de ingenieria basica, detalle y construccion.

Normas, especificaciones técnicas y plan de gestion de la calidad.
Presupuesto, Cronogramas de actividades, EDT etc.

Acuerdos de las reuniones contractuales en obra.

Normatividad:

Conjunto de normas, codigos y especificaciones que rigieron el montaje.

e Montaje:

- AWWA D 100: Welded Carbon Steel Tanks for Water Storage.

19



Materiales:

- ASTM A 36: Standard Specification for Carbon Structural Steel
- ASTM A 53: Standard Specification for Pipe, Steel, Welded and Seamless.
- ANSI B 16.5: Pipe Flanges and Flanged Fittings NPS Standard.

- ASTM A307: Standard Specification for Carbon Steel Bolts.

- ASTM A325: Standard Specification for Structural Bolts.
e Soldadura y ensayos END:

- ASME seccidn IX: Qualification Standard for Welding Procedures.

- ASME Sec. V: Nondestructive Examination.

Pintura:

- Especificaciones técnicas del proveedor de pintura Ameron.

2.1.9 Planos
Los planos que se utilizaron en el proyecto se indican segun la tabla N° 02.

Tabla N°: 02

Relacion de planos para el proyecto

Item

Cadigo

Descripcion

Revision

O© 00 N O Oor D WO DN P

N
= O

=
N

A1-002-00
Al1-002-01
Al1-002-02
A1-002-03
Al1-002-04
A1-002-05
A1-002-06
Al1-002-07
A1-002-08
A1-002-09
Al1-002-10
Al1-002-11

Ensamble general

Casco - Ensamble y Detalles

Fondo - Ensamble y Detalles

Techo - Ensamble y Detalles

Escalera y Plataforma - Ensamble y Detalles
Shell Manway - Ensamble y Detalles
Roof manway - Ensamble y Detalles
Conexiones en Casco — Detalles
Conexiones en Techo — Detalles

Soporte de Techo - Ensamble y Detalles
Silletas de Anclaje — Ensamble y Detalles

Base de Concreto — Detalles

1

= e el i e e T SN S

Fuente: Haug S.A.
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2.1.10 Plan de gestion de la calidad en el montaje.

Introduccion:
El plan de gestion de la calidad en el montaje definié los procesos y actividades
relacionadas a la calidad y que Haug S.A. determind responsabilidades,
objetivos, politicas, inspecciones y procedimientos de calidad para satisfacer las

necesidades por las cuales fue emprendido.

Responsabilidad de la direccion:
El Gerente General y Gerente de Operaciones de la empresa Haug S.A. en su
calidad de ejecutivos de mas alta responsabilidad de la organizacion en cuanto a
la direccion de la misma, designd al gerente del proyecto, quien tuvo plena
responsabilidad y esta totalmente comprometido con la implementacion del plan

de gestion de calidad para el proyecto.

Compromiso de la gerencia:
El Gerente General de la empresa Haug S.A. establecié una politica de calidad
y objetivos de calidad para desarrollar y mantener el sistema de gestion de

calidad y lograr el beneficio de todas las partes interesadas.

Politica de calidad:
El Directorio y el Gerente General de la empresa asumieron en primer lugar el
compromiso de lograr la plena satisfaccion de las necesidades y expectativas de

sus clientes (ver pagina 11)

Revision del contrato:
La relacion entre el cliente y Haug S.A. fue plasmada formalmente en un
contrato donde se describieron todas las caracteristicas del proyecto.
Estos documentos fueron acompafiados de especificaciones técnicas y otros

documentos que definieron los requisitos de calidad para el montaje.
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Registros de calidad:

Formatos de inspeccidn que fueron elaborados por el area de calidad.
Ver en la tabla N° 03 y tabla N° 04.

Tabla N°: 03
Registros para el control de calidad
Item Cadigo Descripcion Registro
1 [HAUG/TOP Registro de Verificacion Topografica HAUG
2 000509 F02301 |Receiving Inspection Checklist FLUOR
3 [000509 F79001 |Daily Welding Report FLUOR
4 [000509 F79202 [Nondestructive Examination Request FLUOR
5 ]000509 F79203 [Radiographic Rejectable Defects Statistics FLUOR
6 [000509 F74103 |Tank Plate Dimensional Control Record Field Erected Tank | FLUOR
7 1000509 F74105 |Tank Leak Test Record FLUOR
8 |HAUG/TOR Registro de Torque de Pernos HAUG
9 (000509 F74104 |Water Filling And Settlement Record Field Erected Tank FLUOR
10 |HAUG/VERT Registro de Verticalidad HAUG
11 |000 509 F74106 |Tank Test Certificate FLUOR
12 000 509 F78001 |Coatings Inspection Record FLUOR
13 |HAUG/IP Registro de Inspeccion de Campo HAUG
14 |000 509 F75103 |Weld Map Record FLUOR
15 |000 509 F74102 [Inspection Record Field Erected Tank FLUOR
16 |000 509 F74026 |Final Closing Authorization Record FLUOR
Fuente: Haug S.A.
Tabla N°: 04
Registros anexos de calidad
Item Caodigo Descripcion Registro
HAUG / PQR Registro de procedimiento de calificacion HAUG
2 |HAUG/WPS Especificacion de procedimiento de soldadura HAUG
3 |HAUG/WPQR |Registro de calificacion de soldador HAUG
4 1000 509 F01301 [Noconformance Report FLUOR
5 1000509 F01701 |Audit Finding FLUOR
6 |N/A Certificado de calibracion de instrumentos HAUG

Fuente: Haug S.A.
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Control en las compras:
Los materiales y consumibles que se emplearon en el montaje cumplieron con

las normas y codigos aplicables sefialados en el contrato (ver item 2.1.7 pag. 19)

Control de ejecucion en procesos:
En la ejecucion de los procesos se emplearon los procedimientos y registros de
control de calidad. Estos documentos definieron los controles y pruebas que se

realizaron en el proyecto (ver Tabla N° 3, 4 y 5)

Homologacion de procedimientos:
Todos los procedimientos que se utilizaron fueron revisados segun la disciplina

por el equipo de trabajo y aprobados por el cliente (ver paginas 30 al 40)

Calificacion de personal:
La empresa Haug S.A. denomind un grupo humano para la ejecucion del
proyecto, bajo el criterio principal de contar con profesionales, técnicos y

personal operario de excelente capacidad y experiencia (ver paginas 49 al 51)

Inspeccidn y ensayo:
El &rea de calidad de Haug S.A. elabord procedimientos de control de calidad

para la ejecucion de las diferentes inspecciones y ensayos (ver Tabla N° 5)

Control de equipos de medida, inspeccion y ensayo:
Los equipos utilizados en el control e inspeccidn, medicion y verificacion
estuvieron en condiciones de uso y con calibracion vigente.
Los equipos de medida solicitados a los proveedores estuvieron acompariados

del certificado de calibracion (ver Tabla N° 13 pagina 185)
Tratamiento de No Conformidades:

Este procedimiento se aplicd a todos los procesos y actividades donde se

realizaron el montaje, la entidad no conforme se identificé en cualquier momento
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de la ejecucion del montaje, el responsable de calidad, efectud el seguimiento de
los elementos no conformes hasta su disposicion final (ver Tabla N° 19 pag. 191)

Manipulacion, almacenamiento y entrega:
Se establecio instrucciones precisas sobre la manipulacion de productos a ser

entregados al cliente (ver pagina 90)

Auditoria de la calidad:
Se realizaron auditorias de calidad en el montaje del tanque con la supervisién
del cliente y la empresa Fluor para verificar el grado de cumplimiento del control

del plan de gestion de la calidad (ver pagina 178)

Capacitacion:
El area de calidad con apoyo de la supervision de Haug S.A. realiz6 charlas de
capacitacion al personal, para reforzar el conocimiento y requerimientos de

calidad necesarios para el desarrollo de actividades en el montaje (ver pag. 174)

Certificados de calidad:
Los certificados de calidad de los materiales consumibles e instrumentos de
medicion y calibracién fueron suministrados al cliente para garantizar que el

trabajo realizado cumple con los requerimientos del contrato (ver pag. 95)

Dossier de calidad:
El Dossier de calidad representé toda la documentacion de gestion de la calidad
realizada durante el desarrollo del montaje del taque.
Esta informacion se entrego al cliente al término del proyecto, garantizando y
certificando que el trabajo realizado en el montaje cumple con los requerimientos

y exigencias estipuladas en el contrato (ver pag. 194)
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Aseguramiento de la calidad:

El aseguramiento de la calidad en el proyecto consisti6 en auditar el
cumplimiento de los requisitos de calidad y resultados obtenidos a partir de
medidas de control.

Ademas garantizamos que el montaje del tanque cumpli6 con los requerimientos

solicitados por el cliente. Ver figura N°: 2.5

Control de calidad:

El control de calidad en el montaje fue el proceso por el cual se monitorearon y
se registraron los resultados de la ejecucion de actividades de inspeccion, ademas

permitieron identificar las causas de una calidad deficiente. Ver figura N°: 2.5

g ccceceeeesccccccccccccca-

Figura N°: 2.5
Alcance del aseguramiento y control de calidad.
CONTROL DE ASEGURAMIENTO
CALIDAD DE LA CALIDAD
"""" A 2

f- Alcance del contrato, normas, especificaciones técnicas, presupuesto, EDﬂ
cronograma del proyecto, planos etc.

2.- Cumplimiento del plan de gestion de la calidad.

3.- Implementar y gestionar los procedimientos y registros de control de calidad.

4.- Administrar y gestionar las auditorias y no conformidades.

5.- Direccionar los trabajos de los inspectores y monitores de calidad.

6.- Participar en las reuniones de construccion y calidad en el proyecto.

&- Entrega de Dossier de calidad. )

A.- Alcance del contrato, normas, planos y especificaciones técnicas. )
2.- Inspeccionar y validad las pruebas y ensayos realizados en el proyecto.
3.- Uso de registros de control de calidad (ver tablas N° 03 y 04)

4.- Cumplir con procedimientos de control de calidad (ver tablas N° 05)

5.- Verificacion de certificados de calibracion de instrumentos.

6.- Realizar las no conformidades encontradas por incumplimiento 6 omision .

7.- Administrar los documentos de calidad y armar el “Dossier de Calidad”.

\_

Fuente: Elaboracion propia.
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Procedimientos de control de calidad:

Los procedimientos utilizados para el montaje del tanque fueron los que se

muestran en la tabla N° 05

Tabla N°: 05

Procedimientos de Control de Calidad

Item

Cadigo

Descripcion

Revision

~N o OB~ W DN

8

PROC-001
PROC-002
PROC-003
PROC-004
PROC-005
PROC-006
PROC-007
PROC-008

Procedimiento de calificacion de soldadores
Procedimiento de soldadura

Procedimiento de preparacién y proteccion superficial
Procedimiento de tintes penetrantes

Procedimiento de pruebas de fuga

Procedimiento de prueba hidrostética

Procedimiento de prueba de radiografia
Procedimiento de torque de pernos

Nl e e e

Fuente: Elaboracion propia.

Describiremos los procedimientos de control de calidad:

e Calificacién de soldadores (PROC-001)
Obijetivo:

Definid el proceso de calificacion de soldadores.

Alcance:

Se aplico a todas las actividades de calificacion de soldadores realizadas.

Responsabilidades:

Todo el personal que intervino en las operaciones de calificacion de soldadores

cumplié el procedimiento.

Norma:

AWWA D100
Codigo ASME Sec. IX
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Terminologia basica:

Proceso de Soldadura: Diversas tecnologias usadas para efectuar la union
de materiales mediante la fusion de material de aporte.

Proceso SMAW: Proceso de soldadura usado en el proyecto.

Juntas: Unidn entre dos materiales segn requerimientos de planos.
Soldador: Persona que obtuvo una calificacion autorizado para soldar.
Inspector de Soldadura: Personal con experiencia en soldadura que
superviso e inspecciono la calificacién y procesos de soldadura.

PQR: Registro de calificacion de procedimiento de soldadura.

WPS: Especificacion de procedimiento soldadura.

WPQ: Calificacion de procedimiento del soldador.

Probeta: Plancha metalica donde el soldador realizo su prueba.

Procedimiento de calificacion:

Se realiz0 segun se describe.

Calificacion de soldadores, se realizd segin requerimiento AWWA D100 y
en conformidad con el cédigo ASME Sec. IX.

Maquinas, herramientas e instrumentos estuvieron en buen estado y se
designé al inspector de soldadura y documentos de WPS y PQR.
Procedimientos y permisos de trabajo estuvieron aprobados para la labor.
Probetas para la calificacion, se verifico la limpieza, bisel, luz, y talén.
Inspeccidn visual del 1° pase de soldadura, se verifico la penetracion en la
raiz ademas la existencia de discontinuidades en el corddn soldado.

Si el cordon de soldadura cumplié con los criterios de aceptacion el soldador
continuo soldando los demas pases hasta completar el cordén final, los que
fueran observados en el 1 ° pase debieron seguir practicando hasta una
nueva oportunidad para calificarlos.

Finalizado la calificacion el inspector realiz6 una inspeccion visual de la
probeta de cada soldador.

En cada probeta se registr6 los datos siguientes: Codigo del soldador.

proceso soldadura, posicion calificada y fecha de la calificacion.
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- Las probetas soldadas que fueran aprobadas se les realizd un ensayo
mecanico de doblez y se definio si el soldador estaba calificado.

- Si el soldador pas6 la calificacion este fue seleccionado para soldar y se
actualizo la base de datos de calificacion de soldadores.

- El Supervisor de soldadura dispuso segun los requerimientos de las

actividades la cantidad y ubicacion de los soldadores.

Figura N°: 2.6

Calificacion de Soldadores

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 2.7

Probetas del resultado de la calificacion de soldadores

Fuente: Haug S.A.

Figura N°: 2.8

&‘b
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- L 4

>
¥oX
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>

Ensayo de doblez para validar la calificacion del soldador.

Fuente: Haug S.A.

Registro de calidad:

El inspector de calidad valido la inspeccion con los registros de calidad:
PQR, WPS y WPQR (Ver paginas 30 al 40)
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Figura N°: 2.9 (hoja 1 de 2)
Registro de calificacion de procedimiento de soldadura (PQR)

/‘\\\\ l’.égina: 1de2
”O e REGISTRO DE CALIFICACION DE e e
\. ) PROCEDIMIENTO (PQR)
rv) z ..Q}JffL'TEST z ) (Section IX, ASME Boiler and Pressure Vessel Code)
REGISTRO DE PROCEDIMIENTO DE CALIFICACION (PQR)
Nombre de la compafiia : HAUG S A,
Registro del procedimiento de calificacion N°:  HAUG | PQR-055 Fecha: 02-12-2005
WPS N° HAUG / WPS-210
Proceso(s) de Soldadura: SMAW
Tipos: MANUAL
i
|
- |
n+1 (backwald) —
METAL BASE (QW-403) POST. SOLDADURA (QW-407)
Especificacion de Material: ~ ASTM A36 Temperatura: ---
Tipo o Grado: ~ --- Tipo: -
B.IN% 1 aPN: 1 Ofro: -
Espesor: 16 mm
Diametro; - GAS (QW-408) I
Otros: - Tipo de Gas o Gases: —- J 0.A. Dept et Nﬂ:,
Composicion Mezcla de Gas; - 18.02-4 5N
| METALES DE APORTE (QW-404) Otro: - /\co Smalter fjohdinizatiopsy
‘specificacion SFA:  SFA-5.1 froles, Difessnatog
Clasificacion AWS: E-7018 CARACTERISTICAS ELECTRICAS (QW-409) ‘*-‘-\\,m L
Metal de Aporte F N°:  F4 Corriente: DC i
Analisis de Metal de Soldadura AN~ A1 Polaridad: E (+)
Tamafio del Metal de Aporte: 3.2mm Amperios: 80-140A Volties: 18-30V
Espesor del Metal de Soldadura: 16 mm Otro: ——
POSICION (QW-405) TECNICA (QW-410)
Posicion de la Soldadura: 3G Velocidad de avance: 5-17cm I min.
Progresion de soldadura(Asc. O Desc.): ~ ASCENDENTE | Cordon Recto u Ondulado  Paset: recto / Resto: ondulado
Ofro: = Oscilacion: Como sea requerida
Pasada Simple o Multiple (por lado): ~ MULTIPLE
PRECALENTAMIENTO (QW-406) Electrodo Simple o Multiple: SIMPLE
Temperatura: - Otro:  LIMPIEZA ENTRE PASES
Temp. entre pasadas: -
Otro: - ,/"/

Fuente: Haug S.A.

03070971
o
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Figura N°: 2.9 (hoja 2 de 2)

Registro de calificacién de procedimiento de soldadura (PQR)

ﬁ\\ P.:igina: 2de2
‘ 2\ REGISTRO DE CALIFICACION DE R
/ PROCEDIMIENTO (PQR)
Q Y _QUALITEST * ) (Section IX, ASME Boiler and Pressure Vessel Code)
PRUEBA DE TENSION (QW-150) HAUG / PQR-055
Probeta N ° Ancho | Espesor Area Carga de Esfuerzo de Tipo de Fracturas y
(a) mm (b) mm (mm3) Rotura (KN) Rotura (MPa) Localizacion
PQR-T1- HFC-067 | 19.65 15.70 308.5 150.5 488 DUCTIL-METAL BASE
PQR-T2- HFC-067 | 19.90 15.66 3118 152.5 489 DUCTIL-METAL BASE
PRUEBA DE DOBLADO GUIADO (QW-160)
N Figura y Tipo N° Resultado
H-QUA-SB1 (01) Abertura 1.6 mm - ACEPTADO
H-QUA-SB2 ACEPTADO
H-QUA-SB3 ACEPTADO
H-QUA-SB4 ACEPTADO
PRUEBA DE IMPACTO (QW-170)
Probeta | Localizacion | Tamano Temp. Valores de Impacto Impacto
de de De de
N° Entalla Probeta Prueba . % Corle Mies Caida

PRUEBA DE SOLDADURA FILETE (QW-180)

IR%ulbado—Satisfaclorio: —_ Penetracion en Metal Base: —— = i
ultado Macro: —— g FLBIOR %
7 VHORL Ref. g, /N
OTRAS PRUEBAS ( 4o 7\
Tipode Prueba: —— ‘“"u;n:(":q:
Deposito de Analisis:  —— :
Otro: —— S
Nombre del Soldador: ~ Pedro Luis Jauregui Jauriga DNI: 10200948 Marca N°: HFC-067
Encargado de |a Prueba: HENRY ARENAS BARREDA Lab oratorio de Prueba:  Ponificia Univ Catéica del Peri
Certificamos que las declaraciones en este registro son correctas y que las soldaduras de prueba fueron
preparados, soldadas y probadas de acuerdo con los requisitos del Cadigo ASME Seccion IX.
Fecha: 02-12-2005 Fabricante 2 HAUG SA.
Proyecto 3 735

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 2.10 (hoja 1 de 2)
Registro de especificacion de procedimiento de soldadura (WPS)

HAUG / WPS
ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS) HOJA: 1de?2
(De acuerdo a ASME Seccion iX) EMISION: 23/05/05
REVISION: 0
QW-482 - ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)
Nombre de la compafia: HAUG SA Por: Miguel E. Marina Sanchez
Especificacion de Procedimiento No.  HAUG/WPS-253  Fecha:  24-(07-2006 PQR de soporte: HAUG /PQR - 055
Revision No 0 Fecha: 24 - 07- 2006
Proceso(s) de soldadura; SMAW Tipo Manual
JUNTA (QW-402) Detalles
Disefio de junta: A ltope
Respaldo: (Si) X (No) -
Material de respaldo: (Tipo): Metal de soldadura
Metal O Refractario
O No metalico O Oto

Esquema, dbuyo de fabricacion, simbolos de soldadura o descapeion
escita debe mostrar el arreglo general de las parles a ser sokdadas
Donde sea aplicable, la apertura de raiz y ks detalles de la
soldadura debe ser especificada

METAL BASE (QW-403)
NP 1 Grupo N° 1 alN° P 1 Grupo N 1
" I —_—t = =
Especificacion de tipo y grado; ASTM A36

Hasta la especificacion de tipo y grado: ASTM A36

o}
Analisis quimico y propiedades mecanicas: —

Hasta el analisis quimico y propiedades mecanicas: —

Rango de espesores
IMetal base: Ranura: Desde 9.50 hasta 12.70 mm. Fiiete -

Diam. Tubo Ranura: - Filete: -

Otro -

METAL DE APORTE (QW-404)
Especificacion N° (SFA) SFA-5.1 SFA-5.1

AWS No (Clase) ET018 ET018

NF 4 4

N*A 1 1

Tamano del electrodo 3.25 mm 2.5mm

IMetal depositado
Rango de espesores
Ranura Hasta 12.7 mm

Filete - -

Fundente {clase) - -
Fundente nombre comercial - -
Inserto consumible — —

HAUG / WPS - 253

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 2.10 (hoja 2 de 2)
Registro de especificacion de procedimiento de soldadura (WPS)

HAUG | WPS
ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS) HOJA: 2de?
(De acuerdo a ASME Seccion IX) EMISION: 23005/05
REVISION: 0
POSICIONES (QW-405) TRATAMIENTO DE POST-CALENTAMIENTO
Posicion(es) de ranura Vertical Rango de temperatura: -
Progresion: Asc: X Desc. - Tiempo -
Posicion de filete - GAS (QW-408)
PRECALENTAMIENTO (QW-406) Composicion Porcentual
Temp. Precalentamiento  Min: - Gas(es) Mezcla Flujo
Temp. Interpase Max: - Proteccion - — -
Mantenimiento precalentamiento: - Arastre = — =
Respaldo - = -
CARACTERISTICAS ELECTRICAS (QW-409)
Comiente ACoDC DC Polaridad E(+)
Rango de amperaje Ver tabla Rango de voltaje Ver tabla
Tamaiio y tipo de electrodo de tungsteno —
(Tungsteno puro, 2% toriado, etc)
Maodo de transferencia en GMAW -
(Arco spray, corto circuito, efc)
Velocidad de alimentacion de alambre -
TECNICA
Pase ancho o angosto Pase 1. angosto; resto pases: ancho
Orificio o tamafio de proteccion gaseosa -
Limpieza inicial y entrepasadas (escobillado, esmerilado, etc) Escobillado y/o esmerilado
Método de resane de raiz Por esmevilado
Oscilacion Como sea requerida
Distancia de boquilla a pieza de trabajo -
Pase mitiple o simple Muitiple o
Electrodo smple o milltiple Simple
Velocidad de avance (rango) Ver tabla
Martilleo -
Otro -
Metal de aporte Corriente Voltaje Velocidad de
Pasel"| Proceso | cisse | Diam | Polaridsd | Ampersjed) | (V) | avance (cmimin) s
1-(n-1)| SMAW E7018 | 3.25mm | DCE(+) 90- 110 18- 30 5-7 -
n SMAW E7018 | 2.50mm | DCE(+) 80-100 18-22 §-12 -
n+ SMAW E7018 | 250mm | DCE(+) 80-100 18-22 10-14 -

Fuente: Haug S.A.




Figura N°: 2.11 (Hoja 1 de 7)
Registro de calificacion de procedimiento de soldador (WPQR)

HAUG | WPQR
WELDER PERFORMANCE QUALIFICATIONS SHEET: 1de1
(According to ASME Code — Seccion IX) ISSUE: 10/12/08
REVISION: 1
WELDER PERFORMANCE QUALIFICATIONS RECORD (WPQR)
Welder's Name ! Arango Jose, Rocky ] Stamp N° HFC - 098 | WPQRNo  098-15 | DNI: 41127655
Identification of WPS followed: 263 Rev.0 Qualified in: B4 Test Cupon 0O Production weld
Specification and type/grade or UNS Number of base metal (s): SA 36 ' Thickness: 12,7 mm
Welding Variables Actual Values Range Qualified
Welding process(es): SMAW SMAW
Type (manual, semi-automatic) used: Manual Manual
Backing(with/without): With Backing With Backing
(X ) Plate ( ) Pipe (enter diameter, if pipe or tube): -
Base Metal No.PorS to No.PorS P Nro 1to P Nro 11 P Nro 1 through P Nro 11
Filler metal or electrode specification(s) (SFA) 5.1 -
Filler metal or electrode clasifications(s) E7018 -
Filler metal F-Number (s) F4 with backing F1, F2, F3, F4 with backing
Consumable insert ( GTAW or PAW) -
Filler Metal Product Form ( solid/metal or flux cored / powder ) -
( GTAW or PAW))
Deposit thickness for each process
Process1 ~ SMAW 3 layers minimun & Yes O No 12,7 mm To 254mm
Process 2 - 3layers minimun O Yes O No -
ﬁf?ffs" b Preairee | emet
Position qualified : 26 mm 0.0 )
FH | Topmiover | P
Vertical progresion ( uphill or downhill )
Type of fuel gas (OFW)
Inert gas backing (GTAW, PAW, GMAW) - 7 7/& P
Transfer mode (spray/globular or pulse to short cicuit-GMAW) - /Zt/"/}//c‘ /‘fl //m m\
GTAW current type/polarity (AC, DCEP,DCEN) DCEP (SMAW) /7 DCER ($MAW)
RESULTS &ANA. GUARDIA Gy
Visual examination of completed weld: Accept OEus0ne
Bend test Results : \ Cwi //
( ) Transverse face and root bends | ( ) Longitudinal bends l (X ) Side bends \\/
( ) Pipe bend specimen, corrosion-resistant weld metal overlay () Plate bend specimen, corrosion-resitant weld metal overlay
( ) Pipe specimen, macro test for fusion () Plate specimen, macro test for fusion
Type Result Type Result Type Result
Side bend 01 ( HFC - 098) Accept Side bengu%‘; (HFC - Accept - o
Alternative radiographic examination results:
Fillet weld: Fracture test: = ] Length and percent of defects: -
O Fillet welds in plate O Fillet welds in pipe l
Macro examination: - I Fillet size (in): - ‘ Concavity / convexity (in): —
Film or specimens evaluated by: — Company: =
Mechanical tests conducted by: HAUG S.A. Laboratory test No: -
Welding supervised by: Trinidad R. Zena Raya
We certify that statements in this record are correct and that the test coupons were prepared, welded, and tested in accordance with the
requirements of Section IX of the ASME BOILER AND PRESSURE VESSEL CODE 2008a.
Manufacturer or Contractor HAUG S.A.
Date: 26/Aug /09 Certified by: Oscar Ventura Sosa

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 2.11 (Hoja 2 de 7)
Registro de calificacion de procedimiento de soldador (WPQR)

HAUG | WPQR
REGISTRO DE CALIFICACION DE SOLDADOR HOUA: 1de1
De acuerdo al codigo ASME - Seccién IX EMISION: | 02/01/07
REVISION: 2
REGISTRO DE CALIFICACION DE SOLDADOR (WPQR)
Nombre del Soldador: Gastelo Silgado; Ricardo No. Estampa: ~ HFC-063 | WPQR No.:  063-4 | DNI: 16618465

Identificacion de WPS seguido por el soldador:

WPS - 253 Rev. 0

| Evaluadoen: B Probeta [0 Soldadura Produccion

Especificacion de metal base: ASTM A36 I Espesor: 3/8”
Variables de soldadura Valor Usado en la Calificacion Rango Calificado

Proceso de Soldadura: SMAW SMAW

Tipo usado (manual, semiautomatico): Manual -

Respaldo (metal, soldadura): Con respaldo Con respaldo

( X) Plancha( ) Tuberia (ingrese didmetro, si es tuberia): 38" -

Metal Base No.PoS a No.PoS PNo.1 a PNo.1 P No.1aP No. 1

Especificacion metal aporte (SFA) 5.1 -

Clasificacion metal aporte

E7018 (raiz, relleno y acabado) -

Metal de aporte No. F: F4 con respaldo F1, F2, F3,F4 con respaldo
Inserto Consumible: (GTAW o PAW): - -
Tipo de aporte (GTAW o PAW): - -
Espesor depositado por cada proceso: 3/8" de F4 Hasta 3/4" de F4
Posicién calificada: 3G De Ranura: Plana y Vertical
De Filete: Plana, Horizontal y Vertical
Progresion vertical (ascendente/descendente): Ascendente Ascendente
Tipo de gas combustible (OFW): -
Gas Inerte de respaldo (GTAW, PAW, GMAW): - -
Modo de Transferencia (GMAW):
Corriente Tipo/Polaridad (GTAW): - / ‘
RESULTADOS i,
Resultado de Inspeccion Visual: Aceptable/ P

Resultados de Prueba de Doblez:

Aceptabfe 205 )/=>5/=2

( ) Lado

| ( X) Caray Raiz Transversal

l ( ) Cara y Raiz Longitudinal

( ) Tuberia, Resistencia a la corrosion

( ) Plancha, resistencia a la corrosion

( ) Tuberia, Prueba de ataque quimico

( ) Plancha, Prueba de ataque quimico

Tipo Resultado Tipo

Resultado Tipo Resultado

Cara Aceptado Raiz

Aceptado -

Resultado de examen radiogréfico alternativo:

Soldadura de filete:  Prueba de fractura: - I Longitud y porcentaje de Defectos: -
Macro ataque: == |lamaﬁo de filete: - [ Concavidad/Convexidad: —
Otras Pruebas: —

Pelicula o muestras evaluadas por: - Compafia: EXSA S.A.
Pruebas Mecanicas conducidas por: Luis Chiara Loayza Prueba de Laboratorio No: -

Soldadura supervisada por:

CWI Juan Guardia Gallegos

requerimientos del Codigo ASME Seccion [X-2004.

Nosotros certificamos que los datos registrados son correctos y que las probetas fueron preparadas, soldadas y probadas de acuerdo a los

Organizacion: HAUG S.A.

Fecha: 27 - Abril- 07

Por: Ing. Miguel E. Marina Sénchez

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 2.11 (Hoja 3 de 7)
Registro de calificacion de procedimiento de soldador (WPQR)

HAUG /| WPQR
WELDER PERFORMANCE QUALIFICATIONS SHEET: 1det
(According to ASME Code — Seccion IX) ISSUE: 10/12/08
REVISION: 1
WELDER PERFORMANCE QUALIFICATIONS RECORD (WPQR)
Welder's Name : Ochoa Munoz, Luis Stamp N°: HFC - 097 l WPQRNo  097-08 [ DNI: 07044564
Identification of WPS followed: 253 Rev.0 Qualified in: M Test Cupon [ Production weld
Specification and typelgrade or UNS Number of base metal (5): SA36 [ Thicness: 12,7 mm
Welding Variables Actual Values Range Qualified
Welding process{es): SMAW SMAW
Type (manual, semi-automatic) used: Manual Manual
Backing(with/without): With Backing With Backing
(X )Plate () Pipe (enter diameter, if pipe or tube): -
Base Metal No.PorS to No.PorS P Nro1toPNro1 P Nro 1 through P Nro 11
Filler metal or electrode specification(s) (SFA) 5.1 -
Filler metal or electrode clasifications(s) ET7018 -
Filler metal F-Number (s) F4 with backing F1, F2, F3, F4 with backing
Consumable insert ( GTAW or PAW) - -
Filler Metal Product Form ( solid/metal or flux cored / powder ) = "
(GTAW or PAW )
Deposit thickness for each process
Process1  SMAW 3 layers minimun & Yes O No 12,7 mm To 254 mm
Process 2 - 3layers minimun O Yes O No - -
e | e |
Position qualified : 3G mm 0.0 ¢
EY_ | obamdovr | FAY
Vertical progresion ( uphill or downhill ) Uphill Uphill
Type of fuel gas (OFW) - -
Inert gas backing (GTAW, PAW, GMAW) - -
Transfer mode (spray/globular or pulse to short cicuit-GMAW) - -
GTAW current type/polarity (AC, DCEP,DCEN) DCEP (SMAW) 7 DCEP (SMAW) // AWS
RESULTS S lodlZV J
Visual examination of completed weld: Accopt/ —7 7 — QUMAGIRDAC
Bend test Results :
() Transverse face and root bends | ( ) Longitudinal bends [ (x) side bends W
( ) Pipe bend specimen, corrosion-resistant weld metal overlay ( ) Plate bend specimen, corrosion-resitant weld metal overlay Y/
( ) Pipe specimen, macro test for fusion ( ) Plate specimen, macro test for fusion
Type Result Type Result Type Result
Side bend 01 ( HFC - 097) Accept Side benggl;; (HFC- Accept - =
Alternative radiographic examination results:
Fillet weld: Fracture test: = | Length and percent of defecs: Cl
O Fillet welds in plate O Fillet welds in pipe [
Macro examination: - I Fillet size (in): - l Concavity / convexity (in): —
Film or specimens evaluated by: — Company: =
Mechanical tests conducted by: HAUG S.A. Laboratory test No: -
Welding supervised by: Trinidad R. Zefia Raya
We certify that statements in this record are correct and that the test coupons were prepared, welded, and tested in accordance with the
requirements of Section IX of the ASME BOILER AND PRESSURE VESSEL CODE 2008a.
Manufacturer or Contractor HAUG S.A.
Date: 09/Aug /09 Certified by: Oscar Ventura Sosa

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°:

2.11 (Hoja4 de 7)

Registro de calificacion de procedimiento de soldador (WPQR)

s

|

REGISTRO DE CALIFICACION DE SOLDADOR
De acuerdo al codigo ASME - Seccion IX

_ HAUG/WPQR

LO:J_A 1det
EMISION. | 020107 |

'REVISON. | 2 |

I

123-7 DNI. 40790836

»riombre de! Soldador: Juarez Ramos, Joseé Luis No. Estampa:  HFC-123 | WPQR No.:
identificacion de WPS seguido por el soldador; WPS - 253 Rev. 0 Evaluadoen:  HProbeta O Soldadura Produccion |
Especiicacién de metai base: ASTM A36 | Espesor 8 ;
Variables de soldadura | Valor Usado en la Calificacion Rango Calificado ‘
Proceso de Sodadura 1 SMAW SMAW
Tipo usado (manual, semiautomético) | Manual - |
Respaldo (metal, soldadura): r Con respaldo Con respaldo J
( X) Plancha( ) Tuberia (ingrese didmetro, si es tuberia) | 38" -
Metal Base No.PoS a No.PoS PNo.1a PNo.1 PNo.1aPNo.1
Especificacion metal aporte (SFA) 51 = .
| Clasificacion metal aporte E7018 (raiz, relleno y acabado) -
Metal de aporte No. F __F4 con respaido |__F1.F2 F3F4conrespaldo |
Inserto Consumible: (GTAW o PAW) - N -
Tipo de aporte (GTAW o PAW). - AR
Espesor depositada por cada proceso: 38"deFd  Hastad4"deFd
Posicion calificada: 3G De Ranura: Plana y Vertical
De Filete: Plana, Horizontal y Vertical
Progresion vertical (ascendente/descendente): | Ascendente Ascendente

Tipo de gas combustible (OFW):

Gas Inerte de respaido (GTAW, PAW, GMAW):
Modo de Transferencia (GMAW):

Corriente Tipo/Polaridad (GTAW)

l RESULTADOS
Resultado de Inspeccion Visual Aceptable \CWI / |
Resultados de Prueba de Dovlez Aceptable \4 l
( ) Lado (X) Cara y Raiz Transversal ( ) Caray Raiz Longitudinal |
( ) Tuberia, Resistencia a la corrosion ( ) Plancha, resistencia 2 la cormesion = -«!
( ) Tuberia, Prueba de ataque quimico ( ) Plancha, Prueba de atague guimico
Tipo Resultado Tipo Resuitado Tipo Resultado
Cara Aceptado Raiz Aceptado - - |
= s \ S s = -
Resultado de examen radiografico altemativo -
| Soidadura de fiiete.  Prueba de fractura: - | Longitud y porcentaje de Defectos -
| Macro ataque: B | Tamafio de filete - Concavidad/Convexidad -
| Otras Pruebas: -
Pelicula o muestras evaluadas por. - | Compafia SOLDEXSA.
Pruebas Mecanicas conducidas por: Ing. Juan Guardia G. I Prueba de Laboratorio No: - _
| Soldadura supervisaca por: CW! Juan Guardia G. ]

requenmientes del Codigo ASME Seccion 1X-2007.

Nosatros certificamos que los datos registrados son correctos y que las probetas fueron preparadas, soidadas y probadas de acuerdo a los

Orgamzaciér;. HAUG S.A.

Fecha 23-Ene-09

| Por: Ing. Trinidad R. Zena Raya

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 2.11 (Hoja 5 de 7)
Registro de calificacion de procedimiento de soldador (WPQR)

HAUG / WPQR
REGISTRO DE CALIFICACION DE SOLDADOR HOJA: 1de1
De acuerdo al codigo ASME - Seccion IX EMISION: | 02/01/07
REVISION: | 2

REGISTRO DE CALIFICACION DE SOLDADOR (WPQR}

Nombre del Soldador.

Valladares Ortega; Pascual No, Estampa:  HFC-171 ]WPQR No.: 1718 | DNI: 08611274

Identificacion de WPS seguido por el soldador: WPS — 263 Rev. 0 l Evaluadoen: B Probeta O Soldadura Produccion
Especificacion de metal base: ASTM A36 | Espesor 8
Variables de soldadura Valor Usado en la Calificacion Rango Calificado
Proceso de Soldadura: SMAW SMAW
Tipo usado (manual, semiautomatico): Manual —
Respaldo (metal, soldadura): Con respaldo Con respaldo
(X) Plancha () Tuberia (ingrese diametro, si es tuberia): 38" 5
Metal Base No.PoS a No.PoS PNo.1 a PNo. 1 PNo.1aPNo. 1
Especificacion metal aporte (SFA) 5.1 —
Ciasificacion metal aporte E7018 (raiz, relleno y acabado) —
Metal de aporte No. F: F4 con respaldo F1, F2, F3,F4 con respaldo
Inserto Consumible: (GTAW o PAW): - -
Tipo de aporte (GTAW o PAW): - -
Espesor depositado por cada proceso: 3/8" de F4 Hasta 3/4" de F4
Posicién calificada: 2G De Ranuray Filete:  Plana y
Horizontal
Progresion vertical (ascendente/descendente): - -
Tipo de gas combustible (OFW): - -
Gas Inerte de respaldo (GTAW, PAW, GMAW): - oou
Moo de Transferencia (GMAW): - -
Corriente Tipo/Polaridad (GTAW): - < -
RESULTADOS . G

Resultado de Inspeccion Visual: Aceptable Ty LS
Resultados de Prueba de Doblez: Aceptable 20> 37 (o 5/ o4
() Lado [(X) Cara y Raiz Transversal [( ) Caray Raiz Longitudinal
( ) Tuberia, Resistencia a la comosion ( ) Plancha, resistencia a la comrosion 2
( ) Tuberia, Prueba de ataque quimico ( ) Plancha, Prueba de ataque quimico

Tipo Resultado Tipo Resultado Tipo Resultado

Cara Aceptado Raiz Aceptado - —
Resultado de examen radiografico alternativo: -
Soldadura de filete:  Prueba de fractura: = | Longitud y porcentaje de Defectos: —
IMacro ataque: - Tamafio de filete: — l Concavidad/Convexidad: —
Ofras Pruebas: -
Pelicula o muestras evaluadas por: - Compaiia: EXSAS.A
Pruebas Mecanicas conducidas por: Luis Chiara Loayza Prueba de Laboratorio No: -
Soldadura supervisada por: CWI Juan Guardia Gallegos

Nosotros certificamos que los datos registrados son comectos y que las probetas fueron preparadas, soldadas y probadas de acuerdo a los

requerimientos del Codigo ASME Seccion 1X-2004.

Organizacion: HAUG S.A.

Fecha: 25 - Abril - 07

Por: Ing. Miguel E. Marina Sanchez

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 2.11 (Hoja 6 de 7)
Registro de calificacion de procedimiento de soldador (WPQR)

! HAUG | WPQR
WELDER PERFORMANCE QUALIFICATIONS (SHEET:  fdel
(According to ASME Code — Seccion IX) SSUE 10112108
: REVISIO 0
WELDER PERFORMANCE QUALIFICATIONS RECORD (WPQR)
Welder's Name : Hancco Zea, Wilber Eaul ) Stamp N"W HFC-320 V WPQRNe  320-2 » DNI 42894655
. dentification of WPS followed 263 Rev. 0 :Qua \Vf‘ec n 7 ™ Test Cupon 7 E] ?rccuc: on weld
'S:)eci‘:ca: c": aﬁ typelgrade or UNS Number of base rv:eta\ (s): SA-36 » Thickness 9.5mm
=" _ riiirvile;dinrg Vairri;ble; N : i 7 Actual Values ' . Range Qualified
‘Weidmg process(es) N 1 I 7SMAW o 7775MTQVV
Type (manual, semi-automatic) used Manual Manual
Backing(with/withou): | with  wim
(X) Plate ( ) Pipe (enter diameter, if pipe or tube): | Plate L =
Base Metal No.PoS to No.Po$S PNo1toPNo1 R '::d1l’"xgug:tl;r;v:gh”l’ Z:‘:su'
Filler metal or electrode specification(s) (SFA) | 51 . =
Filler metal or electrode clasifications(s) [ E7018 | ) e
Filler metal F-Number {s) L F4 with Backing | F1, F2, F3, F4 with Backing

Consumable insert { GTAW or PAW)

Filler Metal Product Form ( solid/metal or flux cored / powder )

( GTAW or PAW )
Deposit thickness for each process
Process 1 SMAW  3layers minimun MYes ONo 9.5mm | To 19.0 mm
Process 2 3layersminimun OYes O No
' | Plate and [ Plate and T
Position qualified : 26 P,i,f:, :,6]70 F:x:, ;6‘;0 Filfet
 FH  FH  FH
Vertical progresién ( uphill or downhill ) (- -

Type of fuel gas {OFW)

Inert gas backing (GTAW, PAW, GMAW)

Transfer mode (spray/globular or pulse to short cicuit-GMAW)
_ GTAW current type/poiarity (AC, DCEP DCEN)

RESULTS

'VLsu’a‘iexa[na!mio‘ completed weld Accepted
_Bend test Results ) - S )
(X)) Transverse face and root bends _{ ) Longitudinal bends () Sice bends
() Pipe bend specimen, corrosion-resistant weld metal overiay _ () Plate bend specimen, corrosion-resitant weld metal overlay
() Pipe specimen, macro test for fusion . ~()Puate specimen, macro test for fusion i
~ Type i Result Type | Result | Type | Result
BF-HFC320 _ Accepted ! ‘BR-HFC320 . Accepted |

Alternative radiographic examination results

Fillet weld Fracture test - _ Length and percent of defects . )

| O Fillet welds in plate ) ) _ OFillet welds in pipe |

_ Macro examination _Fillet size (in) . Concavity / convexity (in)
_Other tests )

_Film or specimens evaluated by _Company

_Mechanical tests conducted by HAUG S.A. _ Laooratory test No HAUG-01-09

l Welding supervised by Trinidad R. Zena Raya

We certify that statements in this record are correct and that the test coupons were prepared, welded, and tested in accordance with the
_requirements of Section IX of the ASME BOILER AND PRESSURE VESSEL CODE 2008a

Manufacturer or Contractor HAUG S.A.

Date 13/ Mar / 09 Certified by: Oscar Ventura Sosa

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 2.11 (Hoja 7 de 7)
Registro de calificacion de procedimiento de soldador (WPQR)

haug

REGISTRO DE CALIFICACION DE SOLDADOR
De acuerdo al codigo ASME - Seccién IX

_ HAUG/WPQR
HOJA 1cet
.—EV!SION [ 02/01/07
REVISION 2

] REGISTRO DE CALIFICACION DE SOLDADOR (WPQR)

Nombre del Soldador: Espinoza Ramos, Anibal Sixto | No Estampa.  HFC-424 WPQRNo:. 4245 DNl 41832013
Identificacién de WPS seguido por el soldador. WPS - 253 Rev. 0 \ Evaluadoen: B Probeta [ Soldadura Produccion
Especificacién de metal base: ASTM A36 T Espesor: "
Variables de soldadura Valor Usado en la Calificacion Rango Calificado
Proceso de Soldadura: SMAW SMAW
Tipo usade (manual, semiautomatico): | Manual -
Respaldo (meta, soldadura). Con respaldo ~ Conrespaldo
{ X)Plancha( ) Tuberia (ingrese diametro, si es tuberia): 38" -
Metal BaseNo.PoS 2 No.PoS PNo.1 a PNo.1 PNo.1aPNo.1
| Especificacion metal aporte (SFA) 51 - |
| Clasificacion metal aporte E7018 (raiz, relleno y acabado) o |
Metal ce aporte No. F F4 con respaldo F1, F2, F3,F4 con respaldo
nserto Consumibie: (GTAW o PAW) - N - |
| Tipo de aporte (GTAW o PAW) - -
Espesor depositaco por cada process | 38"deFs Hasta 3/4" de F4
Posicion calificada: 3G De Ranura: H;rmeMI |
De Filete: Plana, Horizontal y Vertical
Progresion vertical (ascendente/descendente): = ﬁss_enge_nte Ascendente |

| Tipo de gas combustible (CFW):

| Gas Inerte de respalde (GTAW, PAW, GMAW)
| Modo de Transferencia (GMAW):
| Corriente Tipo/Polaridad (GTAW)

| Resuitado de Inspeccién Visual

| Resultades de Prueba de Doblez

| ( )Lado ( X ) Cara y Raiz Transversal | ( ) CarayRaiz dinal |
{ ) Tuberia, Resistencia a la comosion { ) Plancha, resistencia a la comrositn '
() Tuberia, Prueba de ataque quimico () Plancha, Prueba de ataque guimico s =]

Tigo | Resultado Tipe Resultado Tigo | Resultado

. Cara  Aceptado Raiz Aceptado - i -

I— . . W

| Resultado de examen radicgrafico altemativo: -

| Soidadura de filete:  Prueba de fractura: - LLongilud y porcentaje de Defecios -
Macro atague - | Tamafio de filete: - Concavidad/Convexidad: - 1
Otras Pruebas: . |

| Pelicula o muestras evaluadas por: - | Compafia: SOLDEXSA.

| Pruebas Mecanicas conducidas por. g Juan Guardia G. | Prueba de Laboratorio No -
Soidagura supervisada por: ~ CWI Juan Guardia G. i w

Nosotros certificamos que los datos registrados son correctos y que las probetas fueron preparadas, soldadas y probadas de acuerdo a los

resuerimientos de! Codigo ASME Seccién IX-2007.

Organizacién:

| Fecha: 23-Ene-09

| Por:

Ing. Trinidad R. Zena Raya

HAUG S.A.

Fuente: Haug S.A.
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e Soldadura (PROC-002)
Obijetivo:
Describir actividades realizadas durante los procesos de soldaduras en el

montaje.

Alcance:
El procedimiento se aplicé a todas las actividades de soldadura.

Responsabilidades:
Todo el personal que realizo actividades y trabajos de soldadura cumplié con el

procedimiento.

Documentacién aplicable:
- AWWA D100
- Cddigo ASME Sec. IX
- Especificaciones técnicas del proyecto.

Terminologia basica:

- Material Base: Planchas metalicas del tanque (ASTM A-36)

- Material de Aporte: Material de soldadura (E-6010, E-6013 y E-7018)
depositado durante el proceso de soldadura en el material base.

- Especificaciones de Soldadura: WPS, PQR, WPQ.

- Bridge-Cam: Instrumento empleado para medir discontinuidades de
soldadura durante la inspeccion.

- Tipos de Juntas: Uniones entre planchas metalicas donde se unié mediante

procesos de soldadura.

Actividades previas:
Se realizaron las siguientes inspecciones.
- Documentacidn para la soldadura: WPS, PQR y WPQR.

- Equipos, herramientas, cables e instrumentos de calidad.
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- Area de trabajo, accesos, toldos de proteccion, andamios.
- Se preparé y protegié con carpas las juntas a soldar para evitar

contaminantes externos durante el proceso de soldadura.

Figura N°: 2.12
Instrumentos de calidad utilizados para la inspeccion de soldadura

Fuente: Haug S.A.

Reparacién y dafios en el material base:

- Se realizaron reparacion a las planchas dafiadas por golpes o maniobras.

- Esmerilado de la zona reparada y se eliminé restos de soldadura antigua y
se nivelo la superficie metalica.

- Se aplicé tintes penetrantes en zonas esmerilada para detectar posibles
fisuras en las planchas metélicas.

- Las reparaciones se realizaron con soldadores calificados.

- Las discontinuidades se eliminaron mediante esmerilado y/o relleno con

soldadura.
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- Se realiz6 nuevamente la prueba con tintes penetrantes y de no observarse

alguna discontinuidad el proceso termind.

Procedimientos de soldadura:
Fondo. (Junta de traslape)
- Se inspecciono los biseles de juntas a soldar segun planos.
- Limpieza mecénica con esmeril realizado para eliminar el dxido.
- El orden y secuencia de soldadura para todo el fondo fue de modo tal que el
avance sea desde el centro hacia fuera.
- 1°se soldé las juntas transversales y luego las juntas longitudinales.
- Se controlaron los parametros de soldadura segin WPS aplicable.
- Lainspeccion visual de soldadura quedo aceptada y liberada.

- Se ejecuto la prueba de vacio quedando aceptado por el cliente.

Figura N°: 2.13

Soldadura en planchas de fondo

Fuente: Haug S.A.
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Fondo con cilindro. (Junta de Filete)

La junta de filete se verificé con el Bridge-Cam segin WPS.

Se realizo limpieza mecanica con escobilla circular para eliminar el dxido.
1° cordon de soldadura fue ejecutado por el exterior de la junta y se
utilizaron dos soldadores cuyo avance fue sentido contrario para minimizar
la deformacion producto de la soldadura.

Los pardmetros de soldeo se verificaron segin WPS aplicable.

Terminada la soldadura exterior de la junta se procedio a realizar la prueba
de fuga, procedimiento de tintes penetrantes.

Aprobada la prueba de fuga se procedi6 a soldar, completar y terminar el
exterior e interior de la junta de filete (Fondo-Cilindro).

Se realiz0 la inspeccion visual al cordon de soldadura.

La liberacion de la junta soldada fue realizado por el inspector de soldadura.

Figura N°: 2.14
Preparacion de junta de filete cilindro-fondo.

Fuente: Haug S.A.
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Cilindro. (Junta a tope)

Se realizaron inspeccion de juntas soldadas en los anillos del cilindro.

El primer pase se ejecuto por el exterior del cilindro, el pase de relleno y
acabado fue por el mismo lado hasta completar.

Los pardmetros de soldeo en posiciones vertical y horizontal se verificaron.
Terminada la soldadura exterior del tanque se procedi6 a limpiar la parte
interior del corddn con disco de desbaste.

Se realizo el ensayo de tintes penetrantes.

Terminado los ensayos de tintes penetrantes se procedié a terminar el
cordon interior (respaldo).

Terminada los cordones de soldadura vertical y horizontal se efectu6 el
ensayo de radiografia.

Figura N°: 2.15
Soldadura en planchas del cilindro

f——

Fuente: Haug S.A.
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Techo. (Junta a tope)

Limpieza mecénica con escobilla circular eliminando el 6xido.

El ordeny secuencia del avance de soldadura fue desde el centro hacia fuera
usando el “Paso de Peregrino”.

1° se soldo las juntas transversales y despues las juntas longitudinales.

La inspeccion visual fue ejecutada por los inspectores de calidad.

Conexiones y accesorios. (Juntas de filete)

Se utiliz6 el WPS segun tipos de junta de soldadura.

Aplico para conexiones, plancha de refuerzo, escaleras, plataformas y
soportes del tanque todos ellos fueron juntas tipo filete y se sold6 e
inspecciono.

En planchas de refuerzo de manhole y conexiones se realiz6 la prueba
neumatica.

La inspeccion visual se hizo de acuerdo al AWWA D100.

Tabla N°: 06

Material de aporte de soldadura

Pr ) ., |Designacién
00es0 Designacion esignacto Marca de
de segun AWS de Fabricante
soldadura g Fabricante
Cilindro

E-6010 Cellocord Oerlikon
E-7018 Supersito Oerlikon

Fondo y Techo
SMAW E-6013 _Overcord _ Oerlikon
Accesorios y Conexiones

E-6010 Cellocord Oerlikon

E-7018 Supersito Oerlikon
Estructura Interior y Exterior

E-7018 Supersito Oerlikon

Fuente: Haug S.A.
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Distribucion y control del material de aporte:
- Los electrodos de la serie E-7018 segun el proveedor fueron almacenados

en un horno eléctrico a una temperatura de: 120° a 140°C.
- Enalmacén se tuvo un horno de 60 kg. Con electrodos E-7018 a 120°C y

cada soldador tenia su horno portatil de 5 kg durante el proceso de soldeo.

- Inspector de calidad control6 la temperatura en los electrodos en los hornos.

Tabla N°: 07
Condiciones de Almacenamiento
Segin | Temperatura Horno de Secado en
AWS Ambiente  [Mantenimiento Horno
120 a 140 °C

20 a 40 °C, 50% sobre 280a290 °C
E-7018 .

humedad relativa| temperatura durante dos

ambiente horas

E-6010 | Temperatura No No
E-6013 Ambiente recomendable |récomendable

Fuente: Haug S.A.

Control de Temperatura de la soldadura en los hornos.

Figura N°: 2.16

Fuente: Haug S.A.
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Identificacion y marcas de juntas soldadas:
- Durante el proceso de soldadura, cada soldador colocd su codigo de
soldador que se le asigno en cada junta de soldadura que ellos realizaron.
- El inspector de calidad verifico la calidad de las juntas de soldadura y la
colocacion del codigo del soldador en cada junta de soldadura.
- Se elabor6 un plano con la codificacién de cada soldador para identificar su

junta y realizamos los trabajos de radiografia.

Registro de calidad:
El inspector de calidad valido la inspeccion con los registros de calidad:
- Daily Welding Report 000 509 F79001
- Weld Map Record 000 509 F75103

Figura N°: 2.17

Inspeccion y reparacion en los cordones de soldadura.

Fuente: Haug S.A.

48



Figura N°: 2.18 (hoja 1 de 3)
Certificado del personal de calidad: “Inspector de soldadura”

Cemf cado de Educacuon formal Complementarla
AH INSPEC'I WELD NDT ELRL.

20 Horas
20 Horas -

FERANALS = PERATIC
OOF EMNERGIA NUCLEN?

CEMTRO SUPERIOR DE ESTUDIOS NUCLEARES

1797-04-CSEN

ANTY Lovot i P
A vl /RT/UT
; C:iIRT. N® 97444

Certificado otorgado a:

Milton Daniel Pino Chacdn

Por haber asistido y aprobado el Curso de Inspeccion de Soldaduras (segin Programa AWS), realizado del
25 de octubre al 8 de noviembre de 2004, con una duracion de 40 horas académicas.

Este curso fue organizado por el Centro Superior de Estudios Nucleares (CSEN) del Instituto Peruano de
Energla Nuclear (IPEN).

Lima, 16 de noviembre de 2004

A —— CAPETAGION s°§ 'L./
tor fFject Tive & [ilrecztord Cabaglidcion
Instituto Perianowé Energla Nuclear

ol

ano de Energia Nuclear

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 2.18 (hoja 2 de 3)
Certificado del personal de calidad: “Inspector de soldadura”

ASOCIACION ESPANOLA
DE SOLDADURA Y
TECNOLOGIAS DE UNION

CESOL

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL PERU

El Decano de la Facultad de Ciencias e Ingenieria confiere el

DIPLOMA DE ESTUDIO “INSPECTOR DE SOLDADURA”

A don:
Andres Alberto Correa Tavara

por haber aprobado satisfactoriamente la “XXVII DIPLOMATURA DE ESTUDIO INSPECTOR DE SOLDADURA”,

realizada del 02 de julio al 01 de diciembre de 2012, con una duracion de 165 horas de formacion virtual y 25
Lima, enero de 2013.

horas de talleres presenciales.

 STFUENTES

IEL ENRIQUE TORREALVA DAVILA JORG AN CHUGUNOWA PAUL LI
Decano rector CESOL Coordinador de la Diplomatura

Fuente: Haug S.A.




Figura N°: 2.18 (hoja 3 de 3)

Certificado del personal de calidad: “Inspector de soldadura”

\\\“-Nmﬁa, ASOCIACION ESPANOLA
% PONTIFICIA | DE SOLDADURA Y
m UN I%ER(s:l DAD : TECNOLOGIAS DE UNION
CATOLICA
w,, , DEL PERU CESOL

PONTIFI‘CIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL PERU

El Decano de la Facultad de Ciencias e Ingenieria confiere el

DIPLOMA DE ESTUDIO “INSPECTOR DE SOLDADURA”

A don:

Mario Miguel Sanchez Pintado

por haber aprobado satisfactoriamente la “XXIV DIPLOMATURA DE ESTUDIO INSPECTOR DE SOLDADURA”,
realizada del 04 de julio al 03 de diciembre de 2011, con una duracién de 165 horas de formacién virtual y 25
horas de talleres presenciales.

Lima, enero de 2012. -

DANIEL ENRIQUE TORREALVA DAVILA
Decano

Fuente: Haug S.A



e Preparacién y proteccion superficial (PROC-003)

Obijetivo:

Se establecié un procedimiento para realizar la preparacion y proteccion

superficial en las planchas metalicas del tanque.

Alcance:

El presente documento se aplic6 a todas las actividades de preparacion y

proteccion superficial en el tanque.

Responsabilidades:

Todo el personal que intervino en las operaciones de preparacion y proteccion

superficial cumplié con el procedimiento.

Documentacién aplicable:

AWWA D 100.
Especificaciones técnicas del cliente.
Hoja técnica de la pintura (Ver anexo VII pagina 227)

Terminologia basica:

Granallado: Técnica de limpieza superficial mediante un chorro abrasivo
con granalla utilizados para obtener superficies limpias de 6xidos.

Mils: Unidad de medida para espesores de pelicula seca.

Piel de naranja: Flacidez y descolgamiento de la superficie pintada debido
una baja presion en el equipo de pintura.

Mill-Scale (Escama de laminacion): Herrumbre o laminacién que se
encuentra firmemente adherida sobre las superficies de las planchas y
elementos estructurales metalicos.

Pin Holes (Agujero de alfiler): Zonas en las que se tiene agujeros pequefios
del tamafio de un alfiler las cuales aparecen debido a elementos
contaminantes en la pintura o deficiencia en la limpieza de las superficies.

SSPC-SP5: Limpieza con chorro abrasivo al metal blanco (Granallado)
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Equipo de granallado:

Compresora de capacidad 350 PCM o similar.
Tolvas para granallado 8 m3 de capacidad.
Mascaras protectoras para granallado.

Juego de repuestos de mangueras para equipos.

Figura N°: 2.19

Equipos Utilizados para el Granallado.

e

Fuente: Haug S.A.

Procedimiento de preparacion superficial:

Permisos de trabajo y equipos de proteccién personal fueron verificados
ademas se inspeccionaron los equipos, herramientas y cdmara de granallado.
Se realizd una preparacion superficial en planchas y elementos
estructurales.

Logramos una superficie rugosa para que la pintura se impregne
firmemente.

Se utiliz6 granalla metalica como medio abrasivo y se aplicé en la superficie
metélica a través de un chorro a presion impulsada por una compresora.
Mediante el empleo de aire comprimido (seco y limpio) y con ayuda de

escobillones removimos todo residuo de abrasivo o polvo.
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Finalmente se verificd que la superficie preparada estuviera limpia de capas
de 6xido y mill-scale cumpliendo con el procedimiento.
Para verificar la calidad de la superficie se utilizé una cartilla de rugosidad

de superficies, esto se realiza visualmente.

Procedimiento de proteccion superficial:

Limpieza de la superficie metalica granallada, se realiz6 con un trapo limpio
y seco 0 aire comprimido.

Se Evit6 que transcurran mas de 4 horas después de granallada la superficie
sin que se aplique la primera mano de pintura.

Todas las superficies metalicas recibieron los tipos y espesores de pintura

indicados en este procedimiento.

Figura N°: 2.20

Preparacion de la superficie mediante granallado a la zona soldada.

03.08.2010 16:52

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 2..21
Proteccion superficial con pintura base.

Fuente: Haug S.A.

Espesores y otros:
- Los limites de espesor de pintura fueron respetados estrictamente.
- El espesor de las capas de pintura fueron verificado mediante el uso de un
calibrador de pintura en seco (Pico de loro o Elcometer)
- Siel espesor en seco no alcanzo el espesor deseado se procedié a afiadir una

0 Mas capas de pintura.
Instrumentos de medicion:

- Galleta: Instrumento utilizado para medir espesores de pintura en himedo

esto fue suministrado por el proveedor de pintura.
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- Pico de Loro: Calibrador de pintura magnética usado para controlar los
espesores de pintura en seco y su uso es netamente manual.

- Elcometer: Calibrador de pintura digital usado para medir los espesores de

pintura en seco su uso es manual.

Sistema de pintura a utilizar:

Se utilizé los siguientes tipos de pintura segun especificaciones técnicas del

cliente y recomendaciones técnicas del fabricante de pintura, (tabla N°: 08)

Tabla N°: 08

Sistema y espesor de pintura

Sistema Detalles y Caracteristicas

Preparacion Superficial [PSC-SP5 Metal Blanco

1 Primera Capa Amercoat 385
Aplicado entaller  |Color: Gris
(Primers) Espesor seco: 5 mils
Estructuras, Planchas y Accesorios interior al tanque
9 Capa Final Amerlock 400

Aplicado en Obra  |Color: Blanco
Espesor seco: 5 mils
Planchas y Accesorios exterior al tanque
3 Capa Final Amercoat 450 HS
Aplicado en Obra  |Color: Beige
Espesor seco: 5 mils
Escalera, baranda y plataforma exterior.
4 Capa Final Amercoat 450 HS
Aplicado en Obra  |Color: Amarillo
Espesor seco: 5 mils

Fuente: Haug S.A.
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Inspeccién:

- El inspector de calidad verifico e inspecciono los trabajos de pintura si
hubieran elementos que no cumplieron con los requerimientos de calidad se
reportaria e informaria al supervisor a cargo para levantar la observacion.

- Los instrumentos de medicidn de pintura fueron calibrados antes de su uso,
ademas contaron con su certificado de calibracion vigente.

Figura N°: 2.22
Control de espesor de pintura final.

Fuente: Haug S.A.

Registro de calidad:
El inspector de calidad validé la inspeccion con los registros de calidad:
- Coatings Inspection Record 000 509 F78001
- Registro de Inspeccion de Campo HAUG / IP
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e Tintes penetrantes (PROC-004)
Obijetivo:
Se realizd el ensayo de tintes penetrantes en las uniones soldadas y detectamos

discontinuidades en los cordones de soldadura.

Alcance:
Este procedimiento fue utilizado durante la inspeccion de tintes penetrantes en

cordones de soldadura.

Responsabilidades:
Todo el personal que intervino en las inspecciones de tintes penetrantes cumplié

con el procedimiento.

Documentos aplicables:
Especificaciones técnicas, planos aprobados para construccion, normas y
estandares para construccion.
-  AWWA D100
- ASME SEC. V

Terminologia basica:

- Inspeccion por tintes penetrantes: Ensayo no destructivo realizado para
detectar discontinuidades abiertas a la superficie de la soldadura.

- Discontinuidad: Falta de homogeneidad del material.

- Defecto: Discontinuidad que por su tamafio, ubicacion y naturaleza
pudieron constituirse en un defecto dependiendo de la norma.

- Especificacion técnica: Documento que establece los requisitos de calidad
de la soldadura bajo las cuales las uniones seran inspeccionadas.

- Criterios de aceptacion o rechazo: Definiciones establecidas por la norma o
cédigo aplicable como patrén para aceptar o rechazar una discontinuidad

detectada en la inspeccion visual.
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Procedimiento:

El método de ejecucion por tintes penetrantes en cordones de soldadura se
hizo aplicando la solucion en forma de Spray los Kit de tintes penetrantes.
Los equipos y herramientas utilizados para la ejecucion del ensayo de tintes
penetrantes fueron: Kit de tintes penetrantes (Limpiador, Penetrante,
Revelador) trapo industrial, y Kit de inspeccidon de soldadura.

Figura N°: 2.23
Kit de solventes para Ensayo de Tientes Penetrantes.

ING:
N é“lmm FLAMMABLE (g
Nk SONTENTS UNDER PRE

13
EXTug, LAVAK
AMAMERTE INF
CONTEruDe A0 ES
EeTION:

Fuente: Haug S.A.

La preparacion de la superficie en los cordones de soldadura se hizo por
esmerilado y escobillado.

La superficie a ensayar se limpio con un trapo industrial y se aplico el
“solvente limpiador” al menos hasta 25 mm a cada lado de la zona a
inspeccionar hasta eliminar residuos de grasa y éxidos.

El solvente penetrante se aplicé en forma de spray o con una brocha en toda
la longitud del cordon de soldadura, el rea de interés estuvo completamente
cubierta con el solvente penetrante.

El tiempo de permanencia del solvente penetrante fue de 5 min.
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Antes de aplicar el solvente revelador se agit6 con la mano 1 minuto.

El solvente revelador se aplico en forma de spray en la zona a inspeccionar
a una distancia de 20 cm.

El tiempo que el revelador permanecié en la pieza antes de ser
inspeccionada fue de 3 minutos.

Se inspecciono la superficie ensayada para verificar el desarrollo de posibles
indicaciones que tiendan a colorear de rojo la zona ensayada.

En el caso de observar puntos rojos en la zona ensayada se esmerilaria el
punto rojo hasta eliminarlo y realizariamos el ensayo nuevamente.

En el caso de salir nuevamente zonas de color rojo en un segundo ensayo se
procederia a reparar el cordon de soldadura y se realizaria el ensayo

nuevamente hasta que quede aceptado el ensayo.

Figura N°: 2.24
Ejecucion de la prueba de Tintes Penetrantes.

Fuente: Haug S.A.
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g.- Inspeccion.
- La evaluacién de los ensayos por tintes penetrantes fue realizada por los
inspectores de calidad.

- Se considerd relevante las indicaciones con dimension mayor a 1.5 mm.
- No se acepto ningun tipo de fisura.

Figura N°: 2.25

Inspeccion a la prueba de Tintes Penetrantes.

Fuente: Haug S.A.

h.- Registro de calidad.

El inspector de calidad validd la inspeccion con el registro de calidad:
- Nondestructive Examination Request / 000 509 F79202
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Figura N°: 2.26 (hoja 1 de 3)
Certificado del personal de calidad: Nivel 1l en Tintes Penetrantes.

Cert. No. AH-NDT-PT- 008-12-06
Valid Date: Dec.2006
Expires: Nov.2007

This Certificate attests that

Jaime Bustos Sdanchez

Has been examined and satisfactory completed the requirements on the subject
of:

PENETRANT TESTING (PT) - Level II

According to ASNT TC-1A 1996 Edition

This certificate is issued as evidence that the required examinations; General,
Practical and Specific has been satisfactory completed and the Certification in
accordance with AH Inspectweld NDT written practice has been completed.

In witness whereof we have affixed our hand and seal
This 5th day of December, 2006

A y

L
[
Arturo M. Hernandez

ALFREDO J LARRABURE
Projects Coordinator Level lil PT/RT/UT
AN INSPECTWELD NDT Cert. N* 87444

AH Inspectweld NDT Level III-ASNT

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 2.26 (hoja 2 de 3)
Certificado del personal de calidad: Nivel 1l en Tintes Penetrantes.

o mmqmn—lm

:-:_:-:,“-"“""' b Awaxdsthstertxﬁcateto

m mmnmw
qugcfo ]‘ULIO Vﬂq(gﬂs C}LS‘FRQ
In Recognition of having suocwsfully completed an educational
? course:
PT-PENETRANT TESTING LI
16 Hours

According to SNT-TC-1A, 2006 Ed.

This certificate is issued as evidence that the required portion of =~
formal training has been satisfactory completed for this limited Scope.
In witness where of we have affixed our hand and seal
i This 9th day of January, 2010

ARNT ?n W PTRYAI/Y
rt. N® 87444

RSN

Fuente: Haug S.A.

63



Figura N°: 2.26 (hoja 3 de 3)
Certificado del personal de calidad: Nivel 1l en Tintes Penetrantes.

'.;(', A =W

B ‘#"

Fuente: Haug S.A.
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e Pruebas de fuga (PROC-005)
Obijetivo:
Describir las actividades que se realizaron durante las pruebas de fuga en los

cordones de soldadura del tanque.

Alcance:
Este procedimiento fue utilizado para detectar las fugas en los cordones de
soldadura y comprendieron dos tipos de prueba:
- Pruebas de vacio: Realizado a la soldadura en planchas del fondo.

- Prueba Neumatica: Ejecutado a la soldadura de las conexiones.

Responsabilidades:

El personal que intervino en las pruebas de fuga cumpli6 con el procedimiento.

Documentos aplicables:
Especificaciones técnicas, planos que fueron aprobados para construccion,
normas y estandares para construccion.
- AWWA D-100
- ASME SEC. V, articulo 10

Terminologia bésica:
- Vacuometro: Instrumento calibrado que midi6 la presion de vacio.
- Cémara de Vacio: Equipo utilizado en las pruebas de fuga del fondo.
- Manometro: Instrumento calibrado que midié la presién de aire colocado en

el orificio de las planchas de refuerzo de conexiones del tanque.

Procedimiento:
Prueba de Vacio.
- Laprueba de vacio fue notificada a la supervision del cliente.
- Los cordones de soldadura estuvieron terminados y liberados.

- Se limpiaron los cordones de soldadura con escobilla antes de la prueba.
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- Se Mojo los cordones de soldadura con agua jabonosa.

- Instalamos la cdmara de vacio en el tramo de soldadura a ensayar, activamos
el encendido de la compresora y se cred una succion de vacio empleando
una valvula tipo Venturi hasta alcanzar la presion requerida.

- Se realiz6 una inspeccion detallada de las juntas soldadas, verificando la
existencia de alguna fuga, que se manifestard en forma de burbuja y
verificamos que la presion que se registro en el vacuometro no varié.

- La presion de vacio fue entre 55KPa a 70 KPa

- El tiempo de prueba para la inspeccion fue de 20 segundos.

Figura N°: 2.27
Prueba de Vacio realizada en las planchas del fondo.

Fuente: Haug S.A.

- Se inspecciono al 100% de la longitud de cordones de soldadura hasta la

interseccion del cilindro con el fondo.
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Si se hubiera detectado una fuga en el cordon de soldadura esta se
identificara y marcaré para que se repare y poder realizar la prueba de vacio
nuevamente en el cordén observado.

Se dio por aceptada y liberada la prueba de vacio sin ninguna fuga.

Prueba Neumatica.

La prueba neumética fue notificada a la supervision del cliente, ademas
todos los cordones de soldadura de las planchas de refuerzo y conexiones
del tanque estuvieron terminados y liberados por la supervision.

Se limpio los cordones de soldadura con escobilla metélica circular antes de
realizar la prueba neumatica.

Instalamos el mandémetro, manguera y compresora de aire para la prueba.
Aplicamos la solucion jabonosa en el corddn de soldadura de la plancha de
refuerzo de la conexidn a probar.

Ingresamos presion de aire a la linea hasta los 15psi, luego serramos el
ingreso de aire y se observo el comportamiento de la presion en el
manometro.

La presion permanecio invariable durante 01 minuto, de estar sin variacion
se dio por concluida la prueba y aceptada.

De observarse una caida de presion en el mandmetro, serd un indicativo de
defecto en el corddn y se procedera a marcar y reparar.

Finalizada la reparacion, realizariamos nuevamente la prueba neumaética
segun procedimiento descrito si no hubiera ninguna fuga la prueba se queda
terminada y aceptada.

Finalizada la prueba neumatica los agujeros de las planchas de refuerzo de

las conexiones del tanque fueron tapadas con grasa.

67



Figura N°: 2.28

Prueba neumética al manhole del tanque.
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Fuente: Haug S.A.



Inspeccion:
- Las pruebas de fuga se realizaron cuando todos los cordones de soldadura
estuvieron terminados y liberados por la supervision.
- Los manometros y vacuometros utilizados para las pruebas de fuga se
encontraban calibrados y con certificados vigentes.
- El inspector de calidad verifico el cumplimiento del procedimiento de las
pruebas de fuga y comunico al supervisor del cliente el inicio, término y

liberacion de las pruebas de fuga.

Registro de Calidad:
El inspector de calidad valido la inspeccion con los registros de calidad:
- Tank Leak Test Record / 000 509 F74105

e Prueba hidrostatica (PROC-006)

Obijetivo:
Se Establecieron las actividades para la prueba de hidrostatica cumpliendo con
las especificaciones técnicas y norma de construccion del proyecto, ademas se
comprobd en el tanque construido lo siguiente:
- Lahermeticidad del tanque, e integridad de los cordones de soldadura.
- Laverticalidad del tanque y posibles inclinaciones del cilindro.
- El comportamiento de la cimentacién durante el llenado parcial y total.

Alcance:

Este procedimiento se aplicé durante la prueba hidrostatica del tanque.
Responsabilidades:
Todo el personal que intervino en las pruebas de hidrostaticas en el tanque

cumplio con el procedimiento.

Documentacién aplicable:

Especificaciones técnicas, planos y norma AWWA D100.
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Terminologia basica:

Prueba de Hidrostatica: Prueba que se realiz6 para verificar la presencia de
fugas y el comportamiento del cilindro del tanque.

Control de Verticalidad: Control topografico realizado antes, durante y
después de realizar la prueba de estanqueidad.

Control de Asentamiento: Control topografico realizado antes, durante y
después de realizar la prueba de estanqueidad para verificar el

comportamiento de la cimentacion estructural del tanque.

Procedimiento:

En la prueba hidrostatica se utiliz6 como liquido de prueba agua dulce, el
cual fue suministrado por el cliente.

Todas las conexiones del tanque fueron tapadas con sus empaques de
asbesto y bridas ciegas totalmente empernados y asegurados.

Realizamos los controles topogréficos de verticalidad y asentamiento.
Instalamos bombas, valvulas y accesorios para la prueba.

Restringimos los accesos al area de prueba con cintas de sefializacion y
carteles de seguridad, solo participo personal autorizado.

Iniciamos el llenado del tanque, el nivel de llenado fue 50 mm por debajo
del nivel superior del tanque.

Inspeccionamos todas las juntas y conexiones verificando alguna fuga.

Si la fuga fuese detectado en una junta de la brida, se detendria el llenado y
se libera la presion de la linea de llenado.

Se retiraria el agua del circuito, se procede a arreglar las empaquetaduras y
ajustar los pernos y se contintia con el llenado del tanque.

Si la fuga hubiera sido en una junta soldada, se identificaria y notificaria a
la supervision de todas las fugas encontradas durante la prueba hidrostatica.
Se repararian juntas soldadas siempre que el agua se encuentre por lo menos
un pie por debajo del punto de reparacidn, reparaciones en o cerca del fondo

solo se realizaria con el tanque vacio.
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- Al inicio, durante y final de la operacion de llenado (0%, 50% y 100% del
volumen del tanque) se realiz6 lo siguiente: Inspeccion visual de fugas,
control topografico de verticalidad y asentamiento del tanque, estos
controles se realizaron en cada porcentaje de volumen y cada 24 horas.

- Terminado el llenado del tanque se procedio a la inspeccion del 100% de las
uniones de soldadura, el agua permanecio en el tanque por un tiempo de 48
horas, si durante ese periodo no se detecta fugas en el tanque la prueba

hidrostatica se dio terminada y aceptada.

Inspeccion:
El inspector de calidad verifico e inspecciond el proceso de la prueba
hidrostatica, ademas coordind con los supervisores de obra y del cliente el inicio
y termino de la prueba y si hubiera alguna observacion notificara al cliente para

tomar las medidas correctivas.

Registro de calidad:
El inspector de calidad validé la inspeccion con los registros de calidad:
- Water Filling And Settlement Record Field Erected Tank 000 509 F74104
- Registro de Verticalidad HAUG / VERT
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Figura N°: 2.29
Prueba Hidrostatica en el Tanque.

Hidrante de agua utilizado para

la prueba hidrostatica.

Ingreso de agua al Tanque

Fuente: Haug S.A.
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e Pruebas de Radiografia (PROC-007)
Obijetivo:
Establecer un procedimiento de trabajo donde se realizaron actividades de

radiografia en los cordones de soldadura del cilindro del tanque.

Alcance:

Este procedimiento aplico durante las pruebas de radiografia en el montaje.

Responsabilidades:
Todo el personal que intervino en las pruebas de radiografia cumplié con el

siguiente procedimiento.

Documentos aplicables:
Especificaciones técnicas, planos aprobados para construccion, normas y
estandares para construccion.
-  AWWA D100
- ASME SEC. V, articulo 2

Terminologia basica:

- Control de juntas radiografiadas: Este control establece la cantidad de juntas
seleccionadas para realizar las pruebas de radiografia (Esquema).

- Criterio de aceptacién y rechazo: Son aquellas disposiciones establecidas
segun norma para definir la situacion de las juntas inspeccionadas bajo el
método de inspeccion radiogréfica.

- Condiciones seguras: Situaciones favorables desde el punto de vista

prevencion realizada para llevar a cabo las pruebas de radiografia.

Procedimiento:
- Laempresa que realizo las pruebas de radiografia fue MIS.
- MIS presento un procedimiento de trabajo y los certificados del personal,

equipos e instrumentos para iniciar las actividades de radiografia.
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Figura N°: 2.30

Documentos del personal de Radiografl’a.

ITER dba Mechanical Integrity Solutlons
Certification

..ﬂlntonio Rosario Rivera

Has met the requirements of SNT-TC-IA and the company's written practice for the qualification and
‘certiﬁcation of NDE personnel to be certified:as a:

Radiographic Inspection Level IT

In the method Ilsted above thesemployee is qualified to:

“Interpret and report inspection results according: " PrOCETHIES
' *Perform and/or evaluate inspection results wijhihe specif

" «Conguct or participateiin developmental word &

| personnel.

. Provide technical supervision of MIS NDE

Corporate NDE Level Il
te NDE Level Ili ‘or Certificate NDE Level ||
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- 3R TRE ANFQUACY, COR|

$ CALCULATION . OFSIGH
; W/ £ PROCEE:
/

- The 24th day of February 2011

: : NI 7 S - PROCEED.AESUBIMITAS (
\/ e T PRUCEED, CHANGE AS NJ
. Eddar Guerrero Jos€'t. Serrant * ™. DO NOTPROCEEL, CHAN |

. President ASNT Level Il S INEORAATION ALY

State of Georgla

- Expiration Da
Date of Birth |

5 1%
S PR \'\I’}_%
e

'9‘13:;,‘;5 4T
Name: ! onib «Roéaﬂb

~

Signature:

Fuente: Haug S.A.
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Se notifico al cliente el inicio de las pruebas radiograficas ademas
obtuvimos los permisos de trabajo firmados por los supervisores de cada
disciplina.

Los trabajos de radiografia se realizaron en horarios nocturnos para evitar
que personal ajeno a las pruebas transiten cerca del lugar.

Instalamos cintas de sefializacion y letreros de seguridad en los accesos de
ingreso al &rea de trabajo.

Charla de seguridad con el personal de radiografia se realizaron, ademas
revisamos y verificamos los documentos y equipos para el inicio del trabajo.
Realizamos coordinaciones con el personal operativo de radiografias,
cantidad, ubicacion y codificacion de las placas radiogréaficas.

Las actividades de radiografia realizadas fueron segun procedimiento
presentado y aprobado por MIS.

En el tanque se tomaran las siguientes cantidades de placas radiograficas

segun se indica en la tabla N°: 09

Tabla N°: 09
Placas Radiograficas realizadas en el montaje

1° Placas ejecutadas

Horizontal Vertical Interseccion
4 4 4
2° Placas ejecutadas por observaciones
Horizontal Vertical Interseccion
0 2 2

Fuente: Haug S.A.

Las juntas de soldadura que salieron observadas se comunicaron a la
supervision del cliente y se procedié a reparar e inspeccionar.
Antes del inicio y término de la prueba y por razones de seguridad se

mantuvo la fuente de radiacion con la pastilla desactiva y en una caja
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metélica forrada con plomo y fuera del area de trabajo totalmente cerrada
para evitar cualquier tipo de contaminacion.

- Finalizado esta operacion el representante de MIS entrego un documento
con los resultados de la prueba radiografica aceptando la conformidad del

trabajo realizado.

Inspeccién:
El inspector de calidad verifico e inspeccioné todo el proceso de las pruebas de
radiografia en el tanque, coordind con los supervisores de obra y del cliente el
inicio y termino de la pruebay si hubiera alguna observacion notificaria al cliente

para tomar las medidas correctivas.

Registro de calidad:
El inspector de calidad valido la inspeccion con los registros de calidad:
- Radiographic Rejectable Defects Statistics / 000 509 F79203
- Nondestructive Examination Request / Radiographic 000 509 F79202
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Figura N°: 2.31

|2
i

-<~|‘1
N
'yAt}_\::ﬂ " ‘.

Yo H=|

Ubicacién de Placas
Radiograficas en el Cilindro

.

Fuente: Haug S.A.
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e Torque de pernos (PROC-008)
Obijetivo:
Establecer un procedimiento de trabajo donde se realizé el torque de pernos en

elementos estructurales, conexiones y accesorios del tanque.

Alcance:

Este procedimiento se aplico a las actividades de torque de pernos en el montaje.

Responsabilidades:
Todo el personal que intervino en las actividades de torque de pernos cumplié

con el siguiente procedimiento.

Documentos aplicables:
Especificaciones técnicas, planos aprobados para construccion, normas y
estandares para construccion.
- ASTM A307
- ASTM A325

Terminologia basica:
- Torque de Perno: Es el producto de la fuerza multiplicado por la distancia.
Usamos el Torque como método de control para generar carga en los pernos
y los miembros de una “junta”. Las unidades comunes en que se mide el
torque son: Newton x metro (N-m) y Libras x pie (Lb-ft)

- Torquimetro: Herramienta utilizado para medir el ajuste de pernos.

Procedimiento:
- Se realiz6 una visita al area de trabajo para planificar e informar al cliente
el alcance del torque a realizar.
- Se verifico el certificado de calibracion del equipo.
- El valor del torque se aplico segun el tipo de perno y recomendaciones del

fabricante de pernos (ver Anexo VII pagina 227)
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El ajuste del perno al inicio fue al 50% del valor de torsion utilizando la
secuencia adecuada, luego aumentar al 100% de su valor de torsiéon final.
En elementos estructurales el torque se aplico de tal modo que el ajuste se
realiz6 siguiendo una secuencia para compartir la presion de ajuste.

En el caso de conexiones bridadas, las caras de las bridas estuvieron
alineadas y paralelas con su respectiva empaquetadura, se colocaron los
pernos y se ajustaron manualmente hasta que quede firmes y se procedi6 a
aplicar el torque en los pernos siguiendo una secuencia de ajuste, el valor
del torque se establece segun el tipo de perno con empaquetadura.
Terminado el torque de pernos se procedio a pintar la cabeza de los pernos
con pintura en sefial que ya fueron torqueados.

Los pernos que han sido torquedos no podran ser utilizados en otro lugar.
En el caso de pernos de anclaje de tanques se ajustaron manualmente, cada

perno con llave de golpe.

Inspeccion:

El inspector de calidad verificd e inspecciond todo el proceso de torque de pernos

en el tanque, coordinG con los supervisores de obra y del cliente el inicio y

termino de la prueba y si hubiera alguna observacion notificara al cliente para

tomar las medidas correctivas.

Registro de calidad:

El inspector de calidad validd la inspeccion con los registros de calidad:

Registro de Torque de Pernos HAUG / TOR.
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Fuente: Haug S.A.

Figura N°: 2.32
Ajuste de pernos de anclaje

Ajuste de
pernos
de anclaje
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2.2 Propositos de la intervencion.
El equipo de calidad tuvo la responsabilidad de cumplir con los objetivos del
equipo del proyecto, asignaciones y responsabilidades de trabajo que la empresa

Haug S.A. designo en cada uno de los integrantes del proyecto.

La justificacion para realizar este estudio se sustentd en los siguientes

enunciados:

- Realizar el aseguramiento y control de calidad mediante el cumplimiento
de: Procedimientos, registros de control de calidad, normas, asi como
especificaciones técnicas, ademas secuencias de inspeccidn, pruebas
también ensayos en el montaje.

- Establecer gestiones adecuadas en las inspecciones de calidad en cada
actividad para obtener un menor reproceso y una mayor rentabilidad en el
proyecto.

- Cuantificar y documentar las desviaciones de calidad (NCR) que se obtuvo
en la obra debido al incumplimiento de los procedimientos de trabajo.

- Evaluar las lecciones aprendidas obtenidas por errores, aciertos, deteccion
de riesgos o mejoras ocurridas durante el desarrollo de inspecciones para

actualizar los activos de la empresa.

Propositos de la intervenciéon (ver figura N° 2.33, pagina 82)
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Figura N°: 2.33

Propdsitos de la intervencion

Documentos e Informacion de Gestion:
- Plan de gestion de la calidad en el montaje.
- Registros y procedimientos de calidad.

- Normas de construccion y especificaciones técnicas. \§
- Cronograma de obray EDT (Estructura de desglose de trabajo)

- Planos, Presupuesto etc.

~

J

Fuente: Elaboracion propia.

Actividades del montaje del tanque

Propositos de la Intervencion:

Cumplimiento del aseguramiento y control de calidad.

Establecer gestiones de inspeccidn para obtener mayor rentabilidad en el proyecto.
Cuantificar y documentar desviaciones NCR.

Evaluar lecciones aprendidas y actualizar activos empresa.
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2.3 Estrategias de la intervencion.
La Compafiia Minera Antamina S.A. es un complejo minero polimetélico que
explota uno de los yacimientos de cobre mas importantes del mundo.
La mina se ubica en el distrito de San Marcos, departamento de Ancash en Peru
y a una altitud promedio de 4,300 msnm.
La empresa Haug S.A. obtuvo la buena pro en la licitacion pablica por la cual

suscribio el contrato para materializar el proyecto.

El inicio de la gestion de calidad se realiz6 con la basqueda de informacion
referente al alcance, normas de construccién, planos, presupuesto, cronogramas
y documentos de la obra, las coordinaciones y gestiones se realizaron con la
gerencia y residencia de obra, ademas con las jefaturas del equipo de trabajo.

El procedimiento que se realizd para cumplir con la gestion de calidad en el
proyecto consisti6 en el cumplimiento de los siguientes documentos,
inspecciones, acuerdos y gestiones en el trabajo:

- Plan de gestion de la calidad en el montaje.

- Registros, procedimientos e inspecciones de calidad.

- Normas, planos, especificaciones técnicas.

- Cronograma, presupuesto, documentos y acuerdos que se hizo en obra.

- Deteccion de hallazgos, levantamiento, gestion de acciones correctivas y
preventivas para mitigar errores o incumplimiento en los procedimientos de
calidad que se ejecutd durante la construccion.

- Charlas de calidad que se realizo6 para capacitar al personal operativo.

- Auditorias de calidad donde se verifico el grado de cumplimiento del plan

de gestion de calidad.

Estrategias de la intervencion (ver figura N° 2.34, pagina 84)
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Figura N°: 2.34
Estrategias de la intervencion.

(Se realizo a través de adecuadas estrategias de gestion, comunicacion e interaccion de actividades y trabajo en equipo, donde

se logro el aseguramiento y control de calidad en el proyecto).

Aseguramiento de la
Calidad

A

]
. 4
4 Controlar el Cumplimiento:
1.- Plan de gestion de la calidad en el Montaje
2.- Procedimientos y registros de control de Calidad.
3.- Planos, Norma de Construccion y especificaciones técnicas

\

l¢

del proyecto.
4.- Cronograma, Presupuesto, documentos y acuerdos de obra.
5.- Charlas de Calidad para capacitar personal operativo.
6.- Auditorias de Calidad para verificar el grado de
\_ cumplimiento del plan de gestion de calidad. )

Fuente: Elaboracion propia.
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4 Monitorear y Registrar:

1.- Inspecciones, validar las pruebas y ensayos en obra.

2.- Cumpliry registrar actividades de calidad y completar
dossier calidad.

3.- Deteccion de hallazgos, levantamiento, gestion acciones
correctivasy preventivas para mitigar errores 0

\_ incumplimientos en los procedimientos de calidad.
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I1l. PROCESO DE INTERVENCION

3.1 Evaluacion inicial
La empresa Haug S.A. designo al equipo de calidad conformado por un grupo de
profesionales quienes asumieron la responsabilidad de liderar y ejecutar la labor

de gestion de inspeccion en la obra.

El organigrama de calidad estuvo estructurada por: un jefe, dos inspectores y tres

monitores para el apoyo de inspeccion en campo.

La organizacion ejecutante especialista con una larga trayectoria en fabricacion
y montaje de tanques tenia implementado un sistema integrado de gestion de
calidad segun normas 1SO 9001, ademas procedimientos, registros y planes de

calidad.

El gerente del proyecto en coordinacion con el area funcional de calidad de la
compafiia entrego informacion al responsable de calidad del proyecto para su

implementacion y cumplimiento.

La informacion que se recibid consistio en los siguientes documentos:
- Plan de gestion de la calidad en el montaje.
- Registros y procedimientos de construccion.
- Planos, normas de construccion y especificaciones técnicas.

- Cronograma, presupuesto y reportes de obra.

Esta instruccion se difundio al equipo de calidad, personal operativo y equipo

de trabajo de la obra para conocimiento, implementacion y cumplimiento.

Asi mismo dicha documentacion fue aprobada para el uso en la ejecucion del
montaje del tanque.
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3.2 Disefio de planes.

La obra se realiz6 en las instalaciones de la minera Antamina, ellos contrataron

a la empresa Fluor para supervisar las actividades de trabajo de Haug S.A.

Las actividades del montaje fueron:

Liberacion de la fundacion civil.

Tendido, armado de juntas y soldadura en las planchas del fondo y techo.
Armado de juntas y soldadura de las planchas en los anillos del cilindro.
Instalacion y soldadura de accesorios, conexiones y estructuras.

Preparacion superficial y proteccion con pintura.

Las labores de calidad que se realizo fueron:

Gestiones, coordinaciones y se registrd las inspecciones y pruebas.
Inspeccion visual, control espesor de pintura, dimensional etc.
Pruebas de vacio, neumatica e hidrostatica.

Ensayos de tintes penetrantes, adherencia a la pintura y radiografia.

El equipo de trabajo de calidad asumio la responsabilidad que encarg6 la gerencia

del proyecto y el area funcional de la empresa.

Se describe la secuencia de la gestién ejecutada:

El aseguramiento y control de calidad se realizé cumpliendo con el plan de
gestion, procedimientos y registros de control de calidad ademas norma,
especificaciones técnicas, planos, cronogramay las EDT.

Las labores de inspeccion fueron realizadas durante el desarrollo y
secuencias de actividades de construccion en obra.

Los inspectores y monitores de calidad realizaron sus tareas, coordinando

con los supervisores y capataz a cargo de la actividad.

La gestion de calidad se realizo con la descripcion de cada una de las partidas y

actividades que se muestran en el “cronograma de obra” (pagina 212). Asi como

la EDT: “Estructura de Desglose del Trabajo” (Figura N° 3.1 pégina 87) y

CCM: “Control de calidad en el montaje” (Figura N° 3.2 pagina 88).
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Figura N°: 3.1

EDT “Estructura de desglose del trabajo en el montaje”

(Secuencias de partidas y actividades)

Item / Partida

| *{1/ Recepcion de Materiales

t------»{2/ Fundaci6n Civil

R »| 3/ Planchas de Fondo
t---=-»[4 Planchas del Cilindro

é ------- » 5 / Planchas del cilindro / Fondo
tomome {6 / Estructuras Metélicas

bomeeen »{7/ Planchas de Techo

dmmeee >| 8/ Conexiones y Accesorios-CiIin} ------

E’ ------ *I 11/ Proteccién Superficial

|, ......

""" ’I 9/ Ensayos y Pruebas

I, ......

...... »[ 10 / Reparacion de superficies

I, ......

I, ......

------ »| 12 / Pruebas Finales

I, ......

[P »/ 13/ Entrega Final

} ______

Fuente: Elaboracion propia

Item / Actividad

------ ﬁ 1.1/ Recepcién, almacenamiento y liberacion materiles

------ ﬁ 2.1/ Verificacion fundacion civil concreto

ro--e- ﬂ 3.1/ Tendido, armado-soldadura longitudinal

eoeeo ﬂ 3.2/ Tendido, armado-soldadura transversal

----- ﬁ 4.1/ Montaje anillo rigidez (sold.-Superior)

|4.3 / Montaje 6° anillo, Sold.-Tintes, vertical V6

: [4.2 / Montaje anillo rigidez (sold.-Inferior)

t-----»| 4.4 / Gateo 6° anillo, Sold.-Tintes, horizontal H5

R A 4.5/ Montaje 5° anillo, Sold.-Tintes, vertical V5

""" ’{ 4.6 / Gateo 5° anillo, Sold.-Tintes, horizontal H4

ro---- A 4.7 | Montaje 4° anillo, Sold.-Tintes, vertical V4

————— ﬁ 4.8 / Gateo 4° anillo, Sold.-Tintes, horizontal H3

..... 4 4.9 / Montaje 3° anillo, sold.-Tintes, vertical V3

:L _____ A 4.10 / Gateo 3° anillo, Sold.-Tintes, horizontal H2

Fo-es >{ 4.11 / Montaje 2° anillo, Sold.-Tintes, vertical V2

----- ﬁ 4.12 | Gateo 2° anillo, Sold.-Tintes horizontal H1

eeeee ﬂ 4.13 / Montaje 1° anillo, Sold.-Tintes, vertical V1

------ » 5.1/ Soldeo, Tinte-junta filete interior-exterior

ro---- ﬁ 6.1/ Montaje de columnas central-angulo refuerzo

rosees ﬁ 6.2 / Montaje de estructura y soportes de techo

i ----- ﬂ 6.3 / Montaje de plataforma y barandas-techo

------ ﬁ 6.4 / Montaje de silleta anclaje-Sold.-Torque

----- A 7.1/ Tendido, armado-soldadura longitudinal

----- ﬂ 7.2 | Tendido, armado-soldadura transversal

rooo- ﬁ 8.1/ Instalacion de conexiones-cilindro (Sold.-Tintes)

teeenn ﬂ 8.2 / Instalacion de conexiones-techo (Sold.)

----- A 9.1/ Ensayos END (Radiografia)

[ 4 9.2 / Pruebas de vacio en planchas de fondo

------ ﬂ 9.3/ Pruebas neumatica en conexiones

rooo- ﬁ 10.1/ Reparacion de superficie soldadura-exterior

leeees ﬂ 10.2 / Reparacion de superficie soldadura-interior

r-----»{11.1/ Pintura exterior

lmmmee ﬁ 11.2/ Pintura interior

r-----»{12.1/ Prueba hidrostatica

R 4 12.2 / Plantillado y control Dimencional

------ >{ 12.3 / Prueba de adherencia con pintura

T ﬁ 13.1/ Cierre de observaciones e Inspeccién

b-----» 13,2/ Certificado Pruebas

------ ﬁ 13.3/ Entrega Tanque
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Figura N°: 3.2
CCM “Control de calidad en el montaje”

Item / Partida Inspeccion de Calidad / Registros
1/Recepcionde) rlnspeccién de materiales y almacenamiento )
Materiales 000 509 F02301.
- J
2 / Fundacién (Control topogréfico a la fundacion civil de concreto )
AR " HAUG/TOP.
Civil
- J
3/ Planchas de (Inspeccion, armado de juntas y soldaduraen las )
------ ¥ planchas del fondo / 000 509 F79001
Fondo
- J
4/Planchasdel |~ rlnspeccic’)n armado, soldadura y tintes penetrantes )
Cilindro 800 509 F79001 y 000 509 F79202.
5/Planchasdel | rlnspeccién junta de filete, Soldadura y tintes
cilindro / Fondo \penetrantes/ 000 509 F79001 y 000 509 F79202. )
6/Estructuras | (Inspeccion juntas soldadura y torque de pernos )
Metalicas ¥ 000 509 F79001 y F-HAUG-TOR
- J
7/Planchasde | rlnspeccic')n armado de juntas y soldadura )
Techo 000 509 F79001
- J
8/Conexionesy| rlnspeccic')n armado de juntas, soldadura y tintes )
ACCesorios-C. 000 509 F79001 y 000 509 F79202.
- J
9/ Ensayos y (Inspecciones de calidad, ensayos Rx y reparaciones\
""" ¥ 000 509 F79202, 000 509 F79203 y 000 509 F74105
Pruebas
- J
10 /Reparacion | :Inspeccién areparaciones con soldadura y pintura )
de superficies 000 509 F79001 y 000 509 F78001.
- J
> (Inspeccic’)n aplicacion pintura final )
11/ Pfoff‘c_c'lon ...... | 000 509 F78001.
Superficia L )
(" Inspecion prueba hidrostatica R
12/Pruebas | ______ ) 000509 F74104, 000 509 F74103, HAUG/VERT
Finales \y HAUG/IP. J
(Entrega de documentos de calidad R
13/ Entrega Final | - - ---- » 000 509 F74102, 000 509 F74106, 000 509 F74026
000 509 F75103

J

Fuente: Elaboracion propia



Figura N°: 3.3 (hoja 1 de 2)
Partida 1 / Recepcion de materiales.

Actividad: 1.1 / Recepcion, almacenamiento y liberacion de materiales / Calidad: Se realiz6 el control de los materiales retirados de

los almacenes de la minera Antamina S.A., se verificé la integridad de los materiales seguin guia de entrega.

Fuente: Haug S.A.

89



Figura N°: 3.3 (hoja 2 de 2)
Partida 1 / Recepcion de materiales
Actividad 1.1 / Recepcion, almacenamiento y liberacion de materiales / Calidad:

Se realizd la inspeccion a la entrega de materiales, registro 000 509 F02301.

Proyecto: Tanque de Agua
Compaiiia Minera Antamina S.A.
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Dawng: PBS3- ¢i52- 16 6oo% - D02
[renz: No. Inspection Afaibuies® Qaantity Accept Reject ] Hold Tag No.
o\ OIS Tl 5B~ BP ‘2 X il
\'\
- \
N
\\
R
| AT
Nozconformance Report Numbex(s)
W R
Storage Requirsmenls
Remarks .
# Inspection Adlzivures are ideptified in Attachment 1 for certain itens ,lh /
made Son\we O 2e/0im v f//ég{ Joime i)
Propacsd By/Date W L7 Y kspectorDae 5 af \2f2q

Fuente: Haug S.A.

—

90



Figura N°: 3.4 (hoja 1 de 2)
Partida 2 / Fundacion civil.
Actividad: 2.1 / Verificacion de fundacion civil de concreto / Calidad: Se realiz6 la entrega de la fundacidn civil por el cliente, se

realizo el control topografico de ejes, niveles, coordenadas de la fundacidn civil segun planos y registros del contratista civil.

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.4 (hoja 2 de 2)
Partida 2 / Fundacion civil.

Actividad 2.1 / Verificacion fundacion civil de concreto / Calidad: Control

topogréafico de la fundacidn civil, registro empleado HAUG / TOP.

=y
4| Proyecto: Tanque de Agua | HAUGITOR |
Compafiia Minera Antamina S.A. HOJA | et
. - L, Lo ! CMISIOH; 057108
Registro de Verificacion Topogréafica aEvsion | 0|
Roglsira 4”001
jEimDADf ELEMENTO: Fundaczidn Clvil CCOIGO ELEMENTO: FECHA DE [NSPECCION:
; = | B152-TNK-0258 B 120111
PLANG DE REFERENCIA: TiPO DE INSPECCION: i REALIZADO POR:
PB52-5152-16-6003-E1 Rev.? Control del Nivel Rasante de fa Wanger Paula Reyes
| Fundacién def Tanque
EQUIPO EMPLEADO: NIVEL OPTICQ FENTAX AP-281
CODIGO: ENOG 1#G
ESQUEMA DE REFERENCIA: i
B152-TNK-0256
N
&
,/"'-_T-\
7 R |
/ i
/ | \
| i 1
Y. (:1_.—‘._ - : 4 } e
i
\'\ . l"
Proyecto: Tangue de Agua
Compaiiia Minera Antamina S.A.
Registro de Verificacién Topogréafica REPORTE TOPOGRAFICO -
COTA REFERENCIA: 332.700
ITEM | UBICACION [ ToTA COTA | DESVIACION |
HOMINAL | REGISTRADA (rrm)
1 A 332,700 | 332.707 +
2 B 1332700 | 332.709 44
B R 3 C 332,700 | 332.708 +8
va NP
\ NN 4 D /332700 | 332703 | 43
W o 5L E 332700 ; 332.719 +19
AL K{" 3 F 332.700 | 332.716 +16
7 G 332.700 | 332.711 +11
8 H 332.700 | 332.719 +18 |
Observaciones:
Se raaliza el cenfrol lopoardfico de la fundzcion civil de' tangue §152-TNI-0Z58 con o3 siguientss comentarios:
{.- Puntes medidos (4, B, C, D, E, F, €, y H) mostrados en =X craquis adjunte y s enconird [ogvdlgres mostrados 2n la tadla,
2.-Se cbserva desaivel en puntos, con un médmo en s punios (B) y () de +49. © 7
.- Los hifos de los pemos de ancle 2stan oxidados, no fiens grasa. Gaime &
L o  fustoz S
| APROBACION FINAL ! : d
\
P \\ ¢
uonal :
Supervisor- HAUG S.A. SUPERVISION FLUGR

Fuente: Haug S.A.



Figura N°: 3.5

Certificado de calibracion de equipo de topografia “Estacion Total”

eere ot I RUNCO

Buenos Aires, 11 de ABRIL de 2013.-

CERTIFICADO N° 40576

INFORME TE_CNICO de ESTACION TOTAL MARCA TRIMBLE, MODELO S8, 1", segun N° DE SERIE
92110220, segun reparacion RH-40576-NG

CONTROL DEFINITIVO DE ERRORES
ERROR DE ALINEACION VERTICAL
Posicién '&'é.-’:'één)icio Cl. - Desplazamiento vertical de antecjo 45° desde Aa B
- Dentrode aspea‘ﬂ@_don. -

gg_P,‘QBDg DI§TANCI : Sobre base controla : Dentro de especificacion.
A AT e sl

REFERENCIA DEL METQQQ SEGUIDO PARA CALIBRACION: El método consiste en

eg:_e@ %pugbu;as. eje principal, eje secundario, plomada dptica, compensador autor

g a’l‘ﬁsﬁ ‘con total independencia unos de otros evitando asi superposicién de doso rﬁés de ellos

snmullaneamente- AT

ONDiCION DE LINEALIDAD: El 90% de las lecturas realizadas se encontraron demro de los errores
especnﬁcaqos - .

CONDICION"AMBIENTAL Ambiente acondicionado entre 20° y 25°, libre de pQIVO -

QEQLA AQIQN DE TRAZABILIDAD ( PATRON UTILIZADO }: En nuestro Labora!ono péﬁéﬂios

de 1 ooﬁmador unlversal marca PENTAX El mlsmo consta de 4 anleojos de gran, aumento [(32X). Un

mts, 100 mts e infinito. Dos anteojos complementarios alineados a 45° con dlslanclas a infinito y 1 anteojo a
180° con ocular desmontable que permite la auto-evaluacién del complejo astronémico.por:haziuminoso de
su eje Opﬁog’*“rodo el sistema esta montado sobre platinas regulables y anclados en ba

A su vez.—conlamos con 2 colimadores de origen suizo marca KERN montados sobre platinas
regulables -ar_xclados en base de hormigén armado con distancias variables de 0,80 mts. a mf nlto -

OTA Calnbrado segun normas del fabricante -
d.
S £

RUNCO S.A ~Tel. (54 11) 4334-1420 y Rotativas - e-mail; runco@runco,com. ar
Wab: www.runco.com.ar

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.6
Verificacion del funcionamiento de las maquinas de soldar, realizado durante el proceso de soldadura en el montaje.
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Se utilizé una pinza amperimétrica
para verificar la caida de tension
en las maquinas de soldar

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.7
Certificado de calibracion de la pinza amperimétrica.

FERRIER S.A. | FLUKE.

Pig. 01 EPAD /029

CERTIFICADO DE CALIBRACION No. 09-815

Cliente: HAUG S A,
Equipo: PINZA AMPERIMETRICA DIGITAL MARCA FLUKE
Modelo: 335 N/S 99840167

Nosotros, FERRIER S A con domicilio en Jr Pletro Tormigiano 166- SAN BORJA,
declaramos que este producto ha sido calibrado en conformidad con os
esténdares de calidad sugerides por FLUKE INTERNATIONAL CORPORATION,
y con la respectiva trazabilidad a NIST (The National Institute of Standards and
Technology-USA).

FECHA DE CALIBRACION: 01 de Setiembre de 2009
LUGAR DE CALIBRACION: Laboratorio de FERRIER S.A.

METODO Y PATRON DE MEDICION UTILIZADGS:
Determinacidn del eror por comparacion con nuestro Mulbicalitrador marca
FLUKE modeio 5500A N/S 7165003 con trazabilidad a patrones NIST.

Certificados de Calibracion: CERT/REPORT 673673-7165003 1209078777

CONDICIONES DE CALIBRACION:
Humedad relativa: 65%
Temperatura 121%C

CONCLUSION:

Los errores encontrados en lodas las funciones del instrumento no superaron el
error maximo permisible establecido por el fabricante.

Se adjuntan datos de las mediciones.

La incertidumbre de la medicion ha sido determinada con un factor de cobartura
K = 2 para un nivel de confianza de 95%.

OBSERVACIONES Y RECOMENDACIONES:
FLUKE CORPORATION recomienda Ia calibracion anual del equipo,

FERRIER S.A. Q} )

A BL Ing. Ciro S\NGfeZ Bravo
PFERRIER S. A

FERRIER S.A. Telefonos Fax Emall Web

Fuente: Haug S.A.



Figura N°: 3.8 (hoja 1 de 3)
Partida 3 / Planchas de fondo.
Actividad 3.1/ Tendido, armado y soldadura longitudinal / Calidad: Se realizé la inspeccion visual al armado y soldadura de juntas

longitudinal en las planchas del fondo.

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.8 (hoja 2 de 3)
Partida 3 / Planchas de fondo.
Actividad 3.1/ Tendido, armado y soldadura longitudinal / Calidad: Inspeccion de soldadura, registro empleado 000 509 F079001

Proyecto: Tanque de Agua & 05’1’:82?00;
Compafia Minera Antamina S.A. Page 1 of 1
FLU OR, Reatot e Gl
DAILY WELDING REPORT 1D W19001

Subcontractor HAUVG  A. Ara . G192

Unit Line No. é’ll::s S;;ft Weld No. 33; Size m m R::'D%SB al }\';::;Jal: Remarks

Inspected

O92 ks2.0288 | wla | WA L FUETE [T.\%0m | Bom [ 004  |omaw fonaw| Sw — W
G\S2 fws2.€258 | wlA | wlA L2 FUeTe QU2Sm | Emm | O9F  Bogw [ | ok -

152 [052-0253 | awva | mla | L3 FRTE [iootom | Bowm | 424 fpow  fovaws | O —

o2 [ps2-0258 | wia | mia | WY fisTte B45m | Bom | 323 jorow [smew| ok —

G'82 52 023p | Nla (N2 LS CHBTE [fa30m | Bmn | OON  Braw funaw | Ok —_—

s Wl
/ f Joime.
/ bR
B 7 os Jif0q
DO TA:
Seldadbc e perothos| Sl I Q(\/gi Ykﬁ’ml)
R i T AN
B Low  Avweaos | Ny bwe 20 12. 09
Welding Inspector MNARLO  parRHEZ @ Date 2¢/ 12 oY
£ _

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.8 (hoja 3 de 3)
Partida 3 / Planchas de Fondo

Actividad 3.1 / Tendido, armado y soldadura longitudinal / Detalle de juntas longitudinales soldadas.

EQUIP, N° 6152-TNK-0258

Jurig Lom)'ﬂo&'mc\\

/— HFC-004 (RAe)
18/12/08
HFC-097 (RAC)
12/12/08
f HFC-424 (RAS)
R 12/12/09
\ HC-004 (RAc)
18/12/08

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.9 (hoja 1 de 3)
Partida 3 / Planchas de Fondo

Actividad 3.2 / Tendido, armado y soldadura transversal / Calidad: Se realizo la inspeccion visual al armado y soldadura de juntas

transversales en las planchas del fondo.

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.9 (hoja 2 de 3)
Partida 3 / Planchas de fondo
Actividad 3.2 / Tendido, armado y soldadura Transversal / Calidad: Inspeccion de soldadura, registro empleado 000 509 F079001

Proyecto: Tanque de Agua o -'081"'5208;
Compafiia Minera Antamina S.A. Page 1 of 1
FLUOR, ST -
DAILY WELDING REPORT ID W79001
Subcontractor © HALG S.A. Area - ©1D2
: Process Fit-Up
; . Line Sheet Type : Wall Welder
Unit Line No. Class No. Weld No. Weld Size Thics Symbol Root | Bal Visual Remarks
@52 |e152-0253 R/ | nIQ -t FUETE |15 ™ | B [ HFC 098 [Smiw [saaw| Ok
@52 [oi52-025B| AA | Wi -2 FUETE | VB | Qman  [HEC 00O [Droaw [Smaw| ©w —_—
ole e

©\52 |o52-0258| g | Ma T3 |FRETE [ L& | Boam [HFC-O98 smw fooawe
o152 fusz.c2s8| wia | wia | T4 [Riere [1.6m | Bram |uceco [smau basw| o —
©iS2 jus2.c2s8| uia | Na TS5 FUETE | 1.8 | Bonn |4FC-600 |omaw kmu- Ow N
082 fugoc2sg| win | b/a | Te  [tiete |1sm | Bom |HEcoon fomaw fme | o

Y AL
/ W Sae
\\ / § 70y
NoTa: —os|efx
ddodua qln p\orx.hulb e gFoao (Tronsyecsal )
) L\
Foreman L\) L3 AMIRO% puﬁénd [N Date @\L\T\S\ y
Welding Inspector __Jwan/ 75/ 3p 4. Date __f13/H. or/r2/es
£

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.9 (hoja 3 de 3)
Partida 3 / Planchas de fondo
Actividad 3.2 / Tendido, armado y soldadura Transversal / Detalle de juntas transversal soldadas.
- EQUIP. N* 6152-TNK-0258

o U".““(A‘\fw\g\ﬁg q\
L2
s G s
o A L3 | w
T s
L4
5 HF&—;‘?/&M)
L5
16 | 05/12/08

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.10 (hoja 1 de 3)
Partida 4 / Planchas del cilindro.
Actividad 4.1 y 4.2 / Montaje del anillo de rigidez soldadura filete-superior e inferior / Calidad: Se realiz6 la verificacion al armado y

soldadura de junta de filete segun detalles de planos.

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.10 (hoja 2 de 3)
Partida 4 / Planchas del cilindro.
Actividad 4.1 / Montaje del anillo de rigidez soldadura filete / Calidad: Inspeccion de soldadura, registro empleado 000 509 F079001

K o FrYul

Proyecto: Tanque de Agua
o . . 01 Oct 08
Compaiia Minera Antamina S.A. Page 1 of 1
FL U 0 R, QecSotce: 810
DAILY WELDING REPORT ID W79001
Subcontractor - HAVWE S.Q. Area @ ©\92
: 7 Process Fit-Up
. . Line Sheet Type Y Wall Welder

Unit Line No. Class No. Weld No. Weld Size Thick Symbol Root | Bal Visual Remarks

G\82 [692-Msd| A | NiA -t FUETE [2UBBn | G5mm W& &3 [Baas bmacs| Owe

©iS2 o52.258| a | NA | L2 Tiiate [2906m | 9Bmm [HECU2Y Bugk  pmaw| O
©'S2 pise-@s53 | WA | Nia | L3 IFUETE [2488m | SSom | o [smaue paw | S
682 hiza 0258 wia | wiA | LY TUETE 2486 | GSom [{UECIH Pmaw pmaus| T

]!

Bl
~J
\\
P
\\ /[é,)/jmrm_
()78}
L @ifea
MOTA! A
(oxdon 3¢ padaduf tedio cof Aabifo e Qfafaez [ Suferife )
l | \l '
Foreman LUL\ AM‘LC% \J- L “_M Date 19-iz. 09
Welding Inspector TNARC  DALCHEZ Mﬂ') Date 19 /h2leS

1

[N

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.10 (hoja 3 de 3)
Partida 4 / Planchas del cilindro.

Actividad 4.2 / Montaje del anillo de rigidez soldadura filete / Calidad: Inspeccion de soldadura, registro empleado 000 509 F079001

Proyecto: Tanque de Agua

W I rIowi

Compafiia Minera Antamina S.A. ng;ecﬁ??
FLUOR, Reafoico: 00§
DAILY WELDING REPORT “ID W79001
Subcontmctor : HAND S A, Ara + ©\52
Ui | LineNo. | L | S| wang | DB | s | Nl | Weer | PegE ) GU Romas
Inspected
652 [es2.0253 | ia | wla | u-g FHETE [785%n10.5/ban| 063 |=0aw fomw| ok _—
G\V82 faise-02s8 | mla | wia W2 [FUETE [395Ym [39/6mm| €9B  [Smaw pmaw| O s
©W2 [(i52:0258 | A | mla | U-3 [REte [1685Im [95/6mm| 323 [SAw poaw| Ow T
052 [s2-0258 | wla | wlA | Ly FURTE [1884m [95/bmm| D20  |emaw |swaw| ow —
©'\S2 lase.e253 | Wla | Nia L2 FUETE [#@Hm [3.5/bcam| 063  [smaw fowaw| ow —
©\S2 |52 0253 | NlA vl L2-2  [Fiete [184m [8S(pmm| 0S8  [5mA Bmaw| Ok —
O\52 [52.0258 | WA | wiA L2-3  [fiete [¥8Mm [9S/omm | 323 |[omaw fomaw| Ol  —
©\82 fxs2.0258| ©la | wlA L24  [fere [ 19Um [95%/onm | 320 |emaw jomu | O —
L\- A~
L /A/) M'oin*e
/ {55y
ROTR . N T RS
Cordoh ot gdsadue| del|Aotlid ok epataee (Aaquid) Tngerhr ) o
5 JEIAN —
Foreman b)‘& AN@M% F &))m Date lb. (2-0OF
Welding Inspector  JuAn/ FurtBa 4. d/z_)?){ : Date /4-/2-£9
Y-y, Vi

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.11 (hoja 1 de 5)
Partida 4 / Planchas del cilindro.

Actividad 4.3 / Montaje del 6° anillo, soldadura y tintes en junta vertical V6 / Calidad: Se realizo la inspeccion visual al armado de

juntas verticales V6 a tope de las planchas que conforman el 6° anillo.

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.11 (hoja 2 de 5)
Partida 4 / Planchas del cilindro.
Actividad 4.3 / Montaje del 6° anillo, soldadura y tintes en junta vertical V6 / Calidad: Se realizo la inspeccidn visual al cordon de

soldadura de juntas de los anillos del tanque.

N
et ';i’: ~
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j
‘|
i
A

/)3 i
o g~

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.11 (hoja 3 de 5)
Partida 4 / Planchas del cilindro.
Actividad 4.3 / Montaje del 6° anillo, soldadura y tintes en junta vertical V6 / Inspeccion de soldadura, registro 000 509 F079001

Proyecto: Tanque de Agua % "gfggdog;
Compafiia Minera Antamina S.A. Page 1 of 1
FLUOR. Yeatoite: Cod
DAILY WELDING REPORT ID W79001
Subcontractor : #AE S.Q. Area . ©ID2
L Process Fit-Up
. : Line | Sheet Type : Wall | Welder .
Unit Line No. Class No. Weld No. Weld Size Thick. Symbol Toot Bal Visual Remarks
©\62 [6182-0258| M/ | N/ | AoV A TOE [1.05m | Emm | WFC-08 |fCAW [Raw | O e
o\82 |a82-0258| MIA | bl | aev2  [aTorE |105m | Gam | WFC-E9F |omaw i | o —
®92 [6152-02SB| v/ wia | aev3 ATERE |LoGy | Gom | HECY2Y |Fcaw R | ow _—
OiD2 |e152-2258| KA wg | AeYY A TOPE |Loi9m | ©mm | BEG 123 |Feaw [Raw | Ow —
@132 [ei5202sR | NA | v AGNS  [ATORE [Logm | ©mm  |BRG-320 [aw |[Raw | O T
\ .
N\, / e
Qonios
e 7 osjaf0q
dorq:
Coxdon scdoflue Yexteal Gatio ¢ \
- -
Wswaia Lo Amopos Plasewan Date W)
Welding Inspector __ J «das Forrizm 2 . Date HHEAL . o8 //2/09

Fuente: Haug S.A
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Figura N°: 3.11 (hoja 4 de 5)
Partida 4 / Planchas del cilindro
Actividad 4.3 / Montaje del 6° anillo, soldadura y tintes en junta vertical V6 /
Calidad: Se realiz6 la inspeccion de Tintes penetrantes, registro 000 509 F079202.

Proyecto: Tanque de Agua 000 509 F79202
Compafiia Minera Antamina S.A. 01 Oct 08
b Page 1 of 1

FLUOR,

Reatshe: coz

NONDESTRUCTIVE EXAMINATION REQUEST/RECORD | . w9202
Type Examination
Radiographic 0  Ultrasonic ] Dae. ¢ & / 2/0‘1
Liquid Penetrant E{ Hardness Testing O  Requestedby:  Twan fuf/g,«; A /}?/ff ;
Magnetic Partical O PMI O Site NDE Coordimator
Examination Data
Line No /Spool Sheet: G\82- TN - 026 B
Location: ©\92
P No./Material: | /436
Pipe Size/Schedule: nia
Acceplance criteria (code): ome SEc. W NIL y APt 650
7
i o Weld | Welder | PNo./ | PipeSizes it
No. Symbol Matenial Schedule Completed
©152 G\52- THNL-0258 Aoevy |98 | /g mla ot/\aley
© 192 ©52- TNk - 0258 Aovz | HFCO9F | v/a3e (NIT O 2log
©l92 6152- TNK- 0258 AV | Bre Uy \/azg wia ot/ 12409
©I152 ©152- TNWK- 0258 abvy | BFCI23 | \/aRe Wa oW2{09
©152 6l52- Tk - 025 B AbY5 | Wic3o | L/ae Nl 01/1249
\ \
P\ WP \'\
T o =
71 o =
7 0] 12{0q =
aora: >
Cordon &R so\dodwe ¢ (PT) Srq\e. wieal Aatlllo 6
Note: The Following Identification Shall Be Plainly And Permanently Included On The Radiographic
Film: Project No., Line No., Weld No., Welder Symbol, Date Of Radiography.
T’ L1

v

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.11 (hoja 5 de 5)
Partida 4 / Planchas del cilindro.

Actividad 4.3 / Montaje del 6° anillo, soldadura y tintes en junta vertical V6 / Detalle de la soldadura vertical V6 realizada.

L 1

W 6 R e oo R s e .
Fogene Rk Reero e i FE fesgna ] T—

ANILLO 5 a2
ANILLO 4 FA3
ANRLD 3 A
ANILLO 2 FAS
ANLLO 1 FAb

o e 3

¢/ Juime 0%

(4

Cordonde 3o\dabdore. U&FTica) anlo b

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.12 (hoja 1 de 2)

Certificados de calidad de la soldadura.

SOLDEXA

CC- F-050

Edicion 01

CEETIFICADO DE CALIDAD DE SOLDADUEA

S0LDEXA MEDIANTE EL PEESENTE DOCTUMENTO CERTIFICA QUE EL PRODULTO

INDICADO HA STDMO FABRICATHD BAJO EL SISTEMA DE CALIDAT ISO 2001:2000 Y QUE
5U5 CAFRACTERISTICAS CUNPLEN CON LAS NOBAAS INTEENACIONALES

CONSIGNADAS,
SUPERCITO
CERTIFICADO N° CCS - 2009-0223
N° de LOTE 07-2009-500657
DIMENSIONES  |Diametro Neminal fmm] 3.25
Gas _—
COMBINACION Alambre —
Fundente —_
PROCESD SMAW
GRADO IH,.3Y
POSICION ALL
i AWS / ASMESFAS.1 E .
AWS 7018 Afio 2004
EN 1913 ES5155B10 Afio "84
NOEBMAS
ABS - -
LR -
Aprobado
Fonald Feguejo Villanneva
Tefe de Control de Calidad

Fuente: Haug S.A.

Antfigua Panamericana Sur Km 385
Lurin - Lima 14
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Figura N°: 3.12 (hoja 2 de 2)

Certificados de calidad de la soldadura

SOLDEXA

CC- F-050

Edicion 01

CERTIFICADC DE CALIDAD DE SOLDADUEA

SOLDEXA MEDIANTE EL PRESENTE DOCUMENTO CERTIFICA QUE EL PRODUCTO

INDICADO HA SID0 FABRICADOQ BATO EL SISTEMA DE CALIDAD ISO 9001: 2000 Y QUE
SUS CARACTERISTICAS CUMFLEN CON LAS NORMAS INTERNACIONALES

CONSIGNADAS,
CELLOCORD P
CERTIFICADO N° CCS - 2009-01806
N° de LOTE 06-2009-500481
DIMENSIONES Diametro Mominal [mm] 3.2%
Gas —
COMBINACION Alambre —
Fundente —
PROCESD SMAW
GRADO k]
POSICION ALL
AWSs AS5.1 Eo60l1d Afio 2004
EN 1913 E4343C4 Afio "84
NOEMAS
ABS Parte 2, Appendix 2/B Afio "985
LR — -
Aprobado
Fonald Fequejo Villaoueva

Fuente: Haug S.A.

Jefe de Control de Calidad

Anfigna Panamericana Sur Km 38 5
Lurin - Lima 1§
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Figura N°: 3.13 (hoja 1 de 4)
Partida 4 / Planchas del cilindro.

Actividad 4.4 / Gateo del 6° anillo, soldadura y tintes p. en junta horizontal H5 / Calidad: Ensayo de tintes penetrantes realizado.

|

- a
Y, wming

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.13 (hoja 2 de 4)
Partida 4 / Planchas del cilindro.

Actividad 4.4 / Gateo del 6° anillo, soldadura vy tintes p. en junta horizontal H5 / Inspeccion de soldadura,

Proyecto: Tanque de Agua
Compafiia Minera Antamina S.A.

. Page 1 of 1
FLUOR, Reatste: ooy
DAILY WELDING REPORT I 1D W79001
Subcontractor © HAVE ©.A. Area~ @152
: - Fit-Up
) : Line | Sheet Type . wall | Welder Process ¢

Unit Line No. Class No. Weld No. Weld Size Thick. Symbol Rt Bal Visual Remarks
052 [Gs20258| M/A | /A | WS L | aToe |.%0m | ©om [cEnlcoy [Foaw [kaw| ok —
sz |os2-sB| WA | 8/ | k52 | ATORE [18tom | Gom [424/098 [fcaw |[RARW | Qe —
©\S2 [6v52-O258| /A D/a | BS- 3  [QTOPE [7.660m | G |5/ 123 [Raw [RAw | ok —_—
©\S2 [e52-025p WA | /A ns-4 ATOPE | 1.8000 | G | (3//123 |feaws [fcaw| O g

N
\ 5
/L) Saime
i gy
N w[12foq
NOTA* '
Cordod e dadadue Moot (Hg)
i Ms Rucaes ¥ ol pae M- i2:D09
Welding Inspector ___ J&go 76732 A 2. Date ___4//r2/0%
L

Fuente: Haug S.A.

registro 000 509 FO79001

ot U9 F79001
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Figura N°: 3.13 (hoja 3 de 4)
Partida 4 / Planchas del cilindro.
Actividad 4.4 / Gateo del 6° anillo, soldadura y tintes p. en junta horizontal H5 /
Calidad: Se realizo la inspeccidn de Tintes Penetrantes, registro 000 509 F079202.

Proyecto: Tanque de Agua 000 509 £79202
Compafifa Minera Antamina S.A. 01 Oct 08
Page 1 0of 1

FLUOR,

Req%st o o3

NONDESTRUCTIVE EXAMINATION REQUEST/RECORD | _ 1D W79202
Type Examination
Radiographic 0  Uluasonic ] Date: A /’ 2/07
Liquid Penetrant ¥ Hardness Testing O  Requestedby: Jwan Zwr732 4. M.
Magnetic Partical o PMI 0 Site NDE Coordinater
Examination Data
Line No /Spool Sheet: G\52- T . 025 B
Location: 0452
P No/Material: /236
Pipe Size/Schedule: LA
Acceptance criteria (code):’ GeME SeC VNIL Y AP 6So
Location Line No/Sheet by g‘i e SR ’;‘f@ﬁ’ e
Completed
©192 Gl52- ThU~- 025 R H5- | |@63/coy | (/a3 7N ©9/12/69
©»2 ©0\52. Tk- 025B is-2 |424/098 | 1/a%6 | wa 09/\2./¢9
©l152 GL52- TW- ©25 B ks-3 [09%\23| (/aze | wia ©Y/2/09
©\52 | 6152 Tuk- ©258 wsy4 | Th23 | (/A% /A 0542009
g

\
77\ S
i e

/ \..YQ-\\‘Y\& 19‘ \

/ 1101 -lbn \\
% 4 i

MOTA: f; o —— -
Cordon R sddaduie | norfagatal (KB) < et

Note: The Following Identification Shall Be Plainly And Permanently Included On The Radiographic
Film: Project No., Line No., Weld No., Welder Symbol, Date Of Radiography.

=N

1 ~ Y \ J I~

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.13 (hoja 4 de 4)
Partida 4 / Planchas del cilindro.

Actividad 4.4 / Gateo del 6° anillo, soldadura y tintes p. en junta horizontal H5 / Detalle de la inspeccién de soldadura realizada.

g [RERTRE
13 12-00

ANILLO 6 (RAc-0d)/08- -9 0424 (RAc-Ext)/09-12-00 w:-ﬂh-“
WE-123 (o) 081708 | 1T-123 (he-tel}/08- H-008 (he-tl/09-13-00 | -0
ANILLO 5
ANLLD 4 RS
)
FA4
ANLLO 3
ANILLO 2 s
ANILLO 1 e
o o =4 L4
JQ&WC
DEVELOPMENT SHELL PLATES ~
GU{IOJ

Cordon e SQ\A&AU% Hot‘iidw\q\ 5 (H5>

Fuente: Haug S.A.

1o/¢7./oc1
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Figura N°: 3.14

Certificados de Calidad de Tintes Penetrantes.

A Divislon of lincs Toal Works Ing,

Date: 05/28/08

Purchase Order No:

Subject: _Spotcheck Cleaner/Bemover Type:

Batch No. 08E12K

We hereby certify that when tested at time of manufacture, the above material:
1. Meets the requirements of and has been tested for sulfur and halogens according fo:

A, ASME Boiler and Pressure Vessel Code, 2004 & 2007 Edition, Section V, Mondestructive Examination,

including 2005 & 2006 Addenda, Article 6 Paragraph T-840 and Article 24 as applicable.

B. ASME Boiler and Pressure Vessel Code, 1985, 1888 & 2001 Edition, Section V Mondestructive

Examination, including 1889,2000,2002,& 2003 Addenda, Article G Paragraph T-640, and Article 24 as appli

C. ASME Boiler and Pressure Vessel Code, 1886, 1088, and 1802 Edition, Section V, Nondestructive

Examination, Article § including 1882 Addenda, Paragraph T-825, 1883 Addenda Faragraph T-640 and
Article 24 as applicable.

D. ASTM E-185-82, ASTM E-185-84, ASTM E-185-85, and ASTM E-185-02, Paragraph 7.1.

E. MIL-5TD-271F(SH). 27 June 1988, Paragraphs 5.3 and 5.3.1., including Notice 1 Paragraph 5.8.1 (21,
June 1883).

F. MAWVSEA TBO74-AS5-GIB-010/271, 30 Apnl 1887 including Motice 1 Feb 18, 1888, Paragraph 5.3.1.

G. MAVSEA 250-1500-1 (Reev. 10 June 1878, Rev. 11 May 1883, Rev 12 December 1987 Including ACHM 2
Mow. 15, 1990, Rev. 13 October 1983 including ACN 4 June 30, 1985 Rev. 18 May 89,2003 incl. ACH 5)
Paragraphs 12.5.1.1 and 12.5.1.11.

H. MIL-5TD-2132D0, 11 February 2003, Paragraph 7.1, 7.1.2.. 7.1.3,Appendix C. Paragraph 40.

The following test results were obtained:

Sulfur: MNA wit, % of residue. CL+F: NA wt, % of residue
Cleansr residus (se= note 3) 0.0048 5/100g 00037 g/100mI

2. We further certify that this material does not contain mercury as a basic element and no mercury bearing equip-
ment was used in its manufacture.

MAGNAFLUX®

Hithas ol

Mathew Plamooftil - CQuality Assurance Magr.

e Cade
Lynda Carle - Lab Technician.

Motes: 1. Our batch number appears on the bottom of all aerosel cans and on the label of all bulk contamners.
2. Most specifications require test results stated in percent but some require parts per milion (ppm). To convert “per-
cent” figures to “parts per milion™ move the decimal four places to the nght
3. The above cerification gives the results obtained at the time of manufacture.

Age and use may alter the properbies of any matenal
Form MNo. F-1568 R-1/08

3624 WEST LAKE AVENUE m GLENVIEW, ILLINOIS 60025 m TEL (247) 657-5300 m FAX (847) 657-5388

www. magnafiux.com

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.15 (hoja 1 de 2)
Partida 4 / Planchas del cilindro.

El proceso del montaje del tanque contindo anillo por anillo hasta que completamos el primero.

‘III‘II\‘l :.ny‘ﬂ"
AN adiBv = )

”-Ei‘!ji'!l ME“ \‘!

T,

Montaje del 5° anillo del tanque Montaje del 4° anillo del tanque

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.15 (hoja 2 de 2)
Partida 4 / Planchas del cilindro.

El proceso del montaje del tanque contindo anillo por anillo hasta que completamos el primero.

Montaje del 3° anillo del tanque

Fuente: Haug S.A.

Montaje del 1° anillo del tanque
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Figura N°: 3.16 (hoja 1 de 4)
Partida 5 / Planchas del cilindro — fondo.

Actividad 5.1 / Soldadura y tintes penetrantes junta filete interior y exterior / Calidad: Inspeccion a la preparacion de junta de filete

cilindro con fondo, al término de la soldadura se realizé6 medicion del cateto del corddn de soldadura.

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.16 (hoja 2 de 4)
Partida 5 / Planchas del cilindro — fondo.

Actividad 5.1 / Soldadura y tintes p. en junta filete interior y exterior / Calidad: Inspeccion de soldadura, registro 000 509 F079001

Proyecto: Tanque de Agua § 0 ndF79001
Compaiiia Minera Antamina S.A. pg;gdo??
F"UOR° Regiate: O18
DAILY WELDING REPORT ID W79001
Subcontractor : HQUG S A. Area @ @152
Unit | LineNo. 'C“l‘:s S;‘:f' Weld No. ‘T""’e'z Size T‘;"u“i gg'l Ro:DmBal f}:;.lg Remarks
o522 (@52 02sB| WA | WA | GIF-1 |FueTe [#800m | Bumm |U24A23 [Smaw [Pmaw| oW —
052 [ps2esp | Wa | WA [GF-2  |RuEre [180m | Bwm [U24A23 e praw| Sk —_—
o682 jo-@sB | vl | Kla | F-3 [FieTe [18t0m| Bom | 424 jsmAw fsmaw| O —
©\82 [y 0258 | Wa | viA |F-4  |FilETE [FOm | Bavn Hold e foaw| Ok S
~
o (N~
\\ / / Jaime.
. / (Suso)
~— L 0“110\ l\o
NOTQ
0 SR eldnduit fopde (QiF)
I LI~
Foreman FE e o Y Date Q9/6: 10
Welding Inspector __ M\A>xo Song ez ; g Dae /OO

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.16 (hoja 3 de 4)

Partida 5 / Planchas del cilindro - fondo

Actividad 5.1 / Soldadura y tintes p. en junta filete interior y exterior / Calidad: Se

realizd inspeccion visual al ensayo de tintes penetrantes, registro 000 509 F79202.

Proyecto: Tanque de Agua
Compaiiia Minera Antamina S.A.

FLUOR,

000 509 F79202
01 Oct 08
Page 1of 1

eatste: ol

NONDESTRUCTIVE EXAMINATION REQUEST/RECORD

ID W79202

Type Examination

Radiographic 0  Ultrasonic

O

Date

o3/ /10

1

Liquid Penetrant W Hardness Testing O Requested by: _NAU© DantHE2 Mﬂ )
Site NDE Coordinator

Magnetic Partical [ PMI o
Examination Data
Line No./Spool Sheet: ©\52- T - 028B
Location: ©iDH2
P No./Material: \/ a3c
Pipe Size/Schedule: NIA

Acceptance criteria (code):

AomE  TRC VW, VI N APT 680

@152 O\62- Taw-0258  [¢F-r | 23 Ve, ola P P
©!82 | ©52- ThW-0258 |YF-2 | 123 [V/A3e | WA | o¥ovio
©152 | ©\52 Tk 025B  |ck-3 | Y29 | \/Ade | WA | o¥ovio
152 ©52- Tow- 9258 -y | 42y e WA oo
\\
2N \
/ /'\)/ \\
// /}/;Tu’m'\e \\
/ey
77 oxfoy 1o =
AOTA )
Cordon o (C/F) vo- )

Note: The Following Identification Shall Be Plainly And Permanently Included On The Radiographic
Film: Project No., Line No., Weld No., Welder Symbol, Date Of Radiograp

Q.}’(Lﬂl") ' S 0?/0{/20,0

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.16 (hoja 4 de 4)
Partida 5 / Planchas del cilindro — fondo.

Actividad 5.1 / Soldadura y tintes p. en junta filete interior y exterior / Se realizd inspeccion visual al cordon de soldadura.

ANLLO 6

FA1

ANILLO 5

FA2

FAS

1 <
Coxdon de So\:}o\AWc\ Consco / FO"&O (ju:\To\ 3& ?: Gc) oxme {»ono)
Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.17 (hoja 1 de 2)
Certificado de calibracion del “Bridge Cam Gage”

(Instrumento utilizado para medir cordones de soldadura)

INSTRUMENTOS "CUYO"

2642 NORTHEAST THIRD STREET - POMPANO BEACH - FL 33062 - ESTADOS UNIDOS
SALTA N® 1067 - (MSSCAEWD) - GODOY CRUZ - MENDOZA - ARGENTINA
Teléfonos: (0261) 4227950 (0261) 4225826 Fax: (0261) 4225925
e-mail: (asirumentoscuroiiispesdy. com ar Pagina Web:  www iiSitums nigssuys com.ar

CERTIFICADO DE CALIBRACION

N% RA.C. 12176
Socitante:. FACTORIA METALICA HAUG S.A. Fechay 22-08-2012
Av. Riois 175 Noits - Sar Jusn *Proxima Calibiscién 08-2013
INSTRUMENTO A CALIBRAR
[FDENnFICAc:ON: BRIDGE CAM GAGE
Ubicacion:
Fabocante G.A.L. GAGE CO. Unidad de Medida _mm
Modalo No Especificado Rango (0 a 20 ) mm
T de Serie BC-3684 Subdivisicin 1 mm
Facha Recepcion | 22108/2012 Clase
Eslado Recepcion  En Tolerancia Tolerancia ¥ + 1 mm
Estado Entreqa En Tolerancia
i mo -1
Srewtorren EMCR 1026 (T
TM. 02

* Estabiocica par &l wsusoo

genaral.

Instrumentos Cuyo mantiens y documenta ta trazabilidad de todas sue
nermas de calibracion con el Nafone! Instlule of Stindsrds .
Techology. NIST. u otro reconctido organisaio de nomias nacuoha o
Internacional, ¢ a condigones de medickdn Sreades en nueste. laboratcio
0 2108 principio y ias constantes fisicas naturales acepladas. el fipo deta
praporcion de calibracion, o por la compérac:ﬁn alas normas del ag-uetde

@ TS S
CALIBRADO TRACEABLE

N* Cert i RA O 120 FuehanZ20en2

SN ec Vercs: 081D

L L3

Los archivos completos de kas trabajos fcaﬁzados son mantenidos 0or

Copia Testigo fiel de cligueta
colocada en Instrumento Calibrado

pa's T RN
B aqw

Fuente: Haug S.A.

Instrumentcos Cuyo y estan disponibles para su consulta . S
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Figura N°: 3.17 (hoja 2 de 2)
Certificado de calibracion del “Bridge Cam Gage”

(Instrumento utilizado para medir cordones de soldadura)

BRIDGE CAM GAUGE

‘Stevensville, Ml 49127 =

(616)465-5750 -

N

et

The following measurements are possible either in inches or millimeters.

* Angle of preparation, 0 to 60° * Fillet weld throat size
» Excess weld metal (capping size) * Fillet weld leg length

* Depth of undercut * Misalignment (High-Low)
* Depth of pitting

Excess Weld Metal Fillet Weld Throat

Angle of Preparation

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.18 (hoja 1 de 4)
Partida 6 / Estructuras metéalicas.
Actividad 6.1 / Montaje de columna central y angulos de refuerzo / Calidad: Se realizo inspeccion visual al corddn de soldadura y

torque de pernos de elementos estructurales.

Estructura del Techo

'

1

1

! 10 VIGUETAS Vi
i | C 150¢75 x 4.5
i

1

Estructura del Techo | |

Columna Central,

COLUMNA CENTRAL

Tub. Std. 98"

Base de Columna

|
l
|
l
|
| Columna Central
|
|
|
|
|

Base de Columna

Fuente: Haug S.A.

125



Actividad 6.1 / Montaje columnas central y angulos de refuerzo / Calidad: Inspeccion de Soldadura, registro 000 509 FO79001

Figura N°: 3.18 (hoja 2 de 4)
Partida 6 / Estructuras metalicas.

Proyecto: Tanque de Agua 000 509 F79001
Compafiia Minera Antamina S.A. 010Oct 08
Page 1 of 1
FLUOR, RGeS N2
DAILY WELDING REPORT J ID W79001
Subcontractor: HAUG S.A. Area: - Tangue 4 6191~ INK- 0156
Fit-U
> ; Line | Sheet Type : Wall | Welder ighet 4
Unit Line No. Class No. Weld No. Weld Size Thick. | Symbol Root Bal ; Visual Remarks
4122 | 4122160 | NA N/A Il FILETE | 90 m | 80mm | 087 SMAW | SMAW o I meema
4122 | 4122-160 | N/A N/A 2 FILETE | 90 m |80mm | 087 SMAW | SMAW oK |
4122 | 4122160 | N/A N/A 3 FILETE | 90m |80mm | 078 SMAW | SMAW o o R s S
4122 4122-160 N/A N/A 14 FILETE 950 m | 8,0mm 078 SMAW SMAW oK | SEasads
\"\
|
|
.

L o
NOTA: | SOLDADURA DE LOS SOPORTES ( Argslg (Mefverts - Co\uuino.)

7% #5,
)77 Seime

VA )

s

L Ol!oﬁ’/u

Foreman Felieiano plahnd M

Welding Insp Jeel Batazer

c. —_kd

PN

o g- 1

©/-07- 1

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.18 (hoja 3 de 4)
Partida 6 / Estructuras metalicas.

realiz6 inspeccion al torque de pernos, registro HAUG-TOR.

Commpaita Minbra Aataoning S.A. F-HAUG-TOR
. Registro de Torque de Pernos FLUOR' oo 1ue3
EMISION; 25062010
REVISION: A
Registro N*: 002
ELEMENTO: STRUCTURE PLATFORM INTERCONNECTION CODIGO ELEMENTO: 6152- TK-0250
PLANO DE REFERENCIA: P853-4135-16-6001-E5 Rev. 1 ESTANDAR DE REFERENCIA: AISC Specification for Structural
PE53-4135-16-6001-E6 Rev. 3
MATERIAL : ASTM A325 DIAMETRO : R“ﬁ\l&ﬂ.&k&ﬂ@_‘
EQUIPO EMPLEADO: TORQUIMETRO 0 - 600 fbs-ple Clumna,
Elementos a Unir. Pernos (cantidad) - Torque (lbs-pie) Fecha

190V49 190V41 10 395 071010

190V41 190V32 04 395 0741010

190v41 180v25 04 s 07110110

100V32 190AR9 04 395 071010

190V49 190AR9 04 395 071010

190V49 190V44 05 395 0711010

190V49 190AR10 04 395 071010
| 190v44 190V30 04 105 07N

190v44 19032 04 395 07110110

190v44 190V35 / 190v34 04 385 07100

190V47 190V34 / 190V48 04 395 071010

190V47 190V30 / 190V43 04 395 071010

190V30 190AR10 04 305 07010

190V49 190v47 06 395 07110110

100v43 190ARS 04 395 0711010

190V4g 190ARS 04 395 0711010

190V49 190ARS 04 395 071010

190V43 190V29 04 395 07110110

190V48 190V29 / 190V28 04 395 071010

190V4S 190V38 / 190v28 04 395 071010

180v28 190AR7 04 395 0711010

190V29 190AR7 04 395 0711010

190v27 190ART 04 395 0711010

190V43 190V, 04 395 oo
OBSERVACIONES: R Toet  Baltlnar

i // Ty Even ik i g o y
(744 T/ 10[ 10
-
Firma: T Focha: 3
IQ’V«:/-Q R 2/io)10
Nombre: ] WiOr'c_oanchnez | Nombre: () " [ Nombre: L.
C Haug Fiuor Field Eng/Ops Fluor GA

Fuente: Haug S.A.

Actividad 6.1 / Montaje columnas central y angulos de refuerzo / Calidad: Se
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Figura N°: 3.18 (hoja 4 de 4)
Partida 6 / Estructuras metalicas.
Actividad 6.1 / Montaje columnas central y angulos de refuerzo / Calidad: Se realiz6 la inspeccion visual al cordon de soldadura y

torque de pernos.

A ) 7 -y e
SEROON X gl
b 15 [ 17, VA
= Oplale " .28 oy B 1%

L s
211 - I
2 e
g,é 3010 Pance M1&e

Tows 7 crond oo comp. Q06

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.19
Certificado de calibracion del Torquimetro

Calle 8, #9, Los Restauradores
Parque Industrial Excel, Boca Chica

| Tel: 809-563-0457 Fax: 809-563-5103
ACCREDITED sales@phoenixcalibrationdr.com

Cert 302200 - Calibration

PHOENIX

. T% CALIBRATION

IS0/IEC 17025 Accredited - Calibration Laboratory

CERTIFICATE OF CALIBRATION Cert. No.; CO00031203

Customer: Hi

Calibration Date:

MNext Due:

PO Cal. Freq.:

Asset Mo: E As Found Condition:
Description: Calibration Results:
Manufacturer: Calibration Location:
Model Mo.: Calibrated By:
Gage S/N: Cal. Procadure:
Range: Environmental:

REFEREMNCE STANDARDS USED TO CALIBRATE EQUIFMENT

Inst. D= Description Medel Cal. Date Due Date
5105 TORQUE TESTER TRT44E 08/10/2010 08/10/2012
REVISION COMMENT
nfa
SIGNATURES
Calibrated By:: % E Quality Approval:: ’/-—F— E
Date: 08/21/2010 o L mmsme s

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.20 (hoja 1 de 3)
Partida 7 / Plancha de techo.
Actividad 7.1/ Tendido, armado de juntas y soldadura longitudinal / Calidad: Se realiz6 inspeccion visual al armado y soldadura de

juntas en el techo.

.11.2008 11:07

Fuente: Haug S.A.
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Actividad 7.1/ Tendido, armado de juntas y soldadura longitudinal / Cal

Proyecto: Tanque de Agua

Figura N°: 3.20 (hoja 2 de 3)
Partida 7 / Plancha de techo.
idad: Inspeccién de soldadura, registro 000 509 F079001

. 3F

o g F79001

Compaiiia Minera Antamina S.A. 01 Oct 08
Page 10of 1
FLUOR, Regiotes: cob
DAILY WELDING REPORT 1D W79001
Subcontractor : {AQUE S&. Ara - 152
Unit | LineNo. | goo | SRt | weno | P | sie | o) gﬂﬁ’, WMM I;\i;:id Remarks
G\82 [eim2-8258| ~la | wia Lt FUETE [T @ |FFmm | 063  RBoaw fHaw | Ow S
G182 mse-2sag | KA | KA 2 Tilets [9.68m [ 9Swom | &3 ofus e | Ow —_—
6152 [s2-ms8| Bla | Ba 3 FIETE |34 [ 98 | \F1 Bmaw  foas| Ok —
ois2 jose 2sB| wa | Wa Ly NETE [9Hm | 9Bmm | 30 pogw  poaw| O —_—
©\52 [n52-€238 | /A NG LS TUETE |THlim | 98wmm [ (H [Swaw fmqu | Ok _—
~ L
L1 Sorwe
7% (Yo
= BIRE)
NO™ !
Cexdon| de gddaduia 2n planchel e ‘\{d\o (qugv\apeinolp)

Foreman fos  Aponos ¥ M R) bae 4. 12.09 :
Welding Inspector < J Wan Tctreizn . JVBRY Date /& -/2-99

0 =

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.20 (hoja 3 de 3)
Partida 7 / Plancha de techo.

Actividad 7.1/ Tendido, armado de juntas y soldadura longitudinal / Calidad: Se realiz6 inspeccion visual al armado y soldadura.

o
T
HFC-063 (RAc)
14-12-09
HFC-063 (RAC)
14-12-
3
HFC-171 (RAc)
o 15-12-09
> e
T4 \\t
HFC-171 (RAc)
14-12-09
5
HFC-171 (RAC)
14-12-09 L5
T6
100"
DEVELOPMENT ROOF PLATES

Fuente: Haug S.A.

/
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Figura N°: 3.21 (hoja 1 de 3)
Partida 8 / Conexiones y accesorios.
Actividad 8.1 / Instalacion de conexiones en el cilindro, soldadura y tintes penetrantes / Calidad: Se realizo inspeccion visual al
cordon de soldadura y tintes penetrantes.

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.21 (hoja 2 de 3)
Partida 8 / Conexiones y accesorios.
Actividad 8.1 / Instalacion de conexiones en el cilindro, soldadura y tintes p. / Calidad: registro soldadura empleado 000 509 F79001

Proyecto: Tanque de Agua o .4 F79001
Compafiia Minera Antamina S.A. 01 Oct 08
Page 10of 1
FLUO R, Registro N° @19
DAILY WELDING REPORT 1D W79001
Subcontractor;  Haug S.A. Area: TANK DIESEL FUEL STORAGE N°2 / 6152 - TNK —-025B
A Process Fit-Up
i A Line Sheet Type 5 Wall Welder i

Unit Line No. Class | Mo, Weld No. Weld Size Thick Symbol | Root Bl Vlsual°cl Remarks

6152 | TNK-025B | NA | N J1 flee |gzoonm| — | coo [crhue |owow | or M3

6isz |wve-oecB | MA | wfn 32 wlete | 2800 mu — oLO |swavs | suaw ok Nonkde Srell
6R2 | juik-02rB i ~ip 33 wlute 2g0c wm | — 06C |swaw [Swaw o
bire |TrvE-02rB | mp | mp 51 wilete Gromm| — 060 | SHaus | Swaw o N
6isT |jpe-0278 /) iR 32 Fil“'l‘-e 320 mm | — o6 | Smaw | swpw ok 0\;\'\6-*
6152 |mwe-c2r8 | wilp | mip 33 Rlete | 320 m| — 069 |sennd | grbuws o
6L |- 0278 | pjn ~/H 31 filéfe | f2co nom — Ceo | Swibw | Srowe e N2
GisZ | Tpk- 02(8 | uip | mip 32 FileTe | qro ma| - 060 |srpus [ SHpw oK U Sm\é\
s |fmk-c278 | BB | wip | 33 Filete | qro mm| — 060 |sraw |swow 3 )

Z Basiod
ST esforfu
NOTA: SNSRIy en Mo22lE cwpet / Shat\
Foreman Luis ‘Da_\v‘m O, fﬂ Date us/or Yk )
3 P o X
Welding Inspector Dau: d Sg\Lu w C /%“7! o \'Ap e//l Date (%) T/OZ///
o MDY, il SR

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.21 (hoja 3 de 3)
Partida 8 / Conexiones y accesorios.
Actividad 8.1 / Instalacion de conexiones en el cilindro, soldadura y tintes
penetrantes / Calidad: Registro de tintes penetrantes empleado 000 509 F79202.

Proyecto: Tanque de Agua

g . 000 509 F79202
Compaiiia Minera Antamina S.A. 01 Oct 08
Page 1 of 1
FLUOR, A
NONDESTRUCTIVE EXAMINATION REQUEST/RECORD I JD W79202
Type Examination
Radiographic 0  Ultrasonic 0 Dae: _py/02/1
Liquid Penetrant X Hardness Testing 0  Requestedby: POV .)A)IUM C-
Magnetic Partical O PMI 0
Examination Data
Line No./Spool Sheet: 6152-TNK-025B
Location: TANK .
P No./Material: 1/ASTM A36
Pipe Size/Schedule: N/A
Acceptance criteria (code): ASME SEC. V, VIII y API 650
Locati Line No/Sheet | Weld No. | Weld FNo./ || PigeSim/ e
on ine eld No. elder Symbol Material Schedule NDE
Completed
TANK DIESEL 6152-TNK-025B 31 HFe- <o 1/ A36 N/A NS
TANK DIESEL 6152-TNK-025B 352 WFC—eO 1/ A36 N/A DepN
TANK DIESEL 6152-TNK-025B 33 HF-060 1/ A36 N/A
tane Diesel | gisz-Tor-oeg| 31 WFE-060 16| wa N
Fawe Digdet | Gusz-Twi-ourB 32 W60 1/ p26 win ’Tmero"b\'?
Sashrom.

NOTA:  |Soldadwva Woz2l2 cMaet /s\d\
bé\on\o (C;gpewm

Note: The Following Identification Shall Be Plainly And Permanently Included On The Radiographic
Film: Project No., Line No., Weld No., Welder Symbol, Date Of Radiography.

Every /A this page was veribed by /<)
Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.22 (hoja 1 de 4)
Partida 9 / Ensayos y pruebas:

Actividad 9.1 / Ensayos END (Rx) y reparaciones / Calidad: Se realizo la inspeccion a los ensayos de Rx y reparaciones.

2

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.22 (hoja 2 de 4)
Partida 9 / Ensayos y pruebas.
Actividad 9.1 / Ensayos END (Rx) y reparaciones / Calidad: Se realizaron
ensayos de radiografia, se utilizo el registro 000 509 F79202.

Proyecto: Tanque de Agua 000 509 F79202
Compafiia Minera Antamina S.A. 01 Oct 08
Page 1 of 1
FLUO R“ Reatnlso: ©ot
NONDESTRUCTIVE EXAMINATION REQUEST/RECORD | _fu) W79202
Type Examination
Radiographic B  Uliasonic o Dae: 7/ 5/ o/ / /0
LiquidPenetat 0 HaoessTesting [ Requestedby: Jwdn/ Fwerds 4. JRM.
Magnetic Patical O PMI 0 S PR Coordinator
Examination Data Lime 2
Line No/Spool Sheet: GIFR- Tw- 025 H / 7/ Vutios -O/.‘ﬁ
Location: ©\92 i
P No./Material: WEETS
Pipe Size/Schedule: A
Acceptance criteria (code): A3m€ BeC N VI y AP 650
. P Weld | Welder | PNo./ | PipeSize/ e
No, Symbol Material Schedule Completed
©\92 G\52- TIw-0258 AN [ eagy| \VaRe nia S ov/ 1o
©1%92 | ©152- Tk 0258 awz-91 [\ Hh2s | Vazg NIT) GTA)

©52 OS2, Thak- ©258 Awva-P2| I h23 | /836 nla 1Slov/ 1o
©i52 ©@H2- TIK- 0258  [awa0y Joddosay| /A6 | W/a \S/orV/ 1O
©\52 ©\52- TIC- ©258B  [aw3-P2 jwahaa/ay | \ /ARG N | Sov/ro
©\952 | 6152- Thk- ©25B Hi-P1 | €3 /A% a (EYATWATS)
©\52 ©92- Tiow- 0258 avgP| 42y tinze w/a S Jov/iO
@52 | ©192- Tuk- 0258  |aws-Pl[&e3/yey | \ (A% wa 19loV/ 10
@52 | @82 T €SB H2-9) | 424 Ve | wae 15/01/ 10
052 ©I92- Tk ~0258 | H3-o0| 424 e | WA 15lov /'O

\

‘\
\

\,\

Note: ‘The Following Identification Shall Be Plainly And Permanently Included On The Radiographic
Film: Project No., Line No., Weld No., Welder Symbol, Date Of Radiography.

3
T~ g . 1

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.22 (hoja 3 de 4)
Partida 9 / Ensayos y pruebas.
Actividad 9.1 / Ensayos END (Rx) y reparaciones / Se ejecutaron 4 placas

adicionales solicitadas por la supervisiéon, se utilizé el registro 000 509 F79203.

Proyecto: Tanque de Agua 000 509 F79203
Compaiiia Minera Antamina S.A. i 01 Oct 08
oy iz o] gout Page 1 0f 1
FLUOR, « RGN0
RADIOGRAPHIC REJECTABLE DEFECTS STATISTICS 1 ID W79203
-
Process GAMMAGRAFIA Reporting Period  From 01/01/10 To 29/01/10
Rejectable Butt Welds
This Reporting Period Accumulative Job Totals
Number Of Butt Number Of Butt : Number Of Butt Number Of Butt .
Welds Radiographed Welds Rejected Peroent Rejectad Welds Radiographed \\;:'mt;ze,-emd Percent Rejected
14 0 0% 14 0 0%
S ——
Rejectable Defect Classification
This Reporting Period Accumulative Job Totals
Lack of Fusion —m—— Lack of Fusion e
Cracks B — Cracks ———
Undercut —_— Undercut ———
Incomplete Penetration — Incomplete Penetration B
Concave Root R Concave Root -
Slag Inclusions R Slag Inclusions B
Porosity ———— Porosity | e
Elongated Indication — Elongated Indication [ = seeee
Remarks _ Area Lime Down - 6152-TNK-0258 //7]/
R /] // oime
A\ —
77" o
Qo1 [10
—

General Notes:
1. This exhibit is to be used to track weld quality Ievels as determined by butt weld radiography.
2. Keep separate records for each weld process, controlling code, random or 100% radiography.

3. Report high or increasing defect rates or repetitive defect types to the Jobsite Welding Specialist and the
Construction Project Manager.

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.22 (hoja 4 de 4)
Partida 9 / Ensayos y pruebas.
Actividad 9.1 / Ensayos END (Rx) y reparaciones / Calidad: Se muestra el mapa de juntas donde se realizaron los ensayos de

radiografia en el cilindro del tanque.

" T i I ] F
AHLLO § [ I
™~ ‘ A E
AHILO §
. : £ g
ANLLO 4
5 3
H3-P1 FAY P
ANLLO 3 - J ¥
T \
Pt
5 B
NL0 2 -l ANZ-P2 AVZ-P2
= = E L t 6 ’
. av2-21[1) [Datvs-pi
U1 ans-pt Av4-Pi ] ana-Pi[] v
1o L o 9
]
OEVELOPMENT, SHEUL SLATES 4
Jaire (&

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.23 (hoja 1 de 3)
Partida 9 / Ensayos y pruebas.
Actividad 9.2 / Prueba de vacio en planchas del fondo / Calidad: Se realizo la inspeccidn a las pruebas de vacio en planchas de fondo

mediante la caja de vacio y una solucion jabonosa que se colocé en cada zona de cordon de soldadura que se ensayo

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.23 (hoja 2 de 3)
Partida 9 / Ensayos y pruebas.

Actividad 9.2 / Prueba de vacio en planchas del fondo / Calidad: La prueba se dio

por aceptada, se utilizé el registro 000 509 F74105.

Proyecto: Tanque de Agu

a

Compafiia Minera Antamina S.A. e 5031’:(7)2:83
Page 1 of 1
: FLUOR° Reqgfh o ool
TANK LEAK TEST RECORD ID M74105AR
Tag Description: 'TQ(\V_ 4 TagNo- @\S2. T - })256
P.0.No: Q20L- Vo- ¥A2F | Inspection Classification Acea/Unit O\B2
Pucblo Vicjo
Suboontractor: Hc.ut) 5.4, Subcontractor g:" 'n“u" 0 | Tumover System: (p\ D2~ ) -\DD - ©CT
poi
Wark Package: A Fluor K Other O | Sub-System: ©@AS2. V-1DS -O00-~ o)
Type of Tank: o o\ Seou Diameter. '22.% i | Height: 22 9 n| voume 26Y4Be iy
Leak Test for: (p¢) Vacuum Box (HP) () Oil (HP) () Alr (HP)
No. | Testaral | rew Date Resul No. | TestAral | rew gate Result
ol Lt oo | Coaporae AN
02 L2 Flovio|  Cearorme
o3 L3 Bloho | LoagOrme \
oY (AN} SO (Edforme \
05 LS 5fon 10 LEOpO(ENe \
06 T oYenlio (00 for ok \
2 o3 T2 Flovo|  Waporme N
% 13 09§10 LEOEOCNE \
& | T4 Joslenn] nporme \
w | TS oYfovic|  WCagermE %
U | Te  Jwlvie] «apecme AN
g A .
S (4 Telwe \
T 7 dals N
N | | oo \
Lova ¢ x \
S0 ealfzo B Pren & vodo e [y fjuntes FOdP
22 o\Ro VAo pRofid de BPBI (o Tgdn Hg) poasg Vo pruzin.
Name: -JUan) Turt BA A . Name [ (¥ Name o
{ Signature: W : Signature: , Signature: A ‘ecxf_(l}_w
~(Date: 09 o4/ pae: 09~ ENE - 1) Date: 0'°),1 0!7 o

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.23 (hoja 3 de 3)
Partida 9 / Ensayos y pruebas.
Actividad 9.2 / Prueba de vacio en planchas del fondo / Calidad: Se realizo la inspeccidn a las pruebas de vacio en planchas de fondo

y se elabord el mapa donde se realizé el ensayo.

05/12/09

T2

7 HC-087 (RAC)
12/12/08

L3
HFC-424
i
T4

HFC-600
Py HFG-323 (RA)

\ 10/12/09
T5

; HFC—(LIi (RAC) W&-/sg/&&u)

18/12/08 ’
W QYQQ\DO\ &e \IQC'\O en
05/12/08 ?\
% o E /\m«c‘md de\ £ondo del
7

o
:__//

Q'L DEYELOPMENT BOTTOM PLATES \a\
[ “9‘% ,

Oaime Parioy
Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.24 (hoja 1 de 2)

Certificado de calibracién de instrumentos “Vacudémetro”.
Pagina 1 de 2

CERTIFICADO DE CALIBRACION Y TRAZABILIDAD

N® CPU-162-2009
Fecha de emisidn: ~ 2009-09-11
Expediente: 371

UNIDAD BAJO PRUEBA:  VACUOMETRO DE DEFORMACION ELASTICA

Marca:  Dynamic Rango de indicacion:  -30 in. Hg a 0 in. Hg:
Modelo:  No indica -1 bar a 0 bar
Seric:  No indica Divisiéon de minima: 0,5 in. Hg: 0,02 bar
Identificacion:  EVAA 1021 (%) Clasz de exactitud:  No indica
Procedencia:  No indica Didmetro de rosca:  1/4" NPT
Posicidn de trabajo:  Vertical Didmetro de caja: 62 mm

Ubicacidon:  No indica

SOLICITANTE: HAUG SA.
’?’ém Av. Argentina 2060, Callao.
DEMW": Fecha: 2009-09-09
H Lugar: I.Mdecilm ummmou.c.
Método:  Segin procedimiento  PC-004: Pmedm de Calibracion de
Mmmvmotmevaumﬂmgmm
Ira. Edicién, Junio - 2000, del SNM- mnmam.

' musmemcmuns

os de las mediciones efectuadas se muestran en hmwumm
La MMMwmqm se presenta esta basada en mmmmwpwm factor
Wﬁ-&d cual proparciona un nivel demhadnpmw”!&

OBSERVACIONES:

(*} Identificacion interna asignada por HAUG S.A. adherida en el instrumento.

Se colocé una etiqueta con la indicacion "CALIBRADO".

Para una mejor aproximacion en la lectura, se subdividié la division de minima en 5 partes iguales (0,1 in. Hg).
La periodicidad de la calibracidn depende del uso, mantenimiento v conservacion del instrumento.

FPROHIBIDA LA REPRODUCCION PARCIAL O TOTAL DE ESTE DOCUMENTO SIN AUTORIZACION ESCRITA DE UNIMETRO SAC

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.24 (hoja 2 de 2)

Certificado de calibracion de instrumentos “Mandmetros”.

“ Francel”

MANOGMETESGS FRANCEL

g My 40

Fabrica Argentina de Mandmetros y Termdmetros

19598

C - FEORM-CI

FRANCEL CERTIFICADO DE INSPECCION -Form-C A DaI1212012
FRANCEL GIANATTI ALEERTO

NSTRUMENTO N* 19598 FecHA GONTROL: 04/12/2012 |CODIGO DEL INSTRUMENTO: _Boit100easu

INSTRUMENTO TIPO: s, M0k SRONCE 1,6 % 63 Wi ROSCH INF 17 NPT RANGD 3 BARIFS|

0 1ETRO: 83 INSTR. PATRON AB 4 Serie: 7813330

RANGD DE PRESION: 2 CLASE DEL PATRON: 0,25%

MAKIMO ERROR (%) 15 FLUIDC: AGUA

EOUIVALENTE 0,032 SOBRECARGA. 30% 3
BOMEBA DE CALIBRAGION ABPS 8O0

MANOMETRO PATRON ERROR GARANTIA
0,500 0,500 +1.6%
1.000 1.000 . 1 6% |Francel garantiza este instrumento siempre que
: - — e indiguen al realizar el pedido las siguientes
1,500 1,530 + 1,6% condiciones de funcionamiento: a) el fluido de
trabajo, b) el medioambiente del mismo, ¢} la
E % A - N ’

d 2000 2,000 118 presion maxima de trabajo, que no debe exceder
=l 63% del valor de fondo de escala, d) no se
debe intercambiar instrumentos utilizados con

istintos fluidos.e)el vencimiento del ceriificado es
B 5| afio de la fecha de control
l

=

|Marianc de

ncescol Control de Calidad)

/

Fuente: Haug S.A.

Mandmetros Francel de Antonio E y Vicente D. Celio
FABRICACION ¥ REPARACION DE MANOMETROS, TERMOMETROS % VACUOMETROS
Avda. Eleano 3732 - C1427CHO - Capital - Republica Argentina - Tel.; 4551-4002 / 4202 - Fax: 4551-3280
E-mail: ventasi@manometrosfrancel.com.ar - wwwmanomerosirance] com.er
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Figura N°: 3.25 (hoja 1 de 3)
Partida 9 / Ensayos y pruebas.

Actividad 9.3 / Prueba neumatica en conexiones del cilindro / Calidad: Se realizd la inspeccion de la prueba neumatica en las

conexiones del cilindro, se utilizé solucién jabonosa, compresora de aire, conector y manometro instalados en las conexiones.

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.25 (hoja 2 de 3)
Partida 9 / Ensayos y pruebas.

Actividad 9.3 / Prueba neumaética en conexiones del cilindro / Se Realizé la

inspeccidn a la prueba neumatica, se empled el formato 000 509 F74105.

Proyecto: Tanque de Agua

000 509 F74105
Compafiia Minera Antamina S.A. Rev.1, 14 Jul 09
Page 1 of 1
FLUOR, Banilis: oo
TANK LEAK TEST RECORD | ID M74105AR
Tag Description: “TANK. TagNo: G152 —twoe-023H
P.O.No: QLUL - |b- K\?X | Inspection Classification Area/Unit: fIST
Subcontractor: Mxwq S . Subcontractor X PVDC 0 | Tumover System: §1S2- U -135- 000
Work Package: ] B- Flvor 0 Other (] | Sub-System: &{SL-U~ 135S~ 000~ ™M
Type of Tank: Diameter: 1O wils . . | Height: f.| Volume:
Leak Test for: () Vecuum Box (HP) { ) Ol (HP) 0) A (HP)
s TestAreal |1 e Result No. | TomAAl | Tost date Resull
1 My ovfoz/v condwrme J
2 g N 97/021” Co \\lo'rm e \
3 ;- NQ“ Dyol/ll L v kwr e \
4 | "NS"  byfoe/n]| Con foeme
Ve
¥ |Sq xeulio \serw\o n -
MU Mahnele | S hell
Wt OygftleX
‘g’ VW Jalefl
W Dehin
ﬂ\/
* [pdonto | exgudom / // fee
- N\ (&tey
o3/ oL[ I
Name: Lo C. Name: & c<ard Name: T . P
nature: 'T Signature: Signature: f-
ke /0 A OT/OL/" Date: 1 =02 ol Date: 9‘ ©¢I /

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.25 (hoja 3 de 3)
Partida 9 / Ensayos y pruebas.

Actividad 9.3 / Prueba neumatica en conexiones del cilindro / Conexiones del

tanque donde se realiz6 el ensayo.

Qme\:)o\ Neumalica en (orexignes

5&\ H\O\\\S(\)c %

- —

] .
DETAIL M1 — MANHOLE SHELL
-F—:—-—} ' Jaime
/ (\\W:Q\ H
| . 9}[ ol f \
DETAIL N9 -~ TEMPERATURE INSTRUM. ! L
DETAIL N1 - QUTLET
__1 DETAIL N2 — FILL INLET
5
P
DETAIL NS — DRAIN 9 ol

[T

Fuente: Haug S.A.

et
Do e ILS\!H'OJ
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Figura N°: 3.26 (hoja 1 de 3)
Partida 10 / Reparacion de superficies.

10.1 / Reparacion de superficie exterior / Calidad: Se realizé la inspeccion a las reparaciones con soldadura y pintura base en

superficie de las planchas del tanque, debido a golpes, procesos de apuntalamiento con soldadura 0 maniobras del montaje realizado.
R

Fuente: Haug S.A.
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Actividad 10.1 / Reparacion de superficie exterior / Calidad: Se utilizo el registro 000 509 F79001, reparaciones con soldadura.

Figura N°: 3.26 (hoja 2 de 3)

Partida 10 / Reparacion de superficies.

Proyecto: Tanque de Agua 000 509 F79001

Compafiia Minera Antamina S.A. pg;eoz";?g
F'- U O R. Registro N° 23

DAILY WELDING REPORT ID W79001

Subcontractor: HAUG S.A. Wesone de Sugererdic - EXTerigr Tangees 6($2-TnK-0156

Unit | LineNo. | Sie | SPet | weign, | P% g | ;”;"I‘:; Mhm = li;iid Remarks

4122 | 4122-160 | NA | NA 16 FILETE | 200m | 160mm | 087 | SMAW | SMAW ok | ssgseses

4122 | 4122160 | NA | N/A n FILETE | 200m | 160mm | 087 | SMAW | SMAW oK

4122 | 4122-160 | WA | WA 18 FILETE | 200m | 160mm | 087 | SMAW | SMAW oK

4122 | 41222160 | WA | VA 19 FILETE | 200m | 160mm | 087 | SMAW [ SMAW oK

4122 | 4122-160 | NA | NA 120 FILETE | 200m | 160mm | 087 | SMAW [ SMAW ok: | seeesene

4122 | 4122160 | NA [ NA 2l FILETE | 200m | 160mm | 087 | SMAW | SMAW ok | s

a2 | a1izz60 | VA [ NA n FILETE | 200m | 160mm | 087 | SMAW | SMAW ok: | s

a122 | 4122160 | NA [ NA 123 FILETE | 200m | 160mm | 087 | SMAW | SMAW ok: | s

a122 | 4122160 | NA [ NA 24 FILETE | 200m | 160mm | 087 | SMAW | SMAW oK

4122 | 4122160 | NA [ NA 25 FILETE | 2,00m | 160mm | 087 | SMAW [ SMAW oK

4122 | 4122160 | VA [ NA 126 FILETE | 200m | 160mm | 087 | SMAW | SMAW oK

a2 | 4122:160 | NA | NA 27 FILETE | 200m | 160mm | 087 | sMAw | smAw oK

a122 | s122-160 | NA | NA 28 FILETE | 2,00m | 160mm | 087 | SMAW | SMAW OK

4122 | 4122160 | NA [ NA 29 FILETE | 2,00m | 160mm | 087 | SMAW | SMAW OK | e

4122 | 4122160 | NA [ NA 130 FILETE | 20em | 160mm | 087 | smMAw | smaw oK N
Foreman /lme @MND Date (C-wc. 1ty
Welding Insp Lot Batbuzor Date 7606 -ir

—-

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.26 (hoja 3 de 3)
Partida 10 / Reparacion de superficies.
Actividad 10.1 / Reparacion de superficie exterior / Calidad: Se utilizé el registro
000 509 F78001 para el retoque con pintura de las zonas reparadas.

Proyecto: Tanque de Agua 000 509 F78001
Compafiia Minera Antamina S.A. Rev. 1. 14 Jul 08
. Page 2 of 2
FLUOR, Registro N 001
COATINGS INSPECTION RECORD | mx78001aR
Tog Description: ___ TANK__ f@gane 3¢ Sulfer ficie - “Tnveriof | TagNo: 6150 Tik- 0250
P.O.No: A2UL~16-K127 Inspection Classification Area/Unit: 6152
Subcontractor: Haug SA. Subcontractor X PVDC [ | Tumover System: 6152-U-134-000
Work Package: N/A Fluor X  Oher () |Sub-Sysem:  6152-U-134-000-M
—_— —
Type Object: Item Description of Check ; :? o Subcontractor | Fluor
0 Piping 01  Coating by approved manufacturer / / } ime OK (P [ 4
O Structural Steel | 02  Surface preparation SSPC-SP value/ /A {3 7in¢ OK 5 [P
0 Equipment 03  Surface dry-free from condensation” OK ,ﬁf (024
04  Paint mixed, thinned and applied in accordance with L
Tank Exterior eRlacine’s iFicati oK VL_’ o’\- &
K Tank Interior (1 Brush X Spray O Roller [
Object Location: 05 Primer in accordance with specification OK 7 | Ok A
Outdoors 06 Finish coat is acceptable oK o | O
® Indoors 07  Workmanship acceptable oK & |0 @
: Mon 25 Tues 28 gv Wed 24 Thurs Fri 26 ) Sat
Conditions:  —5~TPm AM | PM_AM| PM_ AWM | PM__AM AM P?
Relgtive humidty % 72 | — R - — el e L M [ —_ | —
Substrete =] =) [ = = = I B e
Temperature
Ambient 5 | == = = SN P ey [ = T
Temperature
Dew Point 2 | — S [ = i ) A ZAdl (pes TV IR
= Batch No Coat Application | DFT Average
s ABase | BHardensr] No FT (Mils) Method (Mills)
2700 104, 11,1, 10,6, 12.1, 11,1,
-360%) 102, 11.5,11.7,13.2,10.7,
Gl Catdons 11000.0000 | 02800.0210 2 120,108 119 102 110, |  Seray 131

11.2. 108, 11.2 11.1,13.5

—

—

Nota: Dia de aplicacion e lunes 26/07/11. Pintura aplicada Amercoat PSX 700 NEGRO BK-1. El lote del diluyente Amercost 65
es 16184.1210. La medicion de las condiciones ambientales se realizo a las 11:00 AM.

Se utilizaron equipos calibrados para las mediciones respectivas.

Subcontractor Fluor Field Eng/Ops Fluor QA

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.27 (hoja 1 de 3)
Partida 11 / Proteccion superficial.
Actividad 11.1 / Aplicacidn de pintura exterior / Calidad: Se Realiz6 la inspeccion a la aplicacion de pintura en la superficie exterior

mediante el cumplimiento del procedimiento de pintura y hoja técnica del proveedor de pintura.
- : -

~ -v-“""-._ ’_’”—.I\..Ilii-/.

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.27 (hoja 2 de 3)
Partida 11 / Proteccion superficial.
Actividad 11.1 / Aplicacion de pintura exterior / Calidad: Se realizé la inspeccion

a la aplicacion de pintura en la superficie exterior, registro 000 509 F78001.

Proyecto: Tanque de Agua

. . 000 509 F78001
Compairiia Minera Antamina S.A. Rev. 1, 14 Jul 09
Page 1 of 1
FLUOR,
COATINGS INSPECTION RECORD [ mx78001AR
Tag Description: TANK . Vimium Exveciac | TeeNo: 6152-TNK-025B
P.O.No.: QATUL~ 16+ 1KLY Inspection Classification Area/Unit: 6152
Subcontractor: Haug SA Subcontractor X PVDC (] | TumoverSystem: HiSZ-y - 159%- 000
Work Package: MR- Fluor 0 Other [J | Sub—System: (\S2-y- |35~ 000 ~M
Type Object: Item Description of Check Subcontractor Fluor
O Piping 01  Coating by approved manufacturer X
[0 Structural Steel | 02  Surface preparation SSPC-SP value X
[ Equipment 03 Surface dry-free from condensation X
£ 04  Paint mixed, thinned and applied in accordance with
X Vank Extarior manufacturer's specification X
[0 Tank Interior [0 Brush X Spray () Roller
Object Location: 05  Primer in accordance with specification X
X Outdoors 06 Finish coat is acceptable X
O Indoors 07 Workmanship acceptable X
Mon Tues Wed Thurs Fri Sat
Conditions: A
AM PM AM PM M| PM AM PM AM PM AM PM
| Relative humidity % 64%
Substrate 32°
Temperature C
Ambient 26°
Temperature C
5 18°
Dew Point C
Batch No Coat = Application | DFT Average
FT (Mills
Brandname Paint ABase B Hardener| No (Mills) Method (Mills)
PPG 08U23037A | WB008009 2 13.8,11.9,14.3, 12.8 Spray 13.2
PPG 08U23037A | WB008009 2 14.2,10.7,11.8, 13.6 Spray 125
PPG 08U23037A | WB008009 2 13.2,10.3,13.8, 11.8 Spray 12.2
PPG 08U23037A | WB008009 2 12.4,13.2,11.2, 141 Spray 127
Notes:
*Pintado exterior | Joime
*Fecha de aplicacién (Coat N°2 — PSX 700) 19-02-11 a hora de inicio 3:00 pm. ‘,‘))5 1ay
9oL u
Name: 7”’” W‘PIA C. Name: 4 "“t “"M‘ﬁ Name: C; s ]\A)A
Signature: 'y / Sign: Signature: Al\
[EETL 2 T A
Date: & /"7/""/” Date: ¢ anch 1 9 [20u Dale: IO/O_'A/TT

Fuente: Haug S.A.

152




Figura N°: 3.27 (hoja 3 de 3)
Partida 11 / Proteccion superficial.

Actividad 11.1 / Aplicacion de pintura exterior / Calidad: Se realizé el control de

espesor de pintura con el instrumento de medicion.

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.28 (hoja 1 de 3)
Certificado de calibracion de equipos de pintura: Medidor de espesor.

Fuente: Haug S.A.

154



Figura N°: 3.28 (hoja 2 de 3)
Certificado de calibracion de equipos de pintura: Termdmetro infrarrojo.

Ciudad Autdnons de Buence Alves - Argentira FLUKE,
o ®. Teléfooo: +54-11-4122 -3200
’ lt c Fax: +54-11-4308-5a93
S SeASF~A seyvicisirp@viditec. cow. ux

Ww . viditao oo

Centro de Servicio Autorizado FLUKE
Certificado de Calibracion

Descripcion:  Termometro infrarrojo y por contacto Cartificado N°® 12756

Marca: Fluke

Modslo: s68 Chiente: EECOL ELECTRIC

N°da serie: 21510000 ARGENTINA S.A.

Rango: -40 + 800 ‘C  (Por infrarrojo) Puntos Temp.: (50, 150 250 : 350 ; 500) 'C
=270 + 1372 °C (Por contacto) Puntos Temp. (30,0 100, 500 1372) °C

(
Vigitec S.A. certilica que...

Los sistemas de calbracion uliizados como standards fueran calbeados cumpliando con fos requanmsrios ANSINCSL
Z540-1-1964. Esice stancards 500 “razabias” al National Insthute of Standard and Technalogies (NIST).

La incattidumbre da madicion informada fue calouaca multiphcands ta incomcumbre eatdndar combinada por un facter oo
cobertura k=2, 10 que corresponda a un nivel de confiarza aproddmado dal 95% bajo supasicidn de cistribucién normal,

MEDICIONES NORMALES {SIN TRANSFERENCIA)

A manes que se espachigue da otro mado, ia melackin de incerfidumbes do k55 pruebas (T.U.R.) son 4:1 0 mayee. En casos
donde 6 T.U.R. &5 menar que 4:1, 5@ utilza &l métedo de salvaguarda para establocar o mismo s g usaang como
Ppodria ser cbterido desce un T.U.R. 4:1. Espacficamente, para un T.U.A. de 1.5:1 hasta 4:1 el limite do 13 prueta no deba
ser mayor que ol 88% del limie de 1a especificacicn. Pam un T.UR. 98 1.21 hasta 1.5:1, of limite d2 k& prusba no dabe ser
mayor gus &) 82% cel limite o la eepacficacidn,

Facha do colibracidn: 0122013 Temperatura: 266 °C
( Humedad Relative: 30,2%
Técnico cal.: Pablo Parone

Método: For comparaccn conva los “standards usados”, zegun procecimianto y especificacitn dal fabricants.

Procedimiento: FLUKE 888: CAL VER Resultada: PASS
Estado: FOUNDLEFT

N* Inventaric Marcn Modeio USRCnpeon  Nro.serie Facha Cal,  Fecha Venc,
Vitoa3z Han Scientific 4181 IA Calioratar  AE3058 27042008 270532013
VICOO01 Fluke 55004 Calbrator 6450087 ane2012 2avenma
" CNT»
J ]
/ /5
! S St
‘ 7" disgo Trigha
77 Resp. Satvicle Thenieo o
P! M@In Inssrunentos
< - wy
Firma Rowision Firma Calbrackéa

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.28 (hoja 3 de 3)
Certificado de calibracion de equipos de pintura: Termdmetro de contacto

WPl

]
N " Calle B, #9, Lo Restaur;
iy
v PHUENIX %& Parque industrial Excel, Boca

! Tal 8095430457 Fay 304548
"CALIBRATION Ly

P : sales@phoenixcaliration:
£ b .
80/IEC T3 Aeeradited - Cabbration Laboratery alud™ Doy BTV - Cafibration

CERTIFICATE OF CALIBRATION Cert. No.: COD0037685

CALIBRATION IM

Cusiomer. HAUG 5. A. Calibration Date: 0573172011
Nept Due: 09573172012
PO#: 00451-2011 Cal, Freqg.; 12.00 Months
Asset No: ETSC-1014 Ag Found Condition: In Tolerance
Description: Contact Tharmomater Calibration Resulls: Paszsed
Manufaciurer Elcometber Calibration Location: Lab. 2 Calibration
Muoded No.: MR Calibrated By: Oscar Majia
Gage SiN: 1108 Cal. Procedure; DR-WI-D36%
Range: 0 TO 120 °C Enwvironmental: 80.9 ‘F  35.4%

The instrument lisced on this cercificate has besn calibrated against refersoce stapdards traceable to the Nacional
Ioacituce of Standards and Techoolagy (NIST), derived fros ratio Eype seasuremsnts or compared to nacliomaliy o
intarnacionally rPecagalfed cansernded standards. A EesE wncertainty racio (TUR) of 4r] §E=2, 958 Confidence Level)
calculated using sxpanded seasurensnt wuncercadnty was nalncalned enless otherwise staced. Phoenik Calibratiosm ig
accredited o ISOMTEC-17025, ALl Instrumencs are calibrated in coapliance with Che calibratian systens regelrements
established by T50 snd [0 scoordamce with referssce procedupes. This sectificate skall mot be repreduced except in
full amd with the writcesn consent of Phoenix Calibracion

CALBRATION MOTES

Performed Routine Calibration/Certification. ALl parameters were found in tolerance.

FEFEREMLE 5TAMNIRAKLS LIS

T CALIBRATE EQUIPMEMNT

Inst. |0 Dascription Model Cal, Date Due Drate

5422 Platinium Resistence Thecrmometer 1522 ass23/2010 as/23/72012

REVISION COMMENT

nia

{*)For uncercainty values please contact ua.

SIGMATLRES

Calibrated By:: O “T?"'Z i Cuality Approval:
= {0 ,Q i ﬂ-“' e

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.29 (hoja 1 de 3)
Certificado de calidad de la pintura
AMERCOAT 450 HS

CERTIFICADO DE CALIDAD ‘

PRODUCTO : AMERCOAT 450 HS 0 7110

CODIGO 20589999 AMERON
LOTE : 1020-9191 INTERNATIONAL

FECHA : 16-07-2010

o/C : 90245

GUIA DE REMISION : 0551-0000023075

CLIENTE : 2010992575700 HAUG S.A.

EVALUACION

: o o

PRUEBA ANALITICA | STD UNIDAD RESULTADOS
SECADOQ TACTO (MEZCLA) e L S 2HeH MINHR | e
SECADO TACTO LIBRE (MEZCLA) 6H 8H MIN/HR 8h
NO SAGGING S/DIL (MEZCLA) | 20 MILS HUMEDOS MILS 20mils
POT LIFE 35 MIN 60 MIN HR 60"
%SOLIDOS EN PESO (B) 90.00 98.00 |PORCENTAJE 97.00
VISC. STORMER (B) 40.00 50.00 KU 43.00
SECADO TACTO DURO (MEZCLA) b 10H 20H MIN/HR e _____10h

GENERADO POR DESPACHO

Este certificado de anélisis es generado atie por P dor y

CC-F-10/02

1010-13351

"E:Q\ @ &’ @@ & AMERCOAT

SGS

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.29 (hoja 2 de 3)
Certificado de calidad de la pintura.
AMERCOAT 385

CERTIFICADO DE CALIDAD

PRODUCTO : AMERCOAT 385
CODIGO : 20409971
LOTE : 1321-7162
FECHA : 16-07-2010
o/C : 90245
GUIA DE REMISION : 0551-0000023076
CLIENTE : 2010992575700 HAUG S.A.
EVALUACION
PRUEBA ANALITICA

SECADO TAGTO (MEZGLA)
SECADO TACTO LIBRE (MEZCLA)
NO SAGGING S/DIL (MEZCLA)
POT LIFE

%SOLIDOS EN PESO (B)

VISC. STORMER (B)

SECADO TACTO DURO (MEZCLA)

GENERADO POR DESPACHO

STD
2H 4H
8H 8H

20 MILS HUMEDOS

35 MIN 60 MIN
90.00 98.00
40.00 50.00

10H 20H

AMERON

INTERNATIONAL
UNIDAD RESULTADOS
MINHR T
MINHR 8n
MILS 20mils
HR 60’
PORCENTAJE 97.00
KU 43.00
MINHR 10h

"

Este certificado de andli:

CC-F-10/02

1010-13351

)

SGS

Fuente: Haug S.A.

g por
no requiere de firma ni sello para ser valido

-

Soions ”

@ & AMERCOAT
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CC-F-10/02

1010-13351

@

Fuente: Haug S.

Figura N°: 3.29 (hoja 3 de 3)
Certificado de calidad de la pintura.
AMERLOCK 400

CERTIFICADO DE CALIDAD

Este certificado de anélisi: i por
no requiere de firma ni sello para ser valido

p 4

-

Sisks” @& < AMERCOAT

PRODUCTO : AMERLOCK 400

CODIGO : 10208574 AMERON

LOTE :1902-2190 INTERNATIONAL

FECHA : 16-07-2010

o/cC : 90245

GUIA DE REMISION : 0551-0000023077

CLIENTE : 2010992575700 HAUG S.A.

EVALUACION

B e e i
PRUEBA ANALITICA STD UNIDAD RESULTADOS
| SECADO TACTO (MEZCLA) =Tt T MINHR T 3h o

SECADO TACTO LIBRE (MEZCLA) 6H 8H MINHR 8h
NO SAGGING S/DIL (MEZCLA) i 20 MILS HUMEDOS MILS 20mils
POT LIFE 35 MIN 60 MIN HR 60'
%SOLIDOS EN PESO (B) 90.00 98.00 PORCENTAJE 97.00
VISC. STORMER (B) 40.00 50.00 KU 43.00
SECADO TACTO DURO (MEZCLA) = 1oH20H 0| MINMR | L. === =
GENERADO POR DESPACHO

159



Figura N°: 3.30 (hoja 1 de 3)
Partida 12 / Pruebas finales.
Actividad 12.1 / Prueba hidrostatica / Calidad: Se realizo las inspecciones para
realizar la prueba hidrostética, el agua fue suministrado por el cliente.

PRUEBA
HIDROSTATICA

Conexion de ingreso del Suministro de agua fue a
agua al tanque. través del Hidrante

Fuente: Haug S.A.
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Proyecto: Tanque de Agua
Compafia Minera Antamina S.A.

FLUOR,

Figura N°: 3.30 (hoja 2 de 3)

Partida 12 / Pruebas finales.

Actividad 12.1 / Prueba hidrostatica / Calidad: El resultado de la prueba
hidrostatica quedd aceptada y se utilizé el registro 000 509 F74104.

000 509 F74104
Rev. 1, 14 Jul 09
Page 1 of 1

Registro: 0\

WATER FILLING AND SETTLEMENT RECORD FIELD ERECTED TANK I ID M74104A

Tag Description: ~ TANK . Tag No.: 6152-TNK-025B
P.0O.No.. A2UL-16KI127 Inspection Classification Tumnover System: 615L-u -\S -0gq
Subcontractor: Haug S.A. Subcontractor x  PVDC [] | Sub-System: (\57- U= [45- 000~ ™
Fluor 0 Other [J | Location: 6152
Type of Tank:  Vertical Diameter: 10 m. Height: 9.98 m. Volume: 7835 m’
Water Filling
No locrement From o To Height Rate H,?::‘i:s Remarks
1 Before Fill 03-03-11 | 03-03-11 0m 0m Odia | = eee——
2 1/4 H 04-03-11 | 04-03-11| 25m 25m 0.5 dia B
3 1/2ZH 04-03-11 | 04-03-11 Sm S5m 0.5 dia —
4 3/4H 07-03-11 | 07-03-11| 7.5m 75m 0.5 dia e
5 Full H 07-03-11 | 07-03-11 | 9.98 m 998 m I dia Martes 08-03-11 a 9 am
6 24 hrs (Filled) | 09-03-11 | 09-03-11] 9.98m 998 m 1 dis Miercoles 09-03-11 a9 am
- -T2 -t P
(Nota: No se presentaron fugas durante el llenado. ﬁﬂ MW\C %q_
Tank Settlement Record W O)\H 1a) ’—%}—’
Section to be checked (degrees V
No-| Stage 5745 [ 45-90 | 90-135 [135-180 ] 180-225[225-270[270-315 [315-360] Remarks
1 | Before Fill 0 0 0 0 0 0 0 0 HP
2 1/4H -3.6 -3.1 2.5 2.3 -2.9 2.2 2.7 -2.8 HP
3 12ZH -48 -4.5 -42 -4 -4.3 -4 42 4.5 HP
4 3/4H 8.1 -8 -19 -13 -7 -6.9 =13 -8 HP
5 24h (Full) 1.3 -11.5 -10.1 -10 -10 -9.3 -10 -10.1 HP
— =15 13
)4 v 7
Name: Dpyip So/loep C. Name: Ao f tnazg Name: S IWA
Signature )L/ Simd;%_ Sigatwre: -
Date /i “ - oghsfr |vwe mpnch 10 oy Deie (o) ,/mx)(f £

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.30 (hoja 3 de 3)

Partida 12 / Pruebas finales.
Actividad 12.1 / Prueba hidrostatica / Calidad: Se realiz6 el control topografico
para verificar el asentamiento de la fundacion civil durante la prueba hidrostatica

se empled el registro HAUG/VERT

FLUOR. | wavaverr
. Registro de Verticalidad HOJA ldel
EMISION: | 05/08/2010
MINERA BARRICK REVISION. | A
Registo N*: 0L | |
ELEMENTO: TANK | CODIGO ELEMENTO: 6152-TNK-0258
PLANO DE REFERENCIA: ESTANDAR DE REFERENCIA: FECHA DE INSPECCION:
P853-6152-16-6003-E1 Rev.7 ‘ 09-03-11
DIAMETRO TANQUE : 10 m | ALTURA TANQUE: 9.98 m
DATOS DEL EQUIPO EMPLEADO: ESTACION TOTAL MARCA STONEX SURVEYING MODELO STS 2RP
ESQUEMA DE REFERENCIA:

A
6152-TNK-0258B
@y 2 B
. Altura de Edicién | Tolerancia 1/200
: do
Angulo DH (mm) Diferencia (mm) (mm) {mm) Resulta
[ A = -13 9984 50 OK
B 13
A 0
90° 2 9984 50 0K
B 2
A 2 +16 9984 50 oK
- B +16
2mn* A . +7 9984 50 0K
B +7
Observaciones: o
(-) significa hacla adentro; (+) hacia fuera. atmo i{s
Punto de referencia “A” I o) 0
Las medidas fueron tomadas después de la prueba hidrostatica. (L

p

[APROBACION FINAL _ = . ‘ —
Firma: > - - - .
[ath. \ostorn % 090 r—
Nombre: %

omibry! ppury) [/ s L.

Lley Mmhnuﬂuj/dmbuv
/ Calidad HAUG SA. Construccion HAUG SA. Supervision Fluor

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.31 (hoja 1 de 4)
Partida 12 / Pruebas finales.

Actividad 12.2 / Plantillado y control dimensional / Calidad: Se realiz6 las inspecciones mediante una plantilla metalica verificando

deformaciones de curvatura en las planchas del cilindro del tanque.

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.31 (hoja 2 de 4)

Partida 12 / Pruebas finales.

Actividad 12.2 / Plantillado y control dimensional / Calidad: Se verific el

plantillado del cilindro, la inpeccién fue aceptada, registro 000 509 F74103.

Proyecto: Tanque de Agua

Compafiia Minera Antamina S.A.

FLUOR,

000 508 F74103
01 Oct 08.
Page 1 of 1

Reatziso 107 ool

TANK PLATE DIMENSIONAL CONTROL RECORD FIELD ERECTED TANK I ID M74103AR

Teg Description: 1 OO\ ; TagNo: @92 T W €25D
P. 0. No.: Q20L- 1o~ 127 | Inspeotion Classification Arca/Umt: (ot s2
Pueblo Viejo
Subcontractor: %\M SA Subcontractor [K Dominicana  [J | Turnover System: (VD2 -UJ-1DS~- COO
orporetion
Work Package: VA Fluor Other 0 | Sub-System: ©AH2- U~ \35- G- N
Type of Tank: Diameter 32.§{ ft Height 2.8 f. |Volume: 25380
Dimension check for: | ( ) Roundness (HP) { K) Pefking/Banding(HP)| ( ) Verticality(HP)
No. Welgl:late Tolerance | Difference | Acceptable | No. Welgl: e Tolerance |Difference|Acceptable
1 | AGVI Doam | \ am o M QUUL | \Dme ‘© oW
2 | QeNz Imm | 2;m (G158 12| AW2 | Bom | Dom O
3 | ApV3 | \dmm Yom Ok B AWE | DDmm L0t O
4 | AeNY [ \Dmm | Dom Ok 14| AUNY | \Bmm | 2o | OW
5 | AG\S B 2mm oW 15 | advs Snm | Som | ow
6 | A3V \ Do © O 16 | AN Bwom | Yam Ow
7 | ADN2 \%mm 2.0 oW 17 | QN2 Donm 2mm O
8 | ASND Rmm B O 1B ANS | Ban Qeam | Ow
s | ABW Bmm | Lo Ow 19 | A2y Bom | Bam Ow
10 | ASVS | Biam \eam Ol 20 [ AWNS | Bonm [ Umm Ow
Notes:

- Control 30 Vertaltdad ¢ Readny) ea antios 3\ fpwque
- \echore ‘emada @0 QMEO.

Jaime é—:—

o 1o
Name: TOARQLO ,‘b&u&l\ez Name: - Name: =N
Signature: M Signature: 9: ) Signature A Vad AO("
Date: A1 i&\/\o Date: (l OI Date: ll!dl! %)

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.31 (hoja 3 de 4)
Partida 12 / Pruebas finales.

Actividad 12.2 / Plantillado y control dimensional / Calidad: Se Verificé el control dimensional del diametro del cilindro del tanque.

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.31 (hoja 4 de 4)
Partida 12 / Pruebas finales.

Actividad 12.2 / Plantillado y control dimensional / Calidad: Se verificé el control

dimensional del cilindro quedando aceptado, registro 000 509 F74103.

Proyecto: Tanque de Agua

Compairiia Minera Antamina S.A. 000 5031%‘;18;
Page 1 of 1
FLUOR, G, iog
TANK PLATE DIMENSIONAL CONTROL RECORD FIELD ERECTED TANK I ' M74103AR
Tag Description: oM AN Tag No: O\S2-T A~ O25B
P.O.No: Q20L=- 1S - KA27 | Inspection Classification Area/Unit: ©i52
Pueblo Viejo
Subcontractor. m A, Subcontructor @ Dominicana {3 | Tumover System: (BIH2 -V - \DD~ DOO
Caorporation
Work Package: WA Fluor Othor 0 | Sub-System: ©A\D2 - V- DS~ QCO- 0N
Type of Tank: Diameter 32.81 ft Height: 22.8I fi. [ Volume: 25 16
Dimension check for. | { x) Roundness (HP) ( ) Peaking/Banding(HP)| ( ) Verticality(HP)
No. Welgl:late Tolerance | Difference | Acceptable | No. Welﬁl: \ate Tolerance |Difference|Acceptable
1 [Afl06 | Bom | B | O« | ~
2 [AathoS | Bam | Dmm 17 ,/
3 [Actiny | Bmm Umm (&7 13 /
4 ARtz | Bmm | Umm Ow 14 /
5 [adoz | \Dom | Umn Ow 15 //
6 [Qatlo] | Bmm | Dam [ O |6 /
7 " 17 /
8 18 //
9 19 /
10 S 20 /
Notes:
- Gontrel 9 Redmdez (Reovndaess) on aotley oel
- Ledoe w00l ¢q compo ik
Subcontractor Fluor Client
. ———
name: (DARLO , DancHez . Name: g
Signature: w'p signature: Signature: !/U Note Q(O‘V‘)
J
Date: U.d)\/ 1o Date: | ‘/ 0‘ b Date: i\ IO\I(Q
< I {

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.32 (hoja 1 de 2)
Partida 12 / Pruebas finales.

Actividad 12.3 / Prueba de adherencia / Calidad: Se realizé las inspecciones

durante la prueba de adherencia con el supervisor de pintura.
]

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.32 (hoja 2 de 2)
Partida 12 / Pruebas finales
Actividad 12.3 / Prueba de adherencia / Calidad: Se realizé las inspecciones a la

prueba de adherencia quedando aceptado, se empleoé el registro HAUG/IP

e r—

Proyecto: Tanque de Agua HAUG /1P
Compafiia Minera Antamina S.A. HOJA: 1ded
Registro de Inspeccién de Campo EMISION: | 09-11-10

1 JREVISION: 0
Codigo del Elemento: 6152-TNK-0258 |Cliente:  Fluor Registro: D1,
Preparado por: David Salluca Ubicacién: Tank- Diesel Fecha: 12-02-11
Plano:  P853-6152-16-6003-E1 Rev.7
Tipo de Inspeccion: Dimensional ) ] Visual [X ] Otro O
Resultado
Enel &reade Tank-Diese!, se realizo la Prueba de Adherencia en 02 zonas puntuales del tanque con tag: 6152-TNK-0258.
mummnmw-mmmauueum1m
La Pruba de Adherencia se reafizo en zonas donde [a pintura tiene mas de 07 dias de curado.
La prueba de Adherencia se aplica a la primera capa (Pintura base)
£l equipo de prueba utiizado: Elcometer 108 Adhesion Tester (0 — 3500 PSI), con ceriificado CPU-121-2010.
Adhesivo (Pegamento): Scotch Weld MC1500 - 3M
Se adjuntan fotos.

%
\
\
\
\
\
\
\
\
\
\
\
\
\
\
T~
Observaciones: —
1.-Semmbmdewamm=mmm. daime
2.-Se realizo la prueba en 02 puntos del Shel, N j 1 Jyto)
3.- Valor de prueba de adherencia en punto 1 : 1000 psi PR n!olll“
4- Valor de prueba de adherencia en punto 2 : 1100 psi =4
5. Valor minimo para prueba de adherencia : 600 psi
APROBACION FINAL VA
Firma; 7 Fecha: Flrma: M Fecha: Finpa; FJ’MI
. apatr . Lizfodf" . (Y2 1

Nombree/ DouTh Jajiveel, | Nombre: S\ O N AL Nombre: \ J‘%_

de Calidad | HAUG S.A Supervisor | HAUG S.A Supervisor /

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.33
Certificado de calibracion del equipo de rugosidad, utilizado en la superficie de

pintura del tanque.

| omgme e

EHEN 1024
msm@rﬂgs cuYo' |

B2 HORTHEAST THIRD STREET « POMPAND BEACH « FL 33063 - ESTADDS LIMITOS:
) SALTA N T05T - (MESMEWD) - G000V CAUT - MEMOOZN, - AREENTING
Tolefonos: [0261) 4227060 |0254) 4205000 Faxo (0261) 4725020
S-mnait nsiramn i cusdis ey, com.ar Pégina Wob:  www insirumenioscuys com ar

| CERTIFICADO DE CALIBRACION

N RAC 16263

Sokctanta: FACTORIA METALICA HAUG 5. A, Fecha  22-07.20143
Av. fiiga 178 Wocn - 580 4504 - Srpanina SrismaCabesis  OF- 3014

INSTRUMENTO A CALIBRAR
IDENTIFICACICA MEDIDOR DE Fe

Linizaciin:

[ Lo et KITUTOY D Lindiad o Mechcly I

Tl TIZGETHT Rango in__a ‘.{E ) In

N it Sevm PINTL08 Sy i1, [T
Foohia Racapoc 22873013 Cheas

EEFM En Talgrancia Tveranoa * R T 0 I
[Estags Enlmps En Tabsan

Travasior

Azsal FMHOIMOZS L RN

TH. 02

* Eximbiecicly por o 1T,
Irirumnnios Cuyo Mardens ¢ documaent i vazasdided da iodms s
s Sn calbrachin oom o MaSnal inefals of Stangiady aad
Tavhookgy, BT, u ol retonodd crganiamo de oM Aesonad o
Infermacineal, o.m medokines o midicon omedss & s laborlons
0 8 s prinCipe v lic constanies Nisoas raurskis sceptadas, o lipo o
[Freperain de calDiasdn, o por e comparmkin @ lic iormes dal acuen

En‘ud.
Lows archivies corpliics de s iobojos raskzmion mn manemiio por Copla Tesiigo ol da el
Irsimarmanine Cosa y astin disponbies pord s donauils Sadcimdna an Ingtrumen 1o Calonasn

N RAC. 18263

INFORME TECNICO |
Infommaci®d iampkmeniana:
Foreriania W COR-028 Fevizidn 00022012

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.34 (hoja 1 de 2)
Partida 13 / Entrega final.

Actividad 13.1 / Cierre de observaciones e inspeccion / Calidad: Se realizé el

cierre de documentos de calidad en conformidad al término de la construccion.

Proyecto: Tanque de Agua 000 509 F74102
Compafiia Minera Antamina S.A. Rev.1, 14 Jul 09
Page 10of2 *
FLUOR,
INSPECTION RECORD FIELD ERECTED TANK ID M74102A
Subject Subcontractor Fluor
1.0  Inspection-Bottom E
11 Bottom annularc plates level. 2
20 Inspection-Shell : A
2.1  Shell diameter checked at bottom, mid-height, top.
22  Shell height checked.
23 Shell banding checked. /Shell peaking checked.
24  Wind girder erection checked.
25 Location nozzle’s, manhole and stairway checked.
30 Inspection-Roof
3.1 Support columns for roof in place and plumb.
32 Roof fittings locations checked.
33 Roof seals installed and checked.
34 Stairway and ladder locations checked.
35 Fire extinguishing systems installed and checked.
3.6 Internal spray and distributor piping and fittings checked.
40  Testing
4.1 Hydrotest water quality and temperature checked.
42 Operation of vents and liquid gauges checked.
43 Tank cleaned.
44 Comer weld tested.
4.5 Bottom seams vacuum tested.
50  Armangement n
5.1 Foundation correct / | Vi
52  Dimeasion in accordance with design data /17
53 Peakingbanding/Verticality & Roundness  / ///}
54  Nozzle Sizing, orientation & standouts [V /~. .
5.5  Bottom drain location correct NN
56  Armangement traceability weld maps accepted WY e
57  Temporary attachments removed Le]oq'[n

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.34 (hoja 2 de 2)
Partida 13 / Entrega final.
Actividad 13.1 / Cierre de observaciones e inspeccion / Calidad: Se realizé el

cierre de documentos de calidad en conformidad al término de la construccion.

Proyecto: Tanque de Agua 000 509 F74102
Compafiia Minera Antamina S.A. Rev.1, 14 Jul 09
Page20of2 .
FLUOR,
INSPECTION RECORD FIELD ERECTED TANK ID M74102A
Subject Subcontractor Fluor
60 Testing
6.1  AllNDE completed and verified o Y
62  Floor Vacuum Test O A
63 Nozzle reinforcing pad air test oW
6.4 Fixed roof tightness test AL
6.5 Hydrostatic Test O\ \) ¥
6.6 Settlement under hydrotest recorded Ol
7.0 Atachments J
7.0 Ladders & platforms installed correctly o (i
72  Foam piping installed (where applicable) win A | MR A
73 Sprinkler system installed (where applicable) i ;"; ” r/A )
7.4 Breather valves/Air vents installed A /A
75  Level gauges stilling wells installed Y/ 7ZA I
76 Earthing (' ’L_
80  Surface Protection N
81  Intemal coatings & | @_
82  Extemal coatings o L . T I
9.0  Final Acceptance W B
9.1 Tank calibration carried out . i/ L&
92 Nameplate data correct |, ok
93 Tank cleaned out & ready for closure | i Pt |
94  QC documentation reviewed & accepted oK (15 2=
9.5  Closure certificate signed ) ok /M @7, 8
Remarks Tonk ¢ b6ISL-TNK-025B /, i LB
P e S
[9' Qusas %
Fluor Field EnwOps lut
Name  Toume fGhos . | Neme T cAmAcHp; ~ ? ./ D
Signature MJ Signature W\ Sigeature 5 4
Do ®loufu [ -%r-oey e [ 7/ 0810y
Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.35

Partida 13 / Entrega final.
Actividad 13.2 / Certificado de pruebas / Calidad: Se realizo el cierre de

documentos de calidad en conformidad al término de la construccién.

Proyecto: Tanque de Agua

o o ! 000 509 F74106
Compafiia Minera Antamina S.A. Rev.1, 14 Jul 09
Page 1 of 1
FLUOR,
TANK TEST CERTIFICATE | 1D M74106
Tag Description:  TANY. _ TagNo.. @52 -1l -0258
P.O.No: puwL-1b~ K(x Inspection Classification Tumover System: (QIH2 - Y~ 135 - 000
Subcontractor: Subcontractor (8 PVDC [ | Sub-System: 2~ )~ \HD O0O-\\
\C S SA. Fluor 0 Other [] | Location: 0192
——
Subject Subcontractor Fluor
Bottom - Vacuum Test Numbers .
T)t\ntbo vealizado won 4—(()\0 O%/Ol/lo .\'9“; '“&o g
Como yers\lado ‘tonjorme’, .
1
LUV,
NER: 50 F$4105 Qoq‘u‘\m e
Fiftings - Air Test Num!

Procba tealizado con fecha oslor/v tentend o

Lo © ‘q\e\\o do ‘ce t\-‘(ovme'.

NEe: K09 F 34105 2931.\\10 <l 1

Roof - Vacuum Test Numbers

Shell - Hydrostatic Test Numbers
Lo Pruebe. se cealine del 0‘310’)}“ al D‘i’o’b’u\
Se do for oceflofe. o frveho,

Neme:  Joime

Signature

Date:

\SIO’)I\\ i
o

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.36
Partida 13 / Entrega final.
Actividad 13.3 / Entrega del tanque / Calidad: Se realizo el cierre de documentos
de calidad en conformidad al término de la construccion.

Proyecto: Tanque de Agua
Compaiiia Minera Antamina S.A. %%?‘520357‘13%3
Page 1 of"
FLUOR,
FINAL CLOSING AUTHORIZATION RECORD | ™ pM74026Ar

Tag Description: ~ \ow\& ) TagNo: 6l5L-Tuk-C25DH

P.O.No: RI0OL~1b- KILY Inspection Classification Area/Unit: 6152

Subcontractor: HAuE $- A - Subcontractor B PVDC O | Tumover System: 6152-0-135-c0e |
‘ Work Package: ¢ fit. Fluor R Other 0 | Sub-System: Gl 52-0-135-00¢~ ™M

1. The gbove equipment has been supplied, erected and intemally fitted in accordance with the
appucab_le drawings, specifications and manufacturer's standard and is certified to be
dn;ebd_lamcaly acceptable. Equipment has been inspected for cleanliness and is free of all

ns.

FluorDate & *MHBVLID WZO-MH

\ 0 |

2 Authorization is hereby granted to effect final closing or sealing of this equipment.

PVDC/Date 6,/%0}1./1 ce-4-/)

3.  Final closing has been effected.

=
u ]
FluorDate T <amacio P (s

20 - APEil - '2—0“

Fuente: Haug S.A.

173



Figura N°: 3.37 (hoja 1 de 2)

Charlas de capacitacion al personal operativo realizados durante el montaje.

Proyecto: Tanque de Agua
Compafiia Minera Antamina S.A.

HAUG/CC

Page 1 of 1

REGISTER:

Tule Polick calvs

Training Subject:

Instructor(s): ......sdQAME. RV 8D

Duration: .02 M Date: Z..“./.Q.".Z/‘O
Nombre y Apellidos Firma

TMiguel Aagl Herrero ~+orreh

;[?7 /%4 >3 S 2

@g’r 4/?4/;“,;1 1S ,u; 4

'ROI‘GJ/ Baldeon Vil anes

Lo Joza Wecosup

Ttors Solis I re1896c6r

Moo Soadee Pafeob

/%Jul: ,}é/wmﬂléf//
) gul  lteace ?ec\

7%?? %&é‘a )614;4—%0

Jo.(ue S8les Dypibderren

/2;0,(4[ 205“‘ sopbpuo
/ /
T

CAREZ  Rones Zrove  Leos

/ -
%o/zo L ArAas e

Copnodde 0 biverss &, AL
(LS /}zx&; //Zzzwc 74

\/711//0 (7(//5{7'; /077'24/4«
d

/0 MNé&Ee @AN CHANO D0t/ ¢
’ .
(QUEERD vl usé  ptpeETO

J

MEMNA  NojvsEZ  TrOF L 0 CESBR

&CM ARAX ¢cO >8¢

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.37 (hoja 2 de 2)
Charlas de capacitacion al personal operativo realizados durante el montaje del tanque.

i

9.06.2011 0

Fuente: Haug S.A
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Figura N°: 3.38 (hoja 1 de 2)
Hallazgos de No Conformidad detectados durante las actividades de construccion

debido al incumplimiento en los procedimientos de calidad.

Proyecto: Tanque de Agua 000 509 FO1301
Compafiia Minera Antamina S.A. 11 July 08
Page 1 of 3

CLUOR,

NONCONFORMANCE REPORT ID A01301A

Tag Description: CIL Tanks Tag No.: 4131-TNK-120/125/130/135/140/145/150/155
) ? P Turnover System:
P. 0. No.: K127 Inspection Classification 4131-P-030-000/001/002/003/004/005/006/007
N S Sub - System:
Subcontractor: Haug Subcontractor O Client 4131-P-030-000/001/002/003/004/005/006/007-M
n /) Fluor v Other Location: Area 4131
Initiated by: - Date: Hold Tag NCR No.
Jose Yakoubian 08 June 2010 | Yes No ¢/ 140 Rev1
Area/Location” ’ Unit/Equip No. Discipline/Responsibility:
4131 CIL Tanks See Tag No. above Mechanical
DWG. No./Rev. Spec./Rev. Audit No. (If Applicable)
P853-4131-16-6001-CIL2-E2 See description N/A

DESCRIPTION OF NONCONFORMANCE

Washers haven’t been placed in order to cover the long slotted holes (24x50mm) in the bolted connection corresponding of Angle
no.. 125A6, in access platforms for CIL Tanks. According to AISC Specification for Structural Joints Using ASTM A325 or A490
Bolts referenced in Specification SP-0000-14-0001.

See pictures and documents attached.

ROOT CAUSE I CAUSE CODE(S) C08b

Work Process Not Followed — C08b — Ignored Procedure

DISPOSITION Use as is < Rework ) Repair Other

4/1;)5;«// waers as _‘s,becf/f=474’9~ :'ng‘zq)L_v

DISPOSITION BY G sy’ Diesign g Appomes] Beg.
Construction Engineer Date Yes @
DISPOSITION
COMPLETED BY
Contractor Date
Design Engineer Date
ACTION VERIFIED AND NON-CONFORMANCE CLOSED

VERIFICATION METHOD 7 CNGRACDR. HAVE FUICED THE W ASHER.

DOC REVIEW INSPECTION OTHER /1o onpng ® SPEIAUTION FOR e

/7 /] "Torr v ING ASTM A3AS. SEE PICRIZES

e pevsnd L™ 0 thiforo

FLUOR-VERIFIED DISPOSITION AND RECOMMENDED CLOSURE OF NCR

FLUOR SITE QUALITY MANAGER DATE i
a2 w0 2

= e

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.38 (hoja 2 de 2)
Hallazgos de No Conformidad y Auditorias de calidad realizadas con la supervision de la empresa FLUOR

Fuente: Haug S.A
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Figura N°: 3.39

Auditorias de calidad, realizadas con la supervisién de la empresa Fluor donde se

verifico el grado de cumplimiento del plan de gestion de la calidad.

Proyecto: Tanque de Agua 000 509 01701
Compafiia Minera Antamina S.A. 01 Oct 08
Page 1 of 1
FLUOR,
AUDIT FINDING ID A01701
Y Project/Contract Number: _ K127 Haug Finding Number: PA#011
Project Name: Field Erected Tanks Audit Date: 1923 April 2010

Auditor(s): Daria Mora

Auditee Personnel Contacted:  Jaime Bustos

2 A. Reference: Contract Schedule 16 Attachment E section 2.1

B. Requirement: “Contractor will prepare procedures to control documents and data that relate to the control of contracted
Works. Contractor is responsible for ensuring that documents provided by Engineer for construction are maintained to the
most up-to-date revisions. Contractor’s control procedure should ensure that all necessary information is delivered to the
proper locations and personnel responsible for the performance of the Works. The procedure will ensure that obsolete
documents are promptly removed from all points of issue or use.”

Continued on back 0

%) Deficiency: Document Control Procedure included in Contractor Quality Plan does not fully meet Contract requirements
about ensuring all necessary information is delivered to the proper locations and personnel responsible for the performance;
of the works. Current document control process is not properly documented in such procedure since document receiving,
elaborating, reviewing, distributing, issuing and removing of obsolete copies are not established.

Continued on back O

% Proposed Disposition: -~ -
Review and modly Jdecoment wnirol Qrocedure 10 MeeT requice mewnls .

GEL new \ersion afproved \OC) cluoe.

~ = 3 ! Expected Completion Date: 24/06/ 10
Joime \\u;mj /M l‘&/OS/[o ‘—/—7[—'

3 Corrective Action Evatua{ioﬁa,nd esponse:

Disposition (Action taken to correct deficiency) Completion Date:
D\aoc“‘“ew\ @“}“i\ 5’(5<,efiure wos reviewdand i ried Te tmowe W Project $fecific.
docoment &tfir hition Moirix  hoy },ch W imple meied  as oell

9 Auditee Signature: S(X‘\me ‘P)\J?\OS Date: O\ ie\(!! LO\0

Date: Ol 10O

7 Auditor Concurrence with disposition:

Wiopbrikion Lo basen cormplect

el O(WVV)-&M{/Q = ,L / Continued on back (J

® Auditor Follow-up and Close-out Verification: 6

Auditor Signature: @‘7‘_' Date Deficiency closed: 6 [ Qd ydd) (C
7~_H’ ]

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.40
Certificado de Auditor Interno

@

uqlg!ypo;nf

BUSINESS SCH

OTORGA EL SIGUIENTE
CERTIFCADO A

Jaime Alberto Bustos Sanchez

POR HABER COMPLETADO EXITOSAMENTE EL PROGRAMA
DE ESPECIALIZACION EN

AUDITOR INTERNO DE CALIDAD
EN I1SO 9001:2008

Con una duracién de 16 horas

y Instructor

Fuente: Haug S.A.
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Figura N°: 3.41
Certificado de Trabajo

INGENIERIA"
CONSTRUCCION
MONTAJE

HAUG S.A.
C/ Mustafa Kemal Ataturk No. 34 Ofic. 1 Ens. Naco, Santo Domingo, Rep. Dom P
Tel.: 8092272679 o,

2 1( ANAB

CONSTANCIA DE TRABAJO

Quien suscribe,
HACE CONSTAR:

Que el Senor

JAIME ALBERTO BUSTOS SANCHEZ

Identificado con pasaporte 4814615 Labora en esta empresa desde el 01 de mayo del
2007; y a la actualidad esta destacado desde el 20 de setiembre del 2009 al proyecto
P-883 Field Erected Tanks en Republica Dominicana, desempefiando el cargo de:

INSPECTOR SENIOR DE CONTROL DE CALIDAD

Se expide el presente a solicitud del interesado, para los fines que estime convenientes

Cotui, 24 d

uis Manrique Marquez
Administrador RRHH
Haug S.A.

Fuente: Haug S.A.
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3.3 Evaluacion de salida
Finalizado el proyecto se realiz6 de forma sistemética un conjunto de acciones para

el cierre definitivo del proyecto:

3.3.1 Aseguramiento y control de la calidad
El &rea de calidad termino la elaboracion de todos los documentos que conforman
el Dossier de calidad del proyecto.

Se realizd la entrega de la carpeta a la supervision de Fluor mediante carta al
administrador de contratos para conocimiento y aprobacion.

Para el cierre del montaje se entreg6 a la gerencia y residencia de Haug S.A. toda
la informacion generada por el area de calidad durante el desarrollo de la obra para

actualizacion de los activos de la empresa.

Los principales documentos entregados fueron:
e Entregables liberados por calidad (Ver tabla N° 10, pagina 182)
e Relacion de soldadores (Ver tabla N° 11, pagina 183)
e Lista PQR y WPS (Ver tabla N° 12, pagina 184)
e Nomina de instrumentos de calibracién (Ver tabla N° 13, pagina 185)
e Registros de control de calidad (Ver tabla N° 14, pagina 186)
e Procedimientos de control de calidad (Ver tabla N° 15, pagina 187)
e Indice de planos (Ver tabla N° 16, pagina 188)
e Plan de gestion de la calidad (Ver tabla N° 17, pagina 189)
e Padron de auditorias (Ver tabla N° 18, pagina 190)
e Listado de NCR (Ver tabla N° 19, pégina 191)
e Lecciones aprendidas (Ver tabla N° 20, pagina 192)
o Cierre de observaciones de construccion (Ver figura N° 3.42, pagina 193)

e Acta de entrega de Dossier de calidad (Ver figura N° 3.43, pagina 194)
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Tabla N°: 10
Entregables liberados por calidad

ITEM ACTIVIDADES INSPECCION|REGISTRO|ESTATUS| TERMINO
1 RECEPCION DE MATERIALES
11 Recepcién, almacenamiento y liberacion M. Aceptado | Conforme | Liberado |sab 12/06/10
2 FUNDACION CIVIL
2.1 Verificacién fundacion civil concreto Aceptado | Conforme | Liberado |dom 13/06/10
3 PLANCHAS DE FONDO
31 Tendido, armado-soldadura longitudinal Aceptado | Conforme | Liberado | lun 14/06/10
3.2 Tendido, armado-soldadura transversal Aceptado Conforme | Liberado | mi¢ 16/06/10
4 PLANCHAS DE CILINDRO
4.1 Montaje anillo rigidez (sold.-Superior) Aceptado | Conforme | Liberado | vie 18/06/10
4.2 Montaje anillo rigidez (sold.-Inferior) Aceptado | Conforme | Liberado | vie 18/06/10
43 Montaje 6° anillo, Sold.-Tintes, vertical V6 Aceptado | Conforme | Liberado |dom 20/06/10
44 Gateo 6° anillo, Sold.-Tintes, horizontal H5 Aceptado | Conforme | Liberado |mar 22/06/10
4.5 Montaje 5° anillo, Sold.-Tintes, vertical V5 Aceptado | Conforme | Liberado |mié 23/06/10
4.6 Gateo 5° anillo, Sold.-Tintes, horizontal H4 Aceptado Conforme | Liberado | vie 25/06/10
4.7 Montaje 4° anillo, Sold.-Tintes, vertical V4 Aceptado | Conforme | Liberado |sé&b 26/06/10
4.8 Gateo 4° anillo, Sold.-Tintes, horizontal H3 Aceptado Conforme | Liberado | lun 28/06/10
4.9 Montaje 3° anillo, sold.-Tintes, vertical V3 Aceptado | Conforme | Liberado | mié 30/06/10
4.10 Gateo 3° anillo, Sold.-Tintes, horizontal H2 Aceptado | Conforme | Liberado | jue 1/07/10
411 Montaje 2° anillo, Sold.-Tintes, vertical V2 Aceptado | Conforme | Liberado | sab 3/07/10
4.12 Gateo 2° anillo, Sold.-Tintes horizontal H1 Aceptado | Conforme | Liberado | dom 4/07/10
4.13 Montaje 1° anillo, Sold.-Tintes, vertical V1 Aceptado | Conforme | Liberado | mar 6/07/10
5 PLANCHAS DE CILINDRO / FONDO
51 Soldeo, Tinte-junta filete interior-exterior Aceptado | Conforme | Liberado | jue 8/07/10
6 ESTRUCTURAS METALICAS
6.1 Montaje de columnas central-angulo refuerzo| Aceptado | Conforme | Liberado | vie 9/07/10
6.2 Montaje de estructura y soportes de techo Aceptado | Conforme | Liberado |dom 11/07/10
6.3 Montaje de plataforma y barandas-techo Aceptado | Conforme | Liberado | lun 12/07/10
6.4 Montaje de silleta anclaje-Sold.-Torque Aceptado | Conforme | Liberado | mié 14/07/10
7 PLANCHAS DE TECHO
7.1 Tendido, armado-soldadura longitudinal Aceptado | Conforme | Liberado | vie 16/07/10
7.2 Tendido, armado-soldadura transversal Aceptado | Conforme | Liberado | vie 16/07/10
8 CONEXIONES Y ACCESORIOS-CILINDRO
8.1 Instalacion de conexiones-cilindro Aceptado | Conforme | Liberado |mar 20/07/10
8.2 Instalacion de conexiones-techo (Sold.) Aceptado | Conforme | Liberado |mié 21/07/10
9 ENSAYOS / PRUEBAS
9.1 Ensayos END (Radiografia) Aceptado | Conforme | Liberado | vie 23/07/10
9.2 Pruebas de vacio en planchas de fondo Aceptado | Conforme | Liberado |sab 24/07/10
9.3 Pruebas neumatica en conexiones Aceptado | Conforme | Liberado |séab 24/07/10
10 REPARACION DE SUPERFICIE
10.1 Reparacion de superficie soldadura-exterior Aceptado | Conforme | Liberado | lun 26/07/10
10.2 Reparacion de superficie soldadura-interior Aceptado | Conforme | Liberado |mié 28/07/10
11 PROTECCION SUPERFICIAL
11.1 Pintura exterior Aceptado | Conforme | Liberado | vie 30/07/10
11.2 Pintura interior Aceptado | Conforme | Liberado | dom 1/08/10
12 PRUEBAS FINALES
12.1 Prueba hidrostatica Aceptado | Conforme | Liberado | mié 4/08/10
12.2 Plantillado y Control Dimensional Aceptado | Conforme | Liberado | jue 5/08/10
12.3 Prueba adherencia pintura Aceptado | Conforme | Liberado | jue 5/08/10
13 ENTREGA FINAL
13.1 Cierre de observaciones e Inspeccion Aceptado | Conforme | Liberado | jue 5/08/10
13.2 Certificado Pruebas Aceptado | Conforme | Liberado | vie 6/08/10
13.3 Entrega Tanque Aceptado | Conforme | Liberado | sab 7/08/10

Fuente: Haug S.A.
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Elaborado: Jaime Bustos

Tabla N°: 11
Relacion de soldadores

Proyecto: Montaje del Tanque para Almacenamiento de Agua
Contrato: K-127

Supervision: FLUOR
Cliente: Compafiia Minera Antamina S.A.

FLUORA

ANTA@NA

Fecha: 07/08/2010

ESTATUS DE SOLDADORES
Item Codigo: Nombre de soldador DNI Proceso Posicion Norma Estado

FHC soldadura
1 063 [Gastelo Silgado Ricardo 16618465 SMAW 2G, 3G, 4G ASME Aprobado
2 097 |Ochoa Mufioz Luis 07044564 SMAW 2G, 3G, 4G ASME Aprobado
3 098 |Arango Jose Rocky 41127655 SMAW 2G, 3G, 4G ASME Aprobado
4 123  |Juarez Ramos Jose Luis 40790836 SMAW 2G, 3G, 4G ASME Aprobado
5 171 |Valladares Ortega Pascual 08611274 SMAW 2G, 3G, 4G ASME Aprobado
6 320 [Hancco Zea Wilbert Paul 42894655 SMAW 2G, 3G, 4G ASME Aprobado
7 424  [Espionoza Ramos Anibal Sixto 41832013 SMAW 2G, 3G, 4G ASME Aprobado
Jaime Bustos S.
Jefe de Aseguramiento y Control de Calidad

Fuente: Haug S.A.
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Tabla N°: 12
Lista de PQR y WPS

Proyecto: Montaje del Tanque para Almacenamiento de Agua FL U o R
Contrato: K-127 ®

7
Supenvision: FLUOR
Cliente: Compafiia Minera Antamina S.A. ANTAMNA

Elaborado: Jaime Bustos Fecha: 07/08/2010

ESTATUS DE CALIFICACION DE PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA PQR

P Material
Item CODIGO Material Base roceso atena Posicion Norma Estado
soldadura Aporte
HAUG/PQR-055 ASTM A-36 SMAW E-7018 2G ASME Aprobado
HAUG/PQR-056 ASTM A-36 SMAW E-7018 3G ASME Aprobado

Jaime Bustos S.
Jefe de Aseguramientoy Control de Calidad

Proyecto: Montaje del Tanque para Aimacenamiento de Agua FL U O R
Contrato: K-127 ®

72\
Supenvision: FLUOR
Cliente: Compaiiia Minera Antamina S.A. ANTAMINA

Elaborado: Jaime Bustos Fecha: 07/08/2010

ESTATUS DE ESPECIFICACION DE PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA WPS

Item CODIGO Material Base Proceso Material Posicion Norma Estado
soldadura Aporte
HAUG/WPS-253 ASTM A-36 SMAW E-7018 2G ASME Aprobado
HAUG/WPS-263 ASTM A-36 SMAW E-7018 3G ASME Aprobado

Jaime Bustos S.
Jefe de Aseguramientoy Control de Calidad

Fuente: Haug S.A.
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Nomina de instrumentos de calibracion

Elaborado: Jaime Bustos

Tabla N°: 13

Proyecto: Montaje del Tanque para Almacenamiento de Agua
Contrato: K-127

Supervision: FLUOR
Cliente: Comparfiia Minera Antamina S.A.

FLUOR,

R

ANTA@NA

Fecha: 07/08/2010

INSTRUMENTOS DE CALIBRACION

Item Cédigo Instrumento Marca Modelo Serie Fepha de Estado
Calibracion
1 ENOG-1010 (Nivel Optico Pentak Pentak AP-281 203585 23/05/2010 Aprobado
2 EETE-0001 |Estacion Total Trimble S6 92110220 18/05/2010 Aprobado
3 ETIM-1009 [Termometro Infrarojo Fluke 62 Mini IR No indica 15/05/2010 Aprobado
4 ETSC-1014 [Termometro de Contacto Elcometer NMN 1108 18/05/2010 Aprobado
5 ETIM-0008 [Termometro Infrarojo Fluke 568 21610003 23/05/2010 Aprobado
6 EMEA-1022 |Medidor de Rugosidad Mitutoyo 7326STX1 PWZ406 15/05/2010 Aprobado
7 EMPD-1051 |Medidor de Espesor P. Defelsko Positector 6000 177830 3/06/2010 Aprobado
8 EMMA-1010 |Manometro Francel 19598 7813330 23/05/2010 Aprobado
9 ETTM-1027 |Torque CDI 600 4AMFRMH 709091040 18/05/2010 Aprobado
10 ETTM-1027 |[Torque Wright 8447 908019404 3/06/2010 Aprobado
11 | EMGB-1016 (Bridge Camgage Unknown NMN NSN 3/06/2010 Aprobado
12 | EMGB-1026 (Bridge Camgage Gal No especifica BC-3684 15/05/2010 Aprobado
13 | EMMA-1149 |Manometro Wika NMN NSN 18/05/2010 Aprobado
14 | EVAA-0006 [Vacuometro Nuova MGS10A63 No indica 23/05/2010 Aprobado

Fuente: Haug S.A.
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Elaborado: Jaime Bustos S.

Tabla N°: 14
Registros de control de calidad

Proyecto: Montaje del Tanque para Aimacenamiento de Agua
Contrato: K-127

Supenvision: FLUOR

Cliente: Compaifiia Minera Antamina S.A.

REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD

FLUOR

A\

* ANTAMINA

Fecha: 07/08/2010

Item Caodigo Descripcion Registro| Estado
1 |HAUG/TOP Registro de Verificacion Topografica HAUG | Aprobado
2 |000 509 F02301 |Receiving Inspection Checklist FLUOR | Aprobado
3 [000 509 F79001 |Daily Welding Report FLUOR | Aprobado
4 1000509 F79202 |Nondestructive Examination Request FLUOR | Aprobado
5 000509 F79203 |Radiographic Rejectable Defects Statistics FLUOR | Aprobado
6 000509 F74103 |Tank Plate Dimensional Control Record Field Erected Tank | FLUOR | Aprobado
7 |000 509 F74105 |Tank Leak Test Record FLUOR | Aprobado
8 |HAUG/TOR Registro de Torque de Pernos HAUG | Aprobado
9 |000 509 F74104 |Water Filling And Settlement Record Field Erected Tank FLUOR | Aprobado
10 |HAUG/VERT [Registro de Verticalidad HAUG | Aprobado
11 |000 509 F74106 |[Tank Test Certificate FLUOR | Aprobado
12 |000 509 F78001 ([Coatings Inspection Record FLUOR | Aprobado
13 |HAUG/IP Registro de Inspeccion de Campo HAUG | Aprobado
14 (000 509 F75103 [Weld Map Record FLUOR | Aprobado
15 |000 509 F74102 |Inspection Record Field Erected Tank FLUOR | Aprobado
16 |000 509 F74026 [Final Closing Authorization Record FLUOR | Aprobado

Fuente: Haug S.A.
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Tabla N°: 15
Procedimientos de control de calidad

Proyecto: Montaje del Tanque para Almacenamiento de Agua A
Contrato: K-127
Supenvision: FLUOR FL U O R o

Cliente: Compaifiia Minera Antamina S.A. § ANTAMNA
Elaborado: Jaime Bustos S. Fecha: 07/08/2010
PROCEDIMIENTOS DE CONTROL DE CALIDAD
Item| Cddigo Descripcion Revision| Estado
1 | PROC-001 [Procedimiento de calificacion de soldadores 1 Aprobado
2 | PROC-002 |Procedimiento de soldadura 1 Aprobado
3 | PROC-003 |Procedimiento de preparacion y proteccion superficial 1 Aprobado
4 | PROC-004 [Procedimiento de tintes penetrantes 1 Aprobado
5 | PROC-005 |Procedimiento de pruebas de fuga 1 Aprobado
6 | PROC-006 |Procedimiento de prueba hidrostatica 1 Aprobado
7 | PROC-007 |Procedimiento de prueba de radiografia 1 Aprobado
8 | PROC-008 |Procedimiento de torque de pernos 1 Aprobado

Jaime Bustos S.
Jefe de Aseguramiento y Control de Calidad

Fuente: Haug S.A.
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Agua

Contrato: K-127
Supervision: FLUOR

Tabla N°: 16
indice de planos

Proyecto: Montaje del Tanque para Almacenamiento de

FLUOR,

Elaborado: Jaime Bustos S.

RELACION DE PLANOS

Fecha: 07/08/2010

N

ANTAMINA

Iltem| Caodigo Descripcion Revision| Estado
1 | A1-002-00 [Ensamble general 1 Aprobado
2 | A1-002-01 |Casco - Ensamble y Detalles 1 Aprobado
3 | A1-002-02 [Fondo - Ensamble y Detalles 1 Aprobado
4 | Al1-002-03 |Techo - Ensamble y Detalles 1 Aprobado
5 | A1-002-04 |Escaleray Plataforma - Ensamble y Detalles 1 Aprobado
6 | A1-002-05 [Shell Manway - Ensamble y Detalles 1 Aprobado
7 | A1-002-06 |Roof manway - Ensamble y Detalles 1 Aprobado
8 | A1-002-07 |Conexiones en Casco — Detalles 1 Aprobado
9 | A1-002-08 |Conexiones en Techo — Detalles 1 Aprobado
10 | A1-002-09 [Soporte de Techo - Ensamble y Detalles 1 Aprobado
11 | A1-002-10 |Silletas de Anclaje — Ensamble y Detalles 1 Aprobado
12 | A1-002-11 |Base de Concreto — Detalles 1 Aprobado

Fuente: Haug S.A.
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haug

Tabla N°: 17
Plan de gestion de la calidad

Proyecto: Montaje del Tanque para Almacenamiento de Agua
Contrato: K-127

Supervision: FLUOR

Cliente: Compaifiia Minera Antamina S.A.

Elaborado: Jaime Bustos S.

FLUOR,

AN

ANTAMINA

Fecha: 07/08/2010

PLAN DE GESTION DE LA CALIDAD

ltem

Codigo

Descripcion

Revision

Estado

1

PGC

Plan de gestion de la calidad.

1

Aprobado

Jaime Bustos S.
Jefe de Aseguramiento y Control de Calidad

Fuente: Haug S.A.
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Tabla N°: 18
Padron de auditorias

Proyecto: Montaje del Tanque para Almacenamiento de Agua

Contrato: K-127
Supervision: FLUOR
Cliente: Compafiia Minera Antamina S.A.

FLUOR,

-\

ANTAMINA

Elaborado: Jaime Bustos S. Fase/Proceso: Cierre Informe N°: 01 Rev.: 01 | Fecha: 07-08-10
ESTATUS DE AUDITORIAS DE CALIDAD
Item | Auditoria Referencia Disposicion F. Inicio |F. Termino Responsable Estatus
Revise y modifique el procedimiento de control de |Se modifico el procedimiento de control de
1 PA#011 |documentos para cumplir con los requisitos, documentos y se procedio a implementarlo en el 13/06/2010 | 9/07/2010 Jaime Bustos Cerrado
obtenga una nueva version aprobada por Fluor proyecto
Actualizar la frecuencia de calibracién de los Se realizo una nueva revision a la frecuencia de
2 PA#012 [instrumentos para cumplir con los requerimientos  |calibracion de instrumentos. 20/06/2010 | 28/06/2010 Jaime Bustos Cerrado
del manual de calidad de Fluor
Desarrollar e implementar un programa de auditoria |Se implemento y programa de auditorias en el
3 PA#013 |segln sea requerido en el proyecto. proyecto, segun las actividades desarrolladas en 18/06/120 | 13/07/2010 Jaime Bustos Cerrado
obra.
Implementar la verificacién de los parametros de Se realizo la verificacién de los parametros de
4 PA#014 |soldadura en las maquinas de los soldadores. soldadura en el proyecto. 8/07/120 | 22/07/2010 Jaime Bustos Cerrado
Realizar una nueva revisién al procedimiento de Se realizo una nueva revision al procedimiento de
5 PA#015 |soldadura, implementar mayor % a ensayos de PT. |soldadura, aumentando el % a ensayos PT. 15/06/2010 | 23/06/2010 Jaime Bustos Cerrado

Fuente: Haug S.A.
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Tabla N°: 19
Listado de NCR

Proyecto: Montaje del Tanque para Almacenamiento de Agua

Contrato: K-127
Supervision: FLUOR
Cliente: Compafiia Minera Antamina S.A.

FLUOR,

N

ANTAMINA

Elaborado: Jaime Bustos S. Fase/Proceso: Cierre Informe N°: 01 Rev.: 01 Fecha: 07-08-10
ESTATUS DE NCR DE CALIDAD
Item NCR Referencia Disposicién F. Inicio [F. Termino Responsable Estatus

Arandelas planas no han sido colocadas en la Instalar las arandelas planas segun planos de

1 140 estructura del puente segln planos de construccién y especificaciones tecnicas del 12/06/2010 | 26/08/2010 | Jose Rodriguez Cerrado
construccion. proyecto.
Realizando maniobras de izaje en el CCD-2 el La contratista Kentz repara los dafios causados al

2 296 contratista Haug S.A. causo dafios en soporte de puente estructural y Backcharge a Haug S.A. 23/06/2010 | 2/08/2010 | Mauro Espinoza Cerrado
puente.
Haug ha roto una tuberia de 4" realizando Codemo S.A. realizara la reparacion a los dafios

3 399 maniobras en el montaje de planchas y ha causado |causados durante la maniobra y los costos seran 3/07/2010 | 26/07/2010 | Mauro Espinoza Cerrado
dafios al contratista Codemon S.A. asumidos por Haug S.A.
Estructuras de soporte de techo se evidencia Haug debe de realizar una reparacion a la zona

4 400 presencia de zonas de oxido y corrosion en el observada y aplicar pintura base e intermedia 29/06/2010 | 29/07/2010 | Jose Rodriguez Cerrado
material estructural. segun procedimiento de pintura.
Medidas de diametro del agujero de silletas de Haug debe de modificar el agujero de las silletas de

5 406 anclaje del tanque no estan deacuerdo a los planos |anclaje segun planos. 18/06/2010 | 20/07/2010 | Jose Rodriguez Cerrado
de construccion.
Haug a cortado el cable de aterramiento del Codemo S.A. realizara la reparacion y el costo sera

6 458 compresor de la empresa Codemon S.A. asumido por Haug S.A. 6/07/2010 | 9/07/2010 | Mauro Espinoza Cerrado

Fuente: Haug S.A.
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Tabla N°: 20
Lecciones aprendidas

Item Tag Oportunidad / Problema Causa / Impacto Leccién Aprendida
. Se ha retirado materiales estructurales de los No se informo al area de calidad el retiro de materiales |Mejorar la comunicacion entre las areas debido
Retl-r(: de  |aimacenes del cliente hacia el area de montajey [de almacén para verificar si esos materiales contaban |a que este dafio y costo lo asumio la empresa
1 matlerla e§ de posteriormente se han encontrado planchas con dafios 6 fueron ocasionados por maniobras durante [Haug S.A. al no haber realizado y detectado la
almacen | ganadas por aplastamiento. el retiro de materiales para realizar el reclamo al inspeccion del material en almacenes del
Fundacion |Se realizd el montaje de las planchas del fondo del {Los dafios en la fundacidn civil fueron reparados por  |El supervisor de montaje difundio a su personal,
2 civil de tanque y se encontré zonas con dafios y golpes en [otro contratista del cliente y el costo fue asumido por la|procedimientos de montaje seguro para que no
concreto  |la fundacidn civil entregada por el cliente. empresa Haug S.A. repita este mal trabajo.
lanchas del No se estuvo realizando el touch-up con pintura  |Se empled mayores recursos al touch-up con pintura  |Se realizd el Touch-up con pintura a nivel del
g | Planchasdel . o1anchas del cilindro que fueron retirados de  |debido a que las planchas ya estan instalada en el 4° |suelo antes de su instalacion, debido a que en
cilindro almacén antes de instalarlas. anillo del tanque. altura aumento los costos en recursos.
Verificacion |Se estuvo realizando la verificacion de parametros |Esta inspeccion garantizo que no se empleen maquinas |Se implementd estas inspecciones para mejorar
4 de las de las maquinas de soldadura antes del inicio de  [de soldadura con problemas de funcionamiento y la calidad de los cordones de soldadura.
maquinas de |las actividades posibles reparaciones y un mayor costo bebido al uso
soldadura de equipos con problemas.
Soldadura en |Soldador estuvo soldando las conexiones N3 del  [Se detect6 exceso de poros en el cordén de soldadura  |Se difundo el procedimiento de soldadura al
5 |conexiones del|tanque pero no uso el toldo de proteccion para el |ejecutado, debido a que no utilizo toldo para proteccion|personal involucrado para evitar reproceso en
tanque proceso de soldadura. de la soldadura contra el viento y polvo. las actividades de soldadura.
Pi q Se realiz6 la aplicacidn de pintura en la superficie |Reproceso y un mayor costo debido a que no se Se cumplié con el procedimiento establecido
6 mtt;)rad € |del techo pero no se estuvo realizando una buena [cumplio con el procedimiento de preparacion y debido que un mal trabajo ocasiono un mayor
acabado preparacion de la superficie con solvente. proteccidn superficial de pintura. costo y tiempo en las actividades de pintura.
Actividades de radiografia no se inicié en el Retraso y mayor costo en las actividades de radiografia [Se mejoré las coordinaciones entre los
7 Trabajos de |horario establecido debido a que el supervisor del |y no se continuo con el montaje del siguiente anillo del [supervisores de &rea y se planifico mejor las

radiografia

turno dia no dejo los andamios totalmente
armados Y liberados para el turno noche.

tanque en el turno dia.

actividades de obra.

Fuente: Haug S.A.
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Proyecto: Tanque de Agua
Compafiia Minera Antamina S.A.

FLUOR,

Figura N°: 3.42

Construction Final

Walkdown

Cierre al levantamiento de observaciones de construccion en la caminata realizada entre la supervision de Haug S.A. y Fluor

000 bu9 F02407
01 Oct 08
Page 2 of 2

Punch List

Page:2 of: 2

TO System: 6152-U-135-000

TO System Description: Tank Diesel Fuel Storage 6152-TNK -25 B

Print Date: 11-abril - 2010

Priority ‘1’ Items to be completed before handover of the Package to the next phase Priority ‘S’ Other Issues Groups:  VE — Vendor
Priority ‘2’ Items may be completed anytime at the approval of Client CC - Construction
Priority ‘3’ Items generated by the client/operations CM - Commissioning
Priority ‘4’ Added scope SU — Start Up
L Raised Group Cleared Verified
No Tag/Line/Cable By/On Pri | Status PL Item Description & Comments Resp. Mat | Eng | Req'dby Date
d Y (Disc) Bm Date | By Date
1 |sis2nk2sB | EM | 2 Missing outer Touch-up Haug 18-abril-2011 g ] ,4/.,'/,, ” > Vi op
EM Place seal between foundation and base of the ¥ '
2 | 6152-TNK-25B 2 bk Fluor 20-abril-2011 Al ¢ [ oy / 3 "’[0‘1
3 [eszmvkas | EM [ 2 Clean and cover the flange faces Haug 16-4bril-2011 W o) )
4 |e1sznkase | EM | 2 Seal drainage and civil foundation Fluor 20-abril-2011 Al ~  JO~ 119
5 | 6152-TNK-25B | EM 1 Closure of Manhole M1 subject to NCR 16 Haug 19-abril-2011 g.,/,o ﬁ” (23
6 |eis2Tnk2se | EM | 2 Missing Name Plate Haug 18-abril-2011 el = A7) bé-or
7 |6152TNk25B | EM | 2 Labeled of tank Fluor 18-abril-2011 Wloalbo g Wow | 18]y
8 |61s2nk2sB | EM | 2 Touch-up of ladder Haug 18-abril-2011 & Jouls /¢ of
9 |ets2nk2sB | EM | 2 Fixation of Gratings on platforms Haug 18-abril-2011 i/ | 04
10 | 615s2-TNk25B | EM | | Missing Roof Manhole M2 Gasket Fluor 18-abril-2011 Wloilhe ~ i~ | 18/oq
EM *Missing Flame Arrester, emergency pressure bl
11 | 6152-TNK-25B 1 veut Fluor il .,4/ ° ot (7/01/
A A4

*In point 11 the tools provided by Fluor, installation by Haug

Fuente: Haug S.A.

*P2/12* ;3 dB2SE0 N
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Figura N° 3.43
Acta de entrega de Dossier de calidad

Proyecto: Montaje del Tanque para Aimacenamiento de Agua
Contrato: K-127
Supervision: FLUOR /AN

Cliente: Comparniia Minera Antamina S.A. F'. U O R ANTAM‘NA

ACTA DE ENTREGA DE DOSSIER DE CALIDAD
Antamina 07 de Agosto del 2010

De: Jaime Bustos S.

Jefe de Aseguramiento y Control de Calidad — Haug S.A.
Para: Jesus Correa V.

Gerente de Aseguramiento y Control de Calidad — Fluor
C.C.: Jorge Perez M.

Administrador de Contratos - Fluor

Asunto: Entrega de Dossier de Calidad.

De mi mayor consideracion:

Por la presente hacemos la entrega de los siguientes documentos de calidad
pertenecientes al proyecto: "Montaje del Tanque para Almacenamiento de
Agua de 628.32 m3 de Capacidad para la Compaiia Minera Antamina S.A.”
1.- Dossier de Calidad (03 Tomos)

2.- Caja con las placas radiograficas (01 und.)

3.- CD documentos de calidad escaneados (02 und.)

Gracias por su atencion.

Atentamente

Jaime Bustos S.
Calidad — Haug S.A.

C.C.: Mauro Espinoza C. — Residente de Obra

C.C.: Luis Urribarri R. — Gerente del Proyecto

Fuente: Haug S.A.
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Figura N° 3.44
Equipo de aseguramiento y control de calidad.

o

Fuente: Haug S.A.
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3.3.2 Evaluacién técnico econdmico
El &rea de oficina técnica en coordinacion con la supervision de Haug S.A. revisé

y actualizaron todos los documentos que se emplearon para el control de los costes.

Presupuesto del proyecto.
Determinar el presupuesto consistio en sumar los costos estimados de cada
partida y actividades de trabajo, que representaron la linea base del fondo

autorizado para la ejecucion del tanque.

Se identificaron los metrados, analisis de precios unitarios de cada entregable y
afiadiéndole los gastos generales y la utilidad, se establecio y presento el
presupuesto de la obra a la compafiia minera Antamina S.A. el cual fue aprobado.

e Costos directos:
Represento la suma del importe de: Materiales, consumibles, mano de

obra, equipos, herramientas, ensayos y pruebas.

e Costos indirectos:

Se considerd a los gastos generales y la utilidad.

- Los Gastos Generales incluyo el precio de: Planillas de personal
administrativo, personal de seguridad, servicios de agua, energia
eléctrica, teléfono, articulos de oficina, entre otros, se establecié en 45%

del costo directo.

- La utilidad fue la ganancia de la empresa y se fijé en 35% del costo
directo.

En la tabla N° 21 pagina 197 se muestra el presupuesto del proyecto que se
emple6 para el monitoreo, control y actualizacién durante el desarrollo del

montaje.
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Tabla N°: 21

Presupuesto del proyecto.

s P. Unit. [P. Parcial| Sub total
Item Descripcion Cant. | Und. US$ US$ US$
1.0 INGENIERIA 12000.0
1.1 Desarrollo de ingenieria de detalle 1 Glob. 6000 6000
1.2 Elaboracion de planos para el montaje 1 Glob. 3000 3000
1.3 Elaboracion de planos As-built 1 Glob. 3000 3000
2.0 OBRASPRELIMINARES 8500.0
2.1 Movilizacion, desmovilizacion (equipos) 1 Glob. 8500  8500.0
3.0 PRESENTACION, ARMADO Y SOLDEO DE PLANCHAS DE FONDO 9945.6
31 Cuadrado de las planchas de fondo 5376 Kar. 045 24192
3.2 Presentacioon, armado de fondo 5376 Kar. 0.55  2956.8
3.3 Soldeo de las planchas de fondo 5376 Kar. 0.85  4569.6
40 PRESENTACION ARMADO Y SOLDEO DE ANILLOS DEL CILINDRO 20780.2
4.1 Presentacion, armado de anillos cilindro 12,987 Kaor. 0.65 8441.6
4.2 Soldeo de anillos de cilindro 12,988 Kaor. 0.95 12338.6
5.0 ESTRUCTURAS Y SOPORTES DE TECHO 2417.9
5.1 Montaje de estructuras 1791 Kar. 135 24179
6.0 PRESENTACION ARMADO Y SOLDEO DE PLANCHAS DE TECHO 7185.8
6.1 Cuadrado de planchas de techo 3504 Kaor. 045 1576.8
6.2 Presentacion armado de planchas techo 3505 Kagr. 0.65 22783
6.3 Soldeo de planchas de techo 3506 Kar. 0.95  3330.7
7.0 INSTALACION DE CONEXIONES 2105.6
7.1 Instalacién de conexiones 896 Kaor. 14 12544
7.2 Soldadura de conexiones 896 Kaor. 0.95 851.2
8.0 INSTALACION DE MANHOLES 1064.6
8.1 Instalacién de manholes 453 Kaor. 14 634.2
8.2 Soldadura de manholes 453 Kaqr. 0.95 430.4
9.0 ESCALERA DE GATO, PLATAFORMA Y BARANDA DE PROTECCION 1584.7
9.1 Instalacién escalera, baranda y plataformi 689 Kar. 1.35 930.2
9.2 Soldadura escalera, baranda y plataforma 689 Kar. 0.95 654.6
10.0 INDICADOR DE NIVEL Y SOPORTES 3015.0
10.1 Suministro de indicador de nivel 1 Und. 2850  2850.0
10.2 Instalacién indicador de nivel y soportes 100 Kar. 1.65 165.0
11.0 SILLETAS DE ANCLAJE 240.0
11.1 Instalacion de silletas de anclaje 150 Kar. 0.65 97.5
11.2 Soldadura de silletas de anclaje 150 Kar. 0.95 142.5
12.0 PROTECCION SUPERFICIAL 12823.1
12.1 Pintura interior (Tanque) 532.2 m2 125  6652.5
12.2 Pintura exterior (Tanque) 397.2 m2 10.5 4170.6
12.3 Rotulado del tanque 1 Glob. 2000  2000.0
13.0 INSPECCION Y PRUEBAS 10578.6
13.1 Prueba de vacio 184 m2 16 2942.2
13.2 Prueba gamagraficas 23 Und. 35 805.0
13.3 Prueba de tintes penetrantes 193 m. 12 2317.0
13.4 Prueba neumatica 134 m2 16 214.4
135 Prueba hidrostatica 1 Glob. 3000  3000.0
13.6 Limpieza y desinfeccién del tanque 1 Glob. 1300  1300.0
14.0 TRANSPORTE A OBRA 12800.0
141 Transporte infraestructura, oficinas y equ 1 Glob. 6000 6000
14.2 Transporte de personal a obra. 1 Glob. 6800  6800.0
Sub total US$ : 105040.9
Peso del tanque ( Kgr.) =25,943 Gastos generales : 47268.4
Utilidad : 36764.3
Total : 189073.6

Fuente: Haug S.A.




Costo real de la obra.
El gasto de la obra se obtuvieron mediante la suma del valor de consumo en:
Mano de obra del personal, materiales consumibles, accesorios e implementos de

seguridad, gastos generales, equipos y herramientas

Mediante una evaluacion técnica econdmica se obtuvo el coste del montaje segun

se indican en las siguientes tablas:

e Tabla N° 22 Mano de obra del personal operativo.

e Tabla N°: 23 Mano de obra de la supervision.

e Tabla N° 24 Materiales Consumibles.

e Tabla N° 25 Equipos y herramientas.

e Tabla N° 26 Ensayos y pruebas.

e Tabla N° 27 Accesorios e implementos de seguridad.
e Tabla N° 28 Gastos Generales.

e Tabla N° 29 Resumen del importe del proyecto.

En la tabla N° 29 pagina 203 se consiguio establecer el costo real del proyecto.
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Tabla N°: 22
Mano de obra del personal operativo.

ITEM DESCRIPCION CANT. UND. [ P.U.(US$) [ P.P.(US$)
1 Capataz 402 H-H 3.20 1,286.40
2 |Armador 402 H-H 2.40 964.80
3 [Soldadores 1400 H-H 2.70 3,780.00
4  |Oficiales 1400 H-H 1.65 2,310.00
5 |Ayudantes 850 H-H 1.40 1,190.00
6 |Operario de pintura 202 H-H 2.50 505.00
7 |Oficial de pintura 304 H-H 1.65 501.60
8 |Ayudante de pintura 202 H-H 1.25 252.50
9 |Almacenero 760 H-H 2.00 1,520.00
10 |Electricista 428 H-H 2.50 1,070.00
11 |Operario de la grua 402 H-H 2.50 1,005.00
12 [Chofer de camioneta 460 H-H 1.45 667.00

COSTOS DE MANO DE OBRA DEL PERSONAL US$| 15,052.30

Fuente: Haug S.A.

Tabla N°: 23

Mano de obra del personal supervision

ITEM DESCRIPCION CANT. UND. | P.U.(USS$) | P.P. (US$)
1 Ingeniero Residente de Obra 492 H-H 6.66 3,276.72
2  |Ingeniero de Produccion 492 H-H 4,76 2,341.92
3 |Ingeniero de Qa/Qc 492 H-H 4.76 2,341.92
4 |Ingeniero de seguridad 492 H-H 4.76 2,341.92
5 |Administrador de personal 492 H-H 3.81 1,874.52
6 [Logistica 492 H-H 3.81 1,874.52
7 |Oficina Tecnica 748 H-H 3.81 2,849.88

COSTOS DE MANO DE OBRA DE LA SUPERVISION US$]  16,901.40]

Fuente: Haug S.A.
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Tabla N°;: 24
Materiales consumibles.

ITEM DESCRIPCION CANT. | UND. [ P.U.(US$) | P.P.(US$)
1 |Oxigeno ( botella de 10 m3) 10 Bot. 16.50 165.00
2 |Acetileno (botella de 8 m3) 4 Bot. 19.50 78.00
3 |[Soldadura E 6010 @ 1/8" 120 Kar. 3.25 390.00
4 |Soldadura E 7018 @ 1/8" 60 Kar. 3.25 195.00
5 |[Soldadura E 7018 & 3/16" 160 Kar. 3.25 520.00
6 |Soldadura E 6013 @ 1/8" 40 Kar. 3.25 130.00
7 |Soldadura E 6013 @ 3/16" 20 Kar. 3.25 65.00
8 |Soldadura E 6013 @ 1/4" 60 Kar. 3.25 195.00
9 |Tiza de calderero (blancas) 50 und. 0.35 17.50
10 [Lunas negras rect. para caretas S. 80 Und. 0.85 68.00
11 [Lunas blancas rect. Para careta S. 200 uUnd. 0.25 50.00
12 |Escobilla de fierro rectangulares 15 und. 3.25 48.75
13 |Escobilla de fierro circular 8 Und. 14.00 112.00
14 |Disco de desbaste de 4 1/2" 60 Und. 4.80 288.00
15 [Disco de desbaste de 7" 60 und. 12.00 720.00
16 [Disco de corte de 4 1/2" 20 und. 3.85 77.00
17 |Disco de corte de 7" 40 Und. 10.00 400.00
18 |Brocas de 3/4" para Fe. 2 Und. 8.50 17.00
19 [Brocas de 5/8" para Fe. 2 und. 9.80 19.60
20 |Ampollas halogenas de 500 w. 10 Und. 9.50 95.00
21 |Ampollas halogenas de 1000 w. 10 und. 9.50 95.00
22 |Wincha de 5 mt. 8 uUnd. 4.80 38.40
23 |Wincha de 7.5 mt. 4 Und. 8.90 35.60
24 |Hoja de lija para Fe. # 100 200 und. 0.45 90.00
25 |Hoja de lija para Fe. # 80 200 und. 0.45 90.00
26 |Cinta maskintape de 2" 5 Und. 1.35 6.75
27 |Trapo industrial 150 Kgr. 1.20 180.00
28 |Pintura base Amercoat 385 8 Glin. 15.00 120.00
29 |Thinner # 21 (diluyente ) 4 Gln. 9.40 37.60
30 [Pintura de acabado Amerlock 400 18 Glin. 24.00 432.00
31 |Thinner # 2 ( diluyente ) 10 Gln. 8.00 80.00
32 |Pintura de acabado Amercoat 450 HY 30 Gln. 28.00 840.00
33 |Thinner comercial 25 Gin. 8.00 200.00
34  |Chisperos con piedra 8 Und. 9.80 78.40
COSTOS DE CONSUMIBLES US$ 5,974.60

Fuente: Haug S.A.
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Tabla N°: 25
Equipos y herramientas.

ITEM DESCRIPCION CANT. | UND. |P.U.(US$)| P.P. (US$)
1 01 Camioneta TOYOTA 4X4 352 H-M 4.80 1,689.60
2 01 Custer NISSAN (transporte de personall 296 H-M 6.30 1,864.80
3 |01 Camién grua HIAB de 6 Ton. 256 H-M 8.50 2,176.00
4 01 Grupo electrogeno de 125 kw. 240 H-M 3.20 768.00
5 |06 Maquinas de soldar trifasico 1296 H-M 1.40 1,814.40
6 |01 Compresora INGERSOLL RAND 250 36 H-M 2.80 100.80
7 01 Compresora CAMPBELL 2.5 HP. 54 H-M 2.10 113.40
8 01 Equipo de pintar GRACO # 1983 36 H-M 3.20 115.20
9 01 Equipo de pintar de VASO 54 H-M 2.80 151.20
10 |01 Motobomba de & 4" de 10 HP. 36 H-M 2.40 86.40
11 |01 Equipo de vacio con caja y accesorios 18 H-M 3.80 68.40
12 102 Esmeril BOSCH de 7" 504 H-M 0.45 226.80
13 |06 Esmeril BOSCH de 4 1/2" 1620 H-M 0.40 648.00
14 102 Equipo de oxicorte manual 420 H-M 0.87 365.40
15 |02 Taladros eléctricos BOSCH 270 H-M 0.32 86.40
16 |02 Turbineta BOSCH 270 H-M 0.65 175.50
17 |01 Torquimetro de palanca 90 H-M 0.28 25.20
18 |05 Horno portatil de 3 Kgr. 1080 H-M 0.32 345.60
19 |01 Juegos de andamios ACROW 72 H-M 1.20 86.40
20 |01 Juegos de andamios con crucetas 270 H-M 1.20 324.00
21 |02 Container de Fe 333 H-M 0.98 326.34
22 |10 Gatas hidraulicas de 10 Ton. 135 H-M 1.80 243.00
23 |02 Computadoras SAMSUNG 315 H-M 1.90 598.50
24 |01 Impresora HP-920 315 H-M 0.30 94.50
25 |04 Radios motorola 333 H-M 1.30 432.90
26 |04 Tableros eléctricos 270 H-M 0.60 162.00

COSTOS DE EQUIPOS Y HERRAMIENTAS US$ 13,088.74

Fuente: Haug S.A.
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Tabla N°: 26

Ensayos y pruebas.

P.U. (| P.P. (

ITEM DESCRIPCION CANT. | UND. US$ ) US$)

1  |Pruebas Gamagraficas en el cilindro 19 Und. 45.0 855.0
2 [Supervision y pruebas de soldadura 1 Glb. | 1,600.0 | 1,600.0

3 [Prueba de adherencia de la pintura 1 Glb. 800.0 800.0

4 |Limpiezay desinfeccion del tanque 1 Glb. 750.0 750.0
COSTOS DE ENSAYOS Y PRUEBAS US$| 4,005.00

Fuente: Haug S.A.
Tabla N°: 27
Accesorios e implementos de seguridad.

P.U. P.P.
ITEM DESCRIPCION CANT. | UND. (Us$) | (Uss$)
1 [Cascos tipo jockey amarillo 60 Und. 3.50 210.00
2 |Camisay pantalon de jenn 80 Jgo. 12.00 960.00
3 |Chompa de lana c/cuello Jorge Chavez 60 Und. 8.50 510.00
4 |Anteojos de seguridad c/lunas claras 100 Und. 3.80 380.00
5 |Chaleco de seguridad color naranja 60 Und. 8.20 492.00
6 |Zapatos de seguridad negros c/punta Ac. 60 Pares 15.00 900.00
7 |Guantes de cuero 100 Pares 3.40 340.00
8 |Tapon de oidos 120 Pares 3.20 384.00
9 |Respirador de cartucho c/dos vias 80 Und. 3.40 272.00
10 [Conos de seguridad color naranja 30 Und. 8.40 252.00
11 |Cinta de seguridad para sefializacion 12 Rollo 24.00 288.00

COSTOS DE ACCESORIOS E IMPLEMENTOS DE SEGURIDAD US$( 4,988.00

Fuente

: Haug S.A.
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Tabla N°: 28
Gastos generales.

P.P. (
ITEM DESCRIPCION CANT. | UND. US$ )
1 |Fletes (transportes de materiales, equipos y her.) 1 Glb. 3,800.0
2  |Pasajes del personal Lima - Antamina 1 Glb. 4,500.0
3 [Servicio de telefono de Antamina - Lima 1 Glb. 850.0
4 |Servicio de Correo Antamina - Lima - Antamina 1 Glb. 350.0
5 |Implementos y accesorios de oficina 1 Glb. 2,500.0
6 |Fotocopias e impresos 1 Glb. 850.0
7 |Revistay publicaciones 1 Glb. 1,200.0
8 [Gastos por alojamiento y alimentacion en obra 1 Glb. | 18,000.0
9 |Vigilancia 1 Glb. 1,800.0
10 |Gastos de representacion 1 Glb. 3,200.0
11 [Publicidad y relaciones publicas 1 Glb. 3,500.0
12 |Otros gastos 1 Glb. 1,800.0
13 |Gastos de bafios portatiles en obra 1 Glb. 1,200.0
COSTOS DE GASTOS GENERALES US$| 43,550.00
Fuente: Haug S.A.
Tabla N°: 29
Resumen del costo total del proyecto.
TABLA P.P. %
ITEM O DESCRIPCION CANT.| UND. (USS$) |p/Partida
1 22 |Mano de obra del personal Operativo 1 Glb. | 15,052.3 | 14.53
2 23 Mano de obra de Per. Supervision 1 Glb. | 16,9014 | 16.32
3 24 |Materiales Consumibles 1 Glb. 59746 5.77
4 25 |Equipos y herramientas 1 Glb. | 13,088.7 | 12.64
5 26  |Ensayosy Pruebas 1 Glb. 4,005.0 | 3.87
6 27  |Accesorios e Imple. de seguridad 1 Glb. 4,983.0 4.82
8 28  |Gastos Generales 1 Glb. | 43,550.0 | 42.05
RESUMEN DEL COSTO TOTAL US$| 103,560.0| 100.0
Fuente: Haug S.A.
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Beneficios econdmicos.

El montaje del tanque fue presupuestado en US$ 189,073.6 (ver tabla N° 21

pagina 198) pero se consiguio realizar la obra a un costo total de US$ 103,560.0
(ver tabla N° 29 pagina 204) obteniendo un ahorro neto de US$ 85,703.6

producto de la buena gestion realizada por el equipo de trabajo.

Se concluyd que el proyecto fue rentable debido a que se obtuvo un margen de

ganancia para la empresa superior a lo presupuestado.

3.4 Resultado.

La gestion de calidad que se realizo en el proyecto se obtuvo los siguientes logros:

Cumplimiento del aseguramiento y control de calidad, (ver tabla N° 10
pagina 182) Entregables liberados por calidad, y (ver figura N° 3.43 pagina
194) Acta de entrega del Dossier de Calidad.

Establecer gestiones de inspeccion para obtener mayor rentabilidad en el
proyecto, (ver tabla N° 29 pagina 203) se obtuvo un ahorro neto de US$

85,703.6 producto de la buena gestion realizada por el equipo de trabajo.

Cuantificar y documentar las desviaciones de calidad (NCR), (ver la tabla
N° 19 Pagina 191), fueron detectadas y corregidas oportunamente por la

supervision de Haug S.A.

Evaluar lecciones aprendidas y actualizar activos empresa, (Ver Tabla N°
20 péaginas 192), Las lecciones aprendidas que se obtuvo referencian las

causas de los errores y aciertos del montaje del tanque.

Ademas se obtuvo la actualizacién de todos los documentos que fueron procesados

por el equipo de trabajo del proyecto, informacion que conformaron los activos de

la empresa, asi mismo se hizo la recepcion del acta de entrega de la obra en sefial

del cumplimiento de los objetivos del proyecto y la satisfaccion de los interesados.
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Figura N° 3.45
3.4 Resultados: Logros obtenidos

Montaje del Tanque

Documentos e Informacion de Gestion: A
- Plan de gestion de la calidad en el montaje (ver pagina 21)
- Registros de calidad (vertabla N° 3y 4 pagina 22)
- Procedimientos de calidad (ver tabla N° 5 péagina 26)
- Normas de construccidn y especificaciones técnicas (ver paginas 19y 20) ¢
- Cronograma de obra (ver pagina 212)
- EDT “Estructura de desglose de trabajo” (Figura N° 3.1 péagina 87)
- CCM “Control de calidad en el montaje” (Figura N° 3.2 péagina 88) — — =
- Planos de montaje (ver pagina 213)

y ]

- Presupuesto de obra (ver tabla N° 21 pagina 197)

L
=
(]
- Resultados:
(]
(]
(]
(]
(]
(]
(]
0 . - ~\
' Logros Obtenidos:
: - Cumplimiento del aseguramiento y control de calidad (ver tabla N° 10 pagina 182, ver figura 3.43 pagina 194)
teoce - Establecer gestiones de inspeccién para obtener mayor rentabilidad en el proyecto (ver tabla N° 29 p4gina 203)
- Cuantificary documentar desviaciones de calidad (NCR) (vertabla N° 19 p4gina 191)
- Evaluar lecciones aprendidas y actualizar activos empresa (ver tabla N° 20 pagina 192) )

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura N° 3.46
Acta de entrega de obra

Proyecto: Montaje del Tanque para Aimacenamiento de Agua @
-~

Contrato: K-127

Supervision: FLUOR ANTAMIN A
Cliente: Compaiiia Minera Antamina S.A. FL U o R
&

ACTA DE ENTREGA DE OBRA
Antamina 10 de Agosto del 2010
Proyecto: “Montaje del Tanque para Alimacenamiento de Agua de 628.32 m3
de Capacidad para la Compaiiia Minera Antamina S.A.” ’
N° Contrato: Haug-045932-K127
Monto Contratado: $ 200,375.8
Fecha de inicio: 8-06-10
Fecha de entrega: 10-08-10
Cliente: Compaiiia Minera Antamina S.A.
Supervisiéon: FLUOR
Contratista: Haug S.A.
Siendo el dia de hoy 10 de agosto del afio 2010 y en presencia de los
representantes de las empresas:

Joseph Kirksey B. Gerente del Proyecto — Antamin
José Coahuila T. Gerente de Ingenieria - Antamina

Dave Williams T. Gerente del Proyecto — Fluor

‘ (]
Hughes Thielen F. Gerente de Construccion - Fluor )/\’V";
Luis Urribarri R. Gerente del proyecto - Haug S.A. Q éi ie 2

Se deja constancia que el proyecto: “Montaje del Tanque para Almacenamiento
de Agua de 628.32 m3 de Capacidad para la Compaiia Minera Antamina S.A.”
se encuentra ejecutada al 100% conforme a los requerimientos establecidos en
el contrato N° Haug-045932-K127 suscrito con la Compania Minera Antamina
S.A. En sefial de conformidad se firma la presente acta de entrega de obra.

Atentamente

Carlos Pineda H.
Administrador de Contratos - Haug S.A.

Fuente: Haug S.A.
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Figura N° 3.47
Equipo de trabajo

Fuente: Haug S.A.
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3.5 Discusion de los resultados.

Los logros que se alcanz6 de la gestion de calidad y la rentabilidad en el proyecto

confirmé que la empresa Haug S.A. lideré a nivel nacional el cumplimiento y

entrega de trabajos en los plazos establecidos con sus clientes, ademas garantizé la

calidad en sus productos cumpliendo con los estandares y especificaciones técnicas

del contrato.

IV. CONCLUSIONES

Se cumplié el aseguramiento y control de calidad solicitado para este
proyecto, a traves de adecuadas estrategias de gestion de calidad,
coordinacion e integracion con el equipo de trabajo aplicando: La norma de
construccion, especificaciones técnicas, procedimientos, inspecciones y
pruebas, que se realizaron durante el desarrollo del montaje, logrando
satisfacer los requerimientos del cliente. Ver (Tabla N° 10 pagina 182
Entregables liberados por calidad) ademas ver (figura N° 3.43 pagina 194
Acta de entrega del Dossier de Calidad).

La interaccion de la gestion de calidad permitio realizar los controles e
inspecciones en cada proceso, actividad y en los periodos oportunos
logrando obtener la liberacion de la labor ejecutada para dar pase a la
siguiente tarea de construccidn segun cronograma de proyecto, esto genero
un mayor avance en la produccion, menor costo en trabajos realizados por
mala calidad y mayor rentabilidad para el proyecto.

El montaje del tanque fue presupuestado en US$ 189,073.6 (ver tabla N° 21
pagina 197) pero se consiguio realizar la obra a un costo total de US$
103,560.0 (ver tabla N° 29 pagina 203) obteniendo un ahorro neto de US$
85,703.6 producto de la buena gestion realizada por el equipo de trabajo.

Debido al incumplimiento en los procedimientos de control de calidad que
se establecieron y aprobaron para la ejecucion de la obra, se detectaron 06

NCR segun se muestra en la tabla N° 19 Pagina 191 estas observaciones

208



fueron detectadas y corregidas oportunamente por la supervision de Haug

S.A. para evitar un mayor costo y retraso en el avance de la construccion.

Las lecciones aprendidas formaron parte de la experiencia adquirida durante
el montaje y documentarlas fue posible mediante una adecuada interaccion
de la gestion de calidad en cada actividad de construccion y la buena
comunicacion y colaboracion que existié con los supervisores de grupo de
la empresa, ademaés del involucramiento de la supervision del cliente con el
apoyo Yy alternativas de solucién ante los sucesos ocurridos.

(Ver Tabla 20 paginas 192 Lecciones Aprendidas)

V. RECOMENDACIONES

Los documentos que se utilizaron para lograr el aseguramiento y control de
calidad en el proyecto deben de ser revisados, corregidos y aprobados por
el responsable de calidad, ademas contar con la aprobacién del gerente de
la construccion y presentado al cliente para aprobacion.

Esta informacion debe de ser difundidos al equipo de trabajo para su

conocimiento e implementacion.

La rentabilidad en el montaje hizo que el equipo de trabajo y la organizacion
funcional de la empresa Haug S.A. se involucren en asumir una
participacion activa en la interaccion de la gestion de la calidad en los
procesos Yy actividades de construccion de igual modo con otras &reas de la
obra para haber logrado un proyecto rentable.

Anticiparse a los acontecimientos de las desviaciones de calidad “NCR”
lograra corregir cualquier incumplimiento en los procedimientos de control
de calidad establecidos en la obra, mejorara la imagen con el cliente y

reducird los costos por reproceso en los trabajos mal ejecutados.
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Las lecciones aprendidas deben de documentarse desde el inicio de la labor
y en cualquier lugar, area o desarrollo de actividades, ademas formaran parte
del conocimiento adquirido por la experiencia realizada por errores, aciertos

0 riesgos que se obtuvieron en la ejecucion de la obra.
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VII. ANEXOS

7.1 Cronograma de montaje
Se adjunté en la pagina siguiente y consideré las siguientes partidas de
actividades:
- Recepcion de materiales.
- Fundacion civil.
- Planchas de fondo.
- Planchas de cilindro.
- Planchas de cilindro / fondo.
- Estructuras metélicas.
- Planchas de techo.
- Conexiones y accesorios — cilindro.
- Ensayos / pruebas.
- Reparacion de superficies.
- Proteccion superficial.
- Pruebas finales.

- Entrega final.
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Id Modo de [Nombre de tarea Duracion |Comienzo Fin [6jun'10 [13jun10 [20jun'10 |27jun10 [4juito |11juto [18juit0 [25ju0 [1ago10  |sago”
i I s\L\x\v‘DfM\J\s\L\x\v‘DfM\J\s\L\x\v‘ufM\J\s\L\x\v‘DfM\J\s\L\x\v o
1 - MONTAJE DE TANQUE PARA ALMACENAMIENTO DE AGUA 73 dias? jue 10/06/10  sab 7/08/10 T 1
2 RECEPCION DE MATERIALES 3dias jue 10/06/10  sab 12/06/10 |
3 - Recepcion, almacenamiento y liberaciéon materiles 3dias jue 10/06/10  sib 12/06/10 -l
4 - Termino de actividad Odias sab12/06/10 s&b 12/06/10 12/06
5 - FUNDACION CIVIL 1dia? sab12/06/10 dom 13/06/10
6 - Verificacidon fundacidn civil concreto 1dia? sab12/06/10 dom 13/06/10
7 - Termino de actividad Odias  dom 13/06/10 dom 13/06/10 13/06
8 PLANCHAS DE FONDO 4dias dom 13/06/10 mié 16/06/10
9 -y Tendido, armado-soldadura longitudinal 2dias dom 13/06/10 lun 14/06/10
10 - Tendido, armado-soldadura transversal 2dias  mar 15/06/10 mié 16/06/10
1 - Termino de actividad Odias mié 16/06/10 mié 16/06/10 16/06
12 L% PLANCHAS DE CILINDRO 25dias mié 16/06/10 mar 6/07/10
13 Montaje anillo rigidez (sold.-Superior) 2dias  mié 16/06/10  vie 18/06/10
14 - Montaje anillo rigidez (sold.-Inferior) 1dia vie 18/06/10  vie 18/06/10
15 - Montaje 6° anillo, Sold.-Tintes, vertical V6 2dias sdb19/06/10 dom 20/06/10
16 - Gateo 6° anillo, Sold.-Tintes, horizontal H5 2dias  dom 20/06/10 mar 22/06/10
17 - Montaje 5° anillo, Sold.-Tintes, vertical V5 2dias  mar22/06/10 mié 23/06/10
18 - Gateo 5° anillo, Sold.-Tintes, horizontal H4 2dias  mié 23/06/10 vie 25/06/10
19 Montaje 4° anillo, Sold.-Tintes, vertical V4 2dias  vie 25/06/10 sab 26/06/10
20 - Gateo 4° anillo, Sold.-Tintes, horizontal H3 2dias  dom 27/06/10 lun 28/06/10
21 - Montaje 3° anillo, sold.-Tintes, vertical V3 2dias  lun28/06/10  mié 30/06/10
22 - Gateo 3° anillo, Sold.-Tintes, horizontal H2 2dias  mié 30/06/10 jue 1/07/10
23 - Montaje 2° anillo, Sold.-Tintes, vertical V2 2dias  jue 1/07/10 sab 3/07/10
24 - Gateo 2° anillo, Sold.-Tintes horizontal H1 2dias  sab3/07/10 dom 4/07/10
25 Montaje 1° anillo, Sold.-Tintes, vertical V1 2dias  lun5/07/10 mar 6/07/10
26 - Termino de actividad Odias mar 6/07/10 mar 6/07/10 6/07
27 - PLANCHAS DE CILINDRO / FONDO 2dias mar6/07/10  jue 8/07/10
28 - Soldeo, Tinte-junta filete interior-exterior 2dias  mar6/07/10  jue 8/07/10
29 -y Termino de actividad Odias jue 8/07/10 jue 8/07/10 8/07
30 - ESTRUCTURAS METALICAS 8dias jue 8/07/10 mié 14/07/10
31 Montaje de columnas central-angulo refuerzo 2dias  jue 8/07/10 vie 9/07/10
32 - Montaje de estructura y soportes de techo 2dias  vie 9/07/10 dom 11/07/10
33 - Montaje de plataforma y barandas-techo 2dias  dom 11/07/10 lun 12/07/10
34 - Montaje de silleta anclaje-Sold.-Torque 2dias  mar 13/07/10 mié 14/07/10
35 - Termino de actividad Odias  mié 14/07/10  mié 14/07/10 14/07
36 L% PLANCHAS DE TECHO 3dias mié 14/07/10 vie 16/07/10
37 Tendido, armado-soldadura longitudinal 2dias  mié 14/07/10  vie 16/07/10
38 - Tendido, armado-soldadura transversal 1dia vie 16/07/10  vie 16/07/10
39 - Termino de actividad Odias vie16/07/10  vie 16/07/10 16/07
40 L% CONEXIONES Y ACCESORIOS-CILINDRO 6dias sab17/07/10 mié 21/07/10
4 - Instalacion de conexiones-cilindro (Sold.-Tintes) 4dias  sab17/07/10  mar 20/07/10
42 - Instalacién de conexiones-techo (Sold.) 2dias  mar20/07/10 mié 21/07/10
43 Termino de actividad Odias mié21/07/10 mié 21/07/10 21/07
44 - ENSAYOS / PRUEBAS 4dias mié21/07/10 sab 24/07/10
45 - Ensayos END (Radiografia) 2dias  mié 21/07/10  vie 23/07/10
46 - Pruebas de vacio en planchas de fondo 1dia vie 23/07/10  séb 24/07/10
47 - Pruebas neumatica en conexiones 1dia sab 24/07/10  sab 24/07/10
48 Termino de actividad Odias sab24/07/10  sab 24/07/10 24/07
49 REPARACION DE SUPERFICIE 4dias dom 25/07/10 mié 28/07/10
50 - Reparacion de superficie soldadura-exterior 2dias  dom 25/07/10 lun 26/07/10
51 - Reparacion de superficie soldadura-interior 2dias  lun26/07/10  mié 28/07/10
52 - Termino de actividad Odias  mié 28/07/10  mié 28/07/10 28/07
53 - PROTECCION SUPERFICIAL 6dias mié 28/07/10 dom 1/08/10
54 Pintura exterior 3dias mié 28/07/10 vie 30/07/10
55 - Pintura interior 3dias vie30/07/10  dom 1/08/10
56 - Termino de actividad Odias dom 1/08/10  dom 1/08/10 1/08
57 - PRUEBAS FINALES 4 dias? lun 2/08/10 jue 5/08/10
58 - Prueba hidrostatica 3dias lun2/08/10 mié 4/08/10
59 - Plantillado y Control Dimensional 1dia? mié 4/08/10 jue 5/08/10
60 Prueba adherencia pintura 1dia? mié 4/08/10 jue 5/08/10
61 - Termino de actividad Odias jue5/08/10  jue 5/08/10 5/08
62 - ENTREGA FINAL 3 dias? jue 5/08/10 sab 7/08/10
63 - Cierre de observaciones e Inspeccion 1dia? jue 5/08/10 jue 5/08/10
64 - Certificado Pruebas 1dia? vie 6/08/10 vie 6/08/10
65 - Entrega Tanque 1dia? vie 6/08/10 sab 7/08/10
66 Termino de actividad Odias sab 7/08/10 séb 7/08/10 O‘L7/08
Tarea I Tarea inactiva Informe de resumen manual Hito externo <&
Montaje del Tanque de Agua Division — aaesaessessss Hito inactivo Resumen manual """ rechalimite ¥
Hito * Resumen inactivo I I solo el comienzo C Progreso
Resumen 1 Tareamanual I solo fin a Progreso manual
Resumen del proyecto "1 solo duracién Tareas externas




7.2 Planos
Se adjuntd en la pagina siguiente y considerd los siguientes planos empleados

para la construccion del tanque:

RELACION DE PLANOS

Item| Cddigo Descripcion Revision| Estado
1 | A1-002-00 |Ensamble general 1 Aprobado
2 | A1-002-01 |Casco - Ensamble y Detalles 1 Aprobado
3 | A1-002-02 [Fondo - Ensamble y Detalles 1 Aprobado
4 | A1-002-03 [Techo - Ensamble y Detalles 1 Aprobado
5 | A1-002-04 |[Escaleray Plataforma - Ensamble y Detalles 1 Aprobado
6 | A1-002-05 (Shell Manway - Ensamble y Detalles 1 Aprobado
7 | Al-002-06 |Roof manway - Ensamble y Detalles 1 Aprobado
8 | A1-002-07 |Conexiones en Casco — Detalles 1 Aprobado
9 | A1-002-08 |Conexiones en Techo — Detalles 1 Aprobado
10 | A1-002-09 |Soporte de Techo - Ensamble y Detalles 1 Aprobado
11 | A1-002-10 |[Silletas de Anclaje — Ensamble y Detalles 1 Aprobado
12 | A1-002-11 |Base de Concreto — Detalles 1 Aprobado
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Inicio_del 1ro. , Sro. y Sto. anillo

Con plancha C—1 en costura de soldadura.
Long. de arco de circunferencia
N del diamefro_exterior del tangue
Sentido de fabricacion £10012 mm
de casco.
Inicio del 2do._, 4to. y 6to. anillo Ang- Long. (mm)
con plancha C~T en costura "
de soldadura. n 562 491
11.25° 983
~ o
X &, 15 1311
Ll L 12 & e % 17 1485
7 20" 1748
I & S & 25" 2185
L \ & 30 2622
¥ 2K 33.75" 2950
8] 45" 3933
H % 60" 5244
I % 90" 7867
=
W ' o
|
W £ N P 8
i 8 &
k| 8
k i v B 180°
= 4 g ESPECIFICACIONES TECNICAS
I 1.— Diseflado y fabricado segun AWWA D100 / AISC
I code of stondard practice.
' 2.~ Soldadura de acuerdo al c6digo ASME seccion IX
.—@ Elecirodo E70XX y E60XX
W 3.~ FRadiografia en sitio segun AWWA D—100
I 4.~ Sismo: Zona sTsmica 4 UBC
5.— Peso Especifico: 1
I \ ‘ 6.— Corrosisn Admisible: 1.5 mm.
| Wi 220 =H 7.— Velocidad del viento: 90 mph.
8.— Temperatura de disefio: Ambients
25% 255 ) *%:% 9.~ Moteriales:
Tt * Shell (Cosco), Botton (Fondo), Roof (Techo) de
i i | | ‘ planchas de acero esfructural AS6-ASTM
* Flanges (Bridas) 150 PSI, ANSI B 16,5
£ || < 10.— Pintado:
®) * Inferior de acuerdo a especificacionss
E— \ —_ AWWA D 102
’ . v & * Exterior de acuerdo o especificaciones
Dia._Int. Tangue = 10000mm AWWA D 102 Seccitn 448
Dio. Ext. Bose = 10500mm 16 Anclajes 11.— Pintura: AMERCOAT 385, AMERCOAT 450HS, AMERLOCK 400
@ 225 espeficaciones de AWWA/NSF n'61
Elevacién 12.— Proveer Empaquetadura de 3 mm. (1/8") de Neoprene
por brida empernada
13.= Dimensionamiento: Todos en mil a menos que se
indique lo contrario
5 B 14.— Anillo de Concreto, fy : 210 Kg/cm2
oyeceion Planta Peso aproximado del Tanque vacio: 25843 Kg.
| CUADRO DE CONEXIONES AL TANQUE 16.— Soldar angulo L55x55x6 x75 long. a aprox. 0", 90°, 180,
Q 270" ©1200 por encima del tope de la base de concreto,
n af exterior del fonque para ferminales de la conexion a
— . - fierra.
Marca | Cant|  Descripcisn Proysccion| Elevacisn 17.— Planos de referencia: Data sheef Nro. 4000-TK-002 Rev.=0
N1 1| SUCCION, #6" R.F.5.0. 200 230
< Interior del Casco ”
5 H N2 | 2 | LLENADO, #6” RF.S.0. 200 510
3
N N3 1| DRENAJE, #3* RF.S.0. ¢/ Sumidero 200 150 bmm
I Interior del Fondo 77
N4 | 1 | SUCCION, 96" RF.S.0. 200 610 B 5
B PL del Fondo
1 N 1 N5 7 REBOSE, #10" R.F.S.0. 200 700
Ji | 1 | Indicador de Nivel, 81" R.F.5.0. 200 -
Elevacién y Proyeccin J2 | 1 | Indicador de Nivel, 81" RF.S.0. 200 - u 7 Poso Tool | 2545
. . 10| o7 | Buse oo oonoalo Vo plors Az-002-11
Tipica de conexiones V1 1 VENTEO, #10” R.F.S.0. 200 — 9 | 16 | Anclgje paro permo k24 A3 150_| Ver plano A2-002-10
S 5 | 07 | Estucturs do sopore del Tacho 36 1761 | Ver plono A1-002-05
vz 1 Medidor de Nivel 200 - - " 7 | 01| Conexiones en Techo A53 15| Var plano: 42-002-08 |
" — e 6 | 01 | Conesiones en Gosco 55 781
V3 | 1 | Inst. de Nivel, 96" RF.S.0. ¢/ Brida ciega 200 - > S [ 07 [ ool manmay 52" Y 3
B 5 | 07 | Shell monwoy s24” 36 221
M1 | 1| Shell Manway g24 200 760 i Metodo de preparar fas planchas 2 } O | Shel e 2 e z
B 7 v del Fondo debajo de las planchas 5 [ or | tocho 436 0t
CUADRO DE EQUIVALENCIAS M2 | 1 | Roof Monway 024 200 910000 int._de casco | el Casco 5 “ AR e —
910116 ext. de fondo T [or | coreo ym T j\ Vo e 4200201
Pox.| Cont] _eseripeion Watoriol | Fusofto] __cbsomacon
EQUIVALENCIA DE ESPESORES DE PLANCHAS #1016622.0 entre ejes ‘PROPITARIO
- - ﬁCOMPANIA MINERA ANTAMINA S.A.
3/16 4.5 mm LA — PERU
IZd 6.4 Detalle X TR SRR,
5/16”" 8.0
. - & Bechtel | || HAUGSA
/8" 9.5 mm .
1/2" 12.5 mm oon o500 e
i POTABLE WATER STORAGE TANK o e
58 76.0 mm T Giminacon do Folds G Fade] 07 a3 Worfd]  DiGmetro: 10000mm Int. ; Altura: 8000 v G P
EZE 200 mm | it pore et o st 07 by e I Ve
" 25.0 mm } Modfcacines Varos G Parden 27 4 494 borir ENSAMBLE GENERAL 002-00. _[rowm 14 e 90
Eitdo para apobrastn 6. Parsdes 14 Abr._ 98 Moy o . oo o
A T T Fas [ipta]  Ubicacion General de Accesorios |8 005 o0 i




8000

Radio de rolado angulo = 4990mm

o)
&
>
% 6 Anillo
a
N
/
3 /]
BN /|
B .
T 5* Anitlo |7
= ¢
& /|
/]
1 N
S
o
> 4* Anillo
X
a
1 ol
Radio de rolado casco = 5000mm
8
2
al 3° Anillo
2
[
Detalle V
1 v
=N
ISy
S
o
>
=§ 2° Anillo
a
EXTERIOR INTERIOR
S DEL TANQUE DEL TANQUE
3
= .
=§ 17 Anillo
[
Diégmetro Interior = 10000mm
Y K7<<7
L AN\
E
§

Seccién _del Casco
en elevacién frontal

Esc. s/e

993

3820

1500

3820

de las planchas

Casco

C 150x75 x 4.5
| C 150x/

Retuerzo de Techo
(Ver plano A2-002-06)

L=4"%4"x1/4" x 150
para apoyo de viguetas

o
&
6000
<
S
°
6000
I
Corte
Esc. s/e
Techo
(Ver plano A2-002-03)
25
-
T3 DI 7\
12 s’z
BN
~_7
8

NOTAS:

1.— Para orientacién y ubicacién ver plano #A1-002-00
2.— £l desarrollo de los anillos tiene 20 cm de mas para ajustar al unir.

3.— Altura final del Tanque se ajustard en el anillo superior.

4.— Todas las dimensiones estGn dadas en milimefros, a menos

que se indique lo confrario
5.— Equipo N°.4000-TK-002

N Ver plano: A1-002-08 NOTA : TOTAL DE PLANCHAS A UTILIZAR = 36 (6000 x 1500 x 1/4" - A36)
| Total = | 12986
A . \
Zﬁf,f,ﬁfgff” 8 | 20 Angulo 4” x 4” x 1/4” x 150 A36 30
7 o1 Angulo 3" x 3" x 3/8” x 31550 A36 359
M 4 | 04| C4 PL 3820 x 993 x 1/4” A36 756
Esc. s/e 3| 08| ¢-3 PL 6000 x 993 x 1/4" A36 2376
2 08 c-2 PL 3820 x 1500 x 1/4" A36 2285
7/4u 3 1 16 c-1 PL 6000 x 1500 x 1/4” A36 7180
50 Pos. | cant| _cod. Descripcion Moteriol __|Peso (Kg)  Observaciones
_ L Union Horizontal y Vertical tip. PROPIETARID .
Casco vara PL 1/4” ﬁcowmm MINERA ANTAMINA S.A.
LIMA — PERU
© Detalle V
E s/e 'CONTRATISTA SUB-CONTRATISTA
|
Vo & Bechtel HAUG S.A
HAU G|
Fondo (Ver plano A2-002-02) OBRA DISENO ©  HAUG
Detalle Y POTABLE WATER STORAGE TANK DIBUIO : Whrces
~eralle ! Digmetro: 10000mm Int. ; Altura: 8000 Rewso : G, Porss
Esc. s/e /o | Emitido para fabricacion 6. Parsdes] 07 May. 99} Montoy: T :;":;“ :"/z"s“"’“"
B\ | Cambios varios ‘\z:. Paredes| 27 Abr. ‘99 . Montoya| Casco 002-01. [reom 14 sor 08
/A | Emitido para apobracién . Paredes| 14 Abr. "99 . Monfoyd| PANO N REV.
Rev. | Desaripcion | Raviso Fecha | Aprobo Ensamble 'y defalles A2-002-01 1




6000

1500

4950
s
Foa
Foa ) ‘ 3179
R5058
>
F1 1400 F4 Fda 8
4100 2074
5500
6000
3 F1
950 4183
s ©
11 =
1 ¢10 | 3
2
R o
Q R055 C/ 2 &
6000
£3 950 g
Linea de Corte =
Xm para el sumidero %
1400 I~ 21010 %
£l
4100 F4a
6000 ‘
|
<
Fba F5 el 8
F5a 2 =
5058
‘ 3488
|
4950
6000
1
A
910116 ‘
)
H tipico
Corte A-A

5/16”

Tl

NOTAS:
1.— Equipo #4000-TK-0002
2.— Dimensiones en milimefros

Detalle X

6(1/4)

i
1

5/16

NOTA : TOTAL DE PLANCHAS A UTILIZAR = 11 (6000 x 1500 x 5/16” - A36)

Total = | 5376

5 | 02 | F5/FSa| PL 4950 x 1500 x 5/167 436 921

4 01 | F4/Fda PL 5500 x 1500 x 5/16” A36 512

5 | 02| /5 | P4100 x 1500 x 5/16" 436 763

2 [ or| /2 | P 4183 x 1500 x 5/16” 436 389

7 05 F1 PL 6000 x 1500 x 5/75" A36 2791
item.| Cant.] _Cod. | Descripcion Material _ [Peso (Kg)  Observaciones

PROPIETARIO

ANTAMINA S.A.

@COMPANM MINERA
LIMA - PERU

CONTRATISTA

SUB-CONTRATISTA

HAUG S.A

& Bechtel

HAU G|

POTABLE WATER STORAGE TANK

DISENO

HAUG

DIBUJO :

WArcos

Diagmetro: 10000mm Int. ; Altura: 8000 REVISO : G Poredes
P P P APROBO: H. Montoya
/O | Emitido para fabricacién 6. Paredes| 07 Moy. ‘93] Montoyd oD T
A s Varias 6. Porades| 27 Abr. 99 yy: Montoyal Fondo 002-02. [recm = 14 por 08
/A\ | Emitido para gpobracién G. Paredes| 14 Abr. '99|H. Montoyal LANO N REV.
Ensamble detalles
Rev. | Descripcion Raviso Fecha | Aprobo Y A2-002-02 1




Linea de corte
para Roof manway

1500

"
2311 [ H
N
?@I -14 =14 I/ R—
2323 ©
N
7 £ 711 g i
6000 }
760 /(| 2079 | |2 3
3563 N
g -4 "
= -8 Linea de corte 1251 L .
para conex. 96" 6000 ‘ Detalle de Union Tipica
Indicador de Nivel |
r Fsc. s5/e
N\ 2
2174~ 3000
2017 -1 9998% T-10 S
672 o / =
223 M7 0o 5 2017 ‘
e/ ! 4008
6000 ;\r/
1008 =3 ~ N
-2 ) 3
< 250
750 5000
8 ) |
3
2 o 79 1225 -5 2116
6000 T NOTAS:
I 3 o 1.— Equipo #4000-TK-002
S
-6 1955 7—12 0 2.— Dimensiones en milimetros
2371
o
=13 g 13 I Vs - E— NOTA : TOTAL DE PLANCHAS A UTILIZAR = 11 (6000 x 1500 x 3/16" - A36)
2358 | Total = 3504
A 14 2 T-14 PL 2311 x 1500 x 3/16" A36 130
13 2| 1-13 | P28 x 1500 x 3/16" 436 264
12 1 =12 PL 2116 x 1500 x 3/16" A36 119
11 1 =11 PL 2079 x 1500 x 3/16” A36 17
10 | 2 [r-10/10d PL 2017 x 1500 x 3/16” 436 226
9 1 -9 PL 3579 x 1500 x 3/16” A36 201
8 | 1| 1-8 | P 3563 x 1500 x 3/16” 436 200
7 1 -7 PL 6000 x 1500 x 3/16" A36 337
6 1 -6 PL 6000 x 1500 x 3/16” A36 337
5 | 1| -5 | P 6000 x 1500 x 3/16” 436 337
4 1 -4 FL 6000 x 1500 x 3/16” A36 337
) #9736 ) 5 | 1| -3 | P 4008 x 1500 x 3/16” 436 225
2 1 -2 PL 6000 x 1500 x 3/16" A36 337
1 1 -1 PL 6000 x 1500 x 3/16” A36 337
25 Pos. | cant.| _Cod. | Descripcién Material __peso (Kg) _ Observaciones
‘ ﬂ tipico PROPIETARIO
ﬁCOMPANIA MINERA ANTAMINA S.A.
== ‘ LIMA = PERU
CCONTRATISTA SUB-CONTRATISTA
Corte -4 & Bechtel HAUG SA.
—— HAU G|
OBRA DISENO HAUG
POTABLE WATER STORAGE TANK DBU0 : Whrcos
/N | Eliminacion de toid 6. Paredes| 01 Jun. "93]H. Monfoyd Diémetro: 10000mm Int. ; Altura: 8000 :i:s:ﬂ i :‘""’"
A\ | Emittdo paro fobrcaaion . Porodss|| 07 Way. 53} Wontoya =TT o "/5;" oL
éi Modificaciones Varias G. Paredes| 27 Abr. '99|f. Monfoyal Techo 002-03. |recua 14 Abr, '88
Emitido para apobracion G. Paredes| 14 Abr. '99|. Monfoya| PLAND N REV.
Rev. | aseripcian Roviss | Fecha | Aprobo Ensamble y detalles A2-002-03 ‘ 1




>

g

§ AN
1 Blisel 20045 25
N [ | | 3 500 ﬁw de sequridad, »
®] S| ] 8 1-1/4"
LIl = T 13 45 ‘nominal
~ 45 |
9 = 2 8 A\i 16 14
T Rodapie 5
B = 3 i Pemo #5/8%2" g | \5_‘7
LI T N A AAA | I LIN Aguj. #11/16” i
— 1 | 8 o T
A A 8
i 5 N g o Parrila 32 x 3/16" = 8
S| 8 N
- 8§ - 2 § | 2 17 A
= [6 | L i 64 1
gl 10/ H L i f Detalle ¥
S = " — }__ 8 _i 5 o, 1/5
[ 11 8 ;
® =
o X 5y /
g 8§ § 4 s g
I o S B
NN o1-1/2"
| o - ‘nominal
Q 400
LI v
8 g .
& f £ Seccion A~A
§ - - g Ese. 1/20
S
11 Parrilla
o 426 305 305 o Feldano S[
N 0 ¢ 10 10 § —L
AR g n n g :
5
L TS Detalle X
o etalle . .
1 i ey Detalle_tip. de nivel
N — .
g‘ | ol 5. 1/25
—=| +
M
ELEVACION. YISTA M=M ﬁ 4
Ese. 1/50 £sc. 1/50
Vista S
Bsel 2045 154 . 120
18a
g\ ( 1100
21 24
! 20 7
! i 8 Inm| ]
5 o =)
N t 1
3| 50
R N \ 7
R
- -~ 920m:
4 N S| Notas.—
o TFT N 2 1.— Equipa #4000-TK-002
91 I 8 | 2.~ Dimensiones en milimelros
[N i / 1
= 120 6 [ Fesa toka | 687
© 8 25 | 02 | zotons oo sngurcon gnono oo clors automate] 36 16 Jovt 73/t
£ N | (24 a4 | ot 45mm x 1500120 436 3
[ T . . o [23 [ 02| ngulo 4x4"x5/16™ x 440 long. A6 1"
| Agujezz %4'%5/16° N [22 ] 02| ngulo 4x47x5/16™ x 460 long. A% 2
+ — 18 N \ S| (21 [ 02 | dngubo 44°s5/16 x 1300 torg. 436 5
S| [22 — N 20 [ 02 | tngulo 4%4"55/16” x 1400 fong. 436 3
b T 300 o » s [ or |~ oo #44%s5/16"x 134 ona: as ]
+ 1200 g 2 [ioa[or [_rur ot « 510 s 2| o
» 18 | 01| pomita 52128001380 _asp.3/16” 436 74
1 Bisel 20x45" [17 [ 06 | tubo #1 1/2x100 long._Sch 40 453 050
Detalle W T 716 [ o1 | praimm » s40s100 % s
2 Seccion N-N Esc. 1/25 [154] 06 | Tubo w1-1/4" x 200 long. _Sch 40 A53) 4
. 1/20 (15 | 06 | Tubo #1=1/4 x 1100 lang. _Sch 40 453 2
Detalle 1 35 | [144] 06 | _Pit 6x6 x 142 (anillo de Tope de posts) A3 1 & _roledo= 2imm
Esc. 1/20 Flevacisn 14 | 05 | Tubo #1-1/4" x 1120 ong. _Sch 40 As3 23
0 279 —_— 715 | 08 | ubo #1-1/4" x 500 1ong._5ch 40 A53 10
M T B 15 [z [ 7 [ o 45040 x 7480 ye 7
A i |7 [ ocso x 300 % 7
\ ~ 200 10 | 05| pit 6x50 x 2635 A3 31
R o "8 [0z | ~it. 650 x 2085 A3 0
T BN e [0 | rrtmm » 755 436 s
1 ) s [ T4 | rusmm  smrs e i
) & By %, o Casco [ 7 a0 | rusmm 12005 ym 4
3 % [t |4 | s o 130075 P ;
6 [0 prbmm v 20075 A3 7
o o o [ 4 [ Porno ara sifez i TS 7 [ ot
S 12 N 77 N [T 22| oo si/e%x410 torg. s 1az0 | 2100
- 75 [ 02| Angulo 4'x4™x5/16" x 1000 long. A3 6
["2 [ 02 [ angulo 4%4"5/16" x 142 fong. A% 4
Az I Ay ot 71 oz | anguio 47xa’s5/16” x 8275 1. 436 20
12 12 ~ 2) w Fos. | Cont.| _Deseripolon Watortal 0 (Kg) __ obsersacion
3 72 =
§ ﬁCOMPAN\A MINERA ANTAMINA S.A.
j & A o ey
20 |80 s 5 /Perno 85/8%2" T ST
410 360 > = mm. Agu). #11/16” [—
N Ao Lons & Bechtel & HAUG S.A
(Tip.) 10" ‘ 85 Seccion D-D
o L . w0 | 339 e 15 020 - s
Seccion A=A Seccion B=B Seccién C=C ‘ e 1/° POTABLE WATER STORAGE TANK EormT
esc. 1/10 ese. 1710 esc. 1/10 Elminacion do Barunda Porimeirl |6 Paredes] 07 dm. Wi Womkys]  DiGmetro: 10000mm Int. 5  Altura: 8000 REis0 0 Parses

Emiido_pary fabricactén

- porsded 07 by, 5.

A poro Roof manvay

- Porede] 27 v, 8L Hortor

Escalera Exterior

Emifdo parg_apobracitn

& Poredes] 14 b 99 YL Hortor

Fev. | Descripeion

oo | rache

Ensamble y detalles

Aprobo

49R080° - orope
2

X st
002-04. [riom 1w

PO N

W
A1-002-04 1




5(3/16)7 5;

il

200

250

s1 1/2"
nominal

25

9

ﬁa #40x6 esp.
Il
!

S5

Agujero #11/16"

Vista R

Fsc. s/e

1370

480

-
2 15
10 N 3 95/8'NC
550 ™~ Redondear R=3 H
12 ! ‘
- L B
53160V N T — § \ § S S
[ g o —
& _—— S
3 = 0 3
] 8 2 O3] 16 b
\ 14
Casco
N 1 A 13
N I
il i Barra #16mm 79
10 PL refuerzo 6.4
53/16) . ‘min. T N L S ¥ ] r
nominal 6.4 L
61/%4)
Detalle X N
£sc. s/e
‘ 209 /'
Corte B-F
-z 3 ) Detalle Y
Fsc. s/e bt -
) fsc. s/e
6(1/4)
x \‘<
AN
Casco S\ ©
] e
28 Aquj. 07/8" i
Union anillo
/ @9 £sc. s/e
Perno #3/4°x2 1/2"
© Nota.—
1.— Todas las dimensiones estan en milimetros, a menos que
7 se indique lo contrario
I 2.— Para ubicacion en Tanque, Ver plano: A1-002-00
220
° Total _=| 221
Aguj. roscado =
21/4" NPT . 16 | 02 | Tuerca #5/8" NC A36 0.1
IS 15 | 01 | Barra roscada a5/8"NC x 190 (long. roscado 120)| SAE 1045 03
)y =Y 2 R 14 | 01| Barra 816 x 210 long. saE 1020 | 03
T o © < <
s A RN 13 | 01| Borra #16 x 150 fong. SaE 1020 | 02
12 o1 PL 19mm x 150 x 180 A36 4
11| 01| Tubo #2" x 200 Sch 40 436 ]
150 10 | 01| Disco #80 x & esp. 436 0.1
75 9 | 01| bisco 940 x 6 _esp. 436 0.1
6 8 | 01| Tubo s1 1/2" x 1050 Sch 80 436 6
7 28 Perno exa. #3/4” x 2 1/2" NC tuerca/arandsla A325 7 zincodo
6 02 Barra #16mm x 330 long. SAE 1020 1
f 5 | 01| P64 x 1370 x 1650 436 104 radio int. rolado=5008
X 4 | o 0832/622  esp.: 3mm | Meoprene | 1
] 3 | 01| PL6x 220 x 1935 A36 20 Cuerpo
fl 2 | 01| anito s832/622 x 12.5 esp. 436 23 Brida
/ 1 | 01| Disco 8832 x 12.5 esp. A36 53 Topa
/2" Pos. | Cant.] _Descripcion Material Peso Observacion
3 PROPIETARIO
- ﬁcowmm MINERA ANTAMINA S.A.
LIMA - PERU
5 'CONTRATISTA SUB-CONTRATISTA
—Rolar PL de refuerzo de acuerdo 200
ol rado ext. del casco. R=5006 @ Bechtel HAUG S.A.
—Para el Roof manway plegar al apoyar HAU G| "
sobre superficie del techo Cof zLe A*A
0BRA DISENO : HAUG
POTABLE WATER STORAGE TANK DBUID : Whrcos
Didmetro: 10000mm Int. ; Altura: 8000 REVISO :  G. Paredes
APROBO:  H. Montoya
SIS. CAD ESCALA:  1/7.5
[0\ | Emitido para fabricacisn G. Paredes| 07 May. ‘99 Wonioyd| SHELL MANWAY 002-05. [recm = 1e om0
/A | Emitido para apobrocisn G. Paredes| 14 Abr. '99 . Manioyo Ensamb| detalles PLAND N REV.
Rev. | Descripeion Reviso Fecha | Aprobo nsamble y deialle A2-002-05 1




PL.90x80x6

T 513776770 9 ;
P 53/76 r (77%{55 5 Tip. 11
/ = 53/ 1671 PL.90x60x6 200
o & \ .
M
\ . 20
& 14 ~ P
21/2°NC 25/8"
Q S ol [ 18 1 / /.
[~ il S} @
® = 53776 8 9
TTETENGP | ™ E g
5(3/76 P
g 10
15 [ o 8 18
e o N
J 9 - B @ |
100) = 9 - 11 = 12 =TT
‘ 016 H7 (Tubo) 37178 Tip-
Agujero pasante 216 f7 (Vastago Tfp>77—»)—§e/
° ol o 51/8" Ch. 0.5x45" z (Véstago) 503776
S S ©
e ST
A N
o Corte B—=B ‘ o N
N o Fsc. 1/2 N
= 6 30 6
16 50 21
Corte en forma de arco
7mm de altura x 250mm de ancho
” S Vista X
7 ~ Fsc. 1/2.5
13
wy
& 10
©
3|, L
O
Sl L v
Q
260 \ 380 ol 2 = S
| 2|8
sk 1y D i
650 | Detalle "M” Q N
\ Detalle "N
J— Detalle "0 20 Peso fotal: | 232
Ch._5x450 20 Nivel de parrilla (Grat 55 (516"l 22 | 03 | PL 112x100x6 436 2
© 2316 <T. 21 | o1 | PL 60x60x6 436 0.50
¥ ol @ b N 20 | 01 | Borro #3/8” x 420 fong. S4E 1020 | 3
A QT 1 19 | 01| ruerca mariposa #1/2" 436 0.50
\oTIE 2 Atiesador 4 X
== ‘ 18 | 01 | Barra roscada #1/2°NC x S0 (long. roscada 50) | SAE 1045 | 0.50
I PL.112x100x6 17 | 01| Borra circulor 23/8"x404 436 2
‘ ‘ /ﬁﬁ _3_,\ Atiesador 16 | 01| PL 4sxaoxiz5 436 1
| Detalle "M” 15 | o1 | PL 100x60x6 436 1
7 __lioo 510 85 Esc. 1/2 14 | 02| L 1-1/2%1-1/2x1/4’x80 436 2
P 5(3/76 ! 13 | 04 | Posador de alstos #1/8” A36 0.50
PLATAFORMA (Ver plano: A1-002-04) 12 | 02 | Barra circular de #3/8" x 210 long. SAE 1020 4
4 11 | 04| Tub. St 1/2"45 436 2
T 10 02| PL6x60x% 436 0.50
21 \ 9 [o2| Pn6rxaox50 436 0.50
PL.60x60xE 8 | 01| L2"x2"x 1/4" x 55 436 4
Refuerzo bajo nivel 2 7 | 01| PL45x 100 x 550 A36 5
del grating 5] 6 | o1 9712/612  esp.: 3mm Neoprene 1
3 5 | o1 | A 1370016506 436 104_| £n plano: 42-001-05
- Y 4 | o1 | P 19350560x6 436 51
m 3 | o1 | P 2036x38x6 436 4
;gg;ll:m _ 2 | o1 | Puotino 6 x 22 x 2520 436 2
://// 1 | 01| Dbisco 8740 x 4.5mm esp. 436 54|
A"o,‘/ 6 Pos. | Cant.| _Descripcion Waterial | Peso | observacion
W PROPIETARIO
5 I ﬁcowmm MINERA ANTAMINA S.A.
}v—ﬁ LIMA - PERU
f CONTRATISTA SUB—-CONTRATISTA
Detalle "N” Detalle "0 @ Bechtel
Esc. 2/1 Esc. 2/1 echte “nuﬁ sn-

700

Corte A—-A

/5

HAUG|

OBRA

POTABLE WATER STORAGE TANK

DISENO *

HAUG

DIBUJO :

WArcos

[0\ | Emitido para_fabricacién

[6. Paredes] 07 May. "95H. Mentoya|

/A | Emitido_para_apobracion

[6. Paredes| 14 Abr. 99 . Montoya

Rev. | Descripeion

| Reviso | Fecha | Aprobo

Didmetro: 10000mm Int. ; Altura: 8000 REVISO :  G. Poredes
APROBO:  H. Montoya
SIS. CAD ESCAU :  1/5
ROOF MANWAY 002-06  [recha : 14 abr, ‘93
PL REV.

Ensamble y Despiece

LANO N -
A2-002-06

i
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bel
e 14
L —
s b
a s}
. 5
s =1
t o
- — IS
N
< / R
o0
& < ° >
s 1z t = = 8 s
A—\ )
‘ = !
9\ s}
;Ea Agujere <
10 en PL de refuerzo =
v para prueba.
- 13 1 f
2l Rolar PL de refuerzo \ o
con_radio ext. del casco. R=5006 S
A N
_ 1 HOLD
Y
T
15 :
¢ Nominal |Dist. min. del |# Aguj. en |# Aguj. en |Diametro PL| Espesor PL| Esp. Long. Introd.
Marca | Item |de conexion|casco a lo cara|PL de Casco| PL Refuerzo| Refuerzo Refuerzo Tub. | de Tub. | de conx.
de la brido.
n J oP. R, Do s ¢ 4 8 L
N 1 6 Qa0 } 178 171 400 45 7 350 150 J | ooy pora proyeccion
g {_Apoyo p
N2 1 i 200\ 178 171 400 45 7 350 150 e conexidn (Ver plano: A2—002-060)
N3 3 5 200 5| 95 9z 266 6 5 350 150 2000
Iz 1 6 200 1\ 178 171 400 45 7 350 150 000 R [ Peso: 71|
N5 12 10" a0 {1 278 272 585 5 9 350 150 15| 01| codo St g10, 30" R Corto A53 % |
7 2 I 0\ | 3 - - - 3 350 750 14 | 06 | Tubo @2 x 315 long. Std. 453 10
»
2 2 " 200 36 - - - 3 350 150 Rebose 210 13 | 01| [Tubo 910" x 6896 long. Std. 453 415
| 126 | 01 | Brida Slip on #150ib #10” 436 17
Esc.1/50
% 120 | 01 | Disco 9585 x PL._6mm 436 13
A 12 | 01| Tubo 810 x 400 long. Sto. 453 21
116 | 01 | Brida Slip on #1501 #5” 436 8
110 | 01 | Disco #400 x PL. 6mm 436 8
11 | 01 | Tubo #6” x 350 long. Std. 453 10
10 | 02| 1-2%2"%3/16” x 210 436 1
9 | o1 | Anillo o int. 820x105 PL9.5mm 436 24| PLt.9.5mm x 30574105
i 8 | 01| Cilindro #890m x 450mm de Alt. PLS.5mm 436 95 |PL 9.5mm x 28261450
3 7 | 01| Disco #9350 x PL_9.5mm 436 51
p Detalle Y 6 | 01] Codo Rad. 90" 4150 453 2
1520 oy d 5 | 01| Tubo 95" x 508 long. Sch.80 455 B
\ 4 | 01| Tubo 63" x 1294 long. Sch.80 453 15
3 Lods. Tp. p—— n
/_\7_< 3b | 01| Brida Slip on #1501 #3 436 4
Detalle Y 30 | 01| Disco 8266 x PL 4.5mm 436 2
Esc. s/e 3 | 01| Tubo 63" x 350 long. Sch.80 453 5
- - 1294 150 2b | 02| Brida Slip on #1501 17 436 2
> B 2 Tubo 817 x 350 long. _Std. 453 2
& 5, Z2 05, 9 = ~ 02 | Tubo 61" x 350 long stet
I | | & 1b | 02 Brida sip on #1501 #6 436 16
=== ta | 02 | Disco 9400 x PL bmm A36 8
p 1 | 02| Tubo 967 x 350 long. Std. 453 20
8 > 10 750 ‘ = = . ‘ -
3| x Q Pos. | Cant.| _Descripcion Matsrial Peso | Observacion
0 T~ N PROPIETARID
S o8 95 ﬁCOMPAN\A MINERA ANTAMINA S.A.
¥ LIMA — PERU
-— 8 o
= CONTRATISTA SUB—-CONTRATISTA
S & Bechtel HAUG S.A
PL Refuerzo N
PL Coscg HAUG)
7
2 2930 \T\ Detalle X 08#A DISENO ;UG
r 1 TG s POTABLE WATER STORAGE TANK DBU0 © WAvcos
B Diametro: 10000mm Int. ;  Altura: 8000 REVSO : G Parsdss
: H. Mont
DRENAJE 93 /N | Se divide provable proyeccién de conexiones de 3m G. Paredes] 01 Jun. "9}, Montoy: oD : /50"" =
£sc. 1/10 /\ | Emitido para fabricacisn 6. Paredes| 10 May. 99, Monloya Conexiones en Casco 002-06. e
/A\ | Emitido para apobracion 6. Paredes] 14 Abr. '99|p. Montoyo| Detall N0 N REV.
Rev. | Descripcion Reviso Fecha_| Aprabo ctafles A2-002-07 1




590

S
ZIN
ji

AS
N TN

8 26" nom.

Detalle X \.6 " [recho —57
Fsc. s/e
- 2170
| En PL. de Refuerzo
2186
X En PL. de Techo
N 2400
o AL
5 - de Refuerzo
o =80\ Pored de codo/tubo 94"
‘ Sch 40
T N . . »
N Conexion para Instrumento 86
D 3(1/8) Esc. o/e
0280 o
En PL. de Refuerzo ©
0286
En PL. de Techo
2585
PL. de Refuerzo
Detalle Y
VENTEO Esc. s/e
Esc. s/e
J
Esp. 4.5
. Tolal =] 115
45 tip. S
\ Q 9 | 01| Brida Ciega #150 6" 436 12
— 8 | 01| Brido Slip on 4150 26" 436 [
IS X 7 | 01| b s6"x 220 soh 40 4558 5 nstr.
\1’ NG 6 | 04| Perno exa. #3/8” x 1 1/2” NC 4307 1| o/ tuerca y arandera
9 | 5 | 01| Malla metolica MESH 14350 x 350 Inox. 2 Luz: 6mm
° //x“\’ 4 [ 02| P45 x 350 x 350 436 9 Vent
< & 3 | o1 bisco #565 x 5 esp. 436 1 PL retuerzo
= 2 | 02| Codo #10" x 90" Radio largo _Sch40 4234 53 Vent
8 8 1 | o1 ] Tuo 10" x 220 Sch 40 455-8 13 Vent
Pos. | cant,| _Descripcion | Woterial | Peso | Observavion
PROPIETARIO -
ﬁCOMPANIA MINERA ANTAMINA S.A.
LIMA — PERU
¢ R@fuefzo d@ t@ 0/70 CONTRATISTA 'SUB-CONTRATISTA
i en ventilacion. @ Bechtel HAUG S.A.
04 Aguj. 97/16 5575/9 HAU G|
04 Aguj. 97/16” para Permo 03/8" “ P Pr—
para Perno #3/8 POTABLE WATER STORAGE TANK DIBUJO © MArcos
Didmetro: 10000mm Int. ; Altura: 8000 REVISO :  G. Paredes
— — - APROBO:  H. Nantoya
/o | Emitido para fabricacion 6. Paredes| 07 May. ‘99 Montoya| oo o e
/B\ | Modificaciones y adiciondles segtin cliente 6. Pareds| 27 Abr. 99} Montoyd] Conexiones en Techo 002-08. [recm  ve e
/A | Emitido_para apobracisn 6. Parades| 14 Abr. ‘99 i Wontoyd| E bl detall PINO N REV.
Rev. | Descripeion Reviso Fecha | Aprobo nsamble 'y detalles A2-002-08 1




CAPITEL

8000
COLUMNA CENTRAL
Tub. Std, 98"

2.5%
—= I

25%

—

dint. 10000

ELEVACION
Esc. 1/50

v

Ver detalle 8_—
10 VIGUETAS Vi

C 150:75 x 45 j

Columna Central,

N\ GAAITEL 2900

#9984

ESTRUCTURA DE SOPORTE DE TECHO

Esc. 1/50

L-3%3%1/4" x 120
Al

2 Pernos M16x50
o/Tuerc. y Arand
en Agujs. 819mm
en L-5"

No_cortar alas

DETALLE A
5. 1/5

2 o 0y
A

DETALLE B
Esc. 1/5

10 Viguetas C 150x75 x 45
espaciodos @ 36"

70__, Cortar Ao Sup. ¢ Inf.
‘ TP,

50_, 2 Agujs. Alargs ;
‘ 519 5 25
210 huscos 919 | ]
espaciados 6 36"
B 0
CAPITEL B
CORTE 2-2 25 Agujs. #19mm
e, 110 —= o = Pernos M16x50
s 1/ A <« oflerc. y Arand.
4692 (V1) _SECCION X e =
T . 15 L-3YS1/e X
2368 #900 DETALL EY'
150 600 150 .
P /_j_//ﬂ\ Detalle [%/ e 1/5
0,87 PL2 7 —_—
Y L [
- - Tip.
u
1025 £33 i3 =
N 2de
8l
S| 2¢10 Pernos M16x50
) o 4 Cortelos PLS Tuere. y arand. de comp. 036"
Anillos_de 3'%3"x3/8
e N -] ¢
g | — %
s
s )
7 = & 1
- § § -
3 2
4 Caﬂe/as\ 7
BASE_DE COLUMMA -
Ver Noto 3 o | A4 A2 o PL4 m
N = 2045” N
S 2 3 Lads. . kY
b I 110 N
Wardo ? | Wax40 T
3 Detolle ") T’>‘D’/ 9‘ 745 (W2)
COLUMNA_CENTRAL P —
Be. 1/10 CORTE 3-3
s 1/10
518
o s
HEER
i 5t
77 72
m‘@ ©
Fonpo
DETALL E'7"
< PLT e, 1/25 Noto.—
3 1.~ Todus los medidos estén dadas en milimetros, @ menos indicacisn contraria
g 2.- Soldoduro segiin AWS
3~ Nivelor Bose de Columno de acuedo o lo pendiente del Fondo
PL3 Fosor 7
14| 5 | s | P amm x sz60x7s % Tasadrer
13 100 _pri | Pemo Hex. texs0 oW 13, 934, 125 30 1/ Ty ool o
2] 2 w2 Woxd0 x 745 A6 85,4
| 1| Wi | ey 1500 436 0
10 | 14| A2 | 1-3nIwi/amx 20 A36 "
o | 0| ar | cown/xim %6 27
45 08 | 10| V5| Canol Fubr C 150x75 5 45mm x 1612] A6 160 | 4 x 220
07 10| _v2_| Conal Fobr. ¢ 150x75 x 4 x 2496] _A36 247 | Pt 5om « 200
06 | 10| vi_|canal Fabr ¢ 150a75 5 45mm x 4722] a6 467 | i amm x 200
75 ‘ 05 1 cr Tub. Std. #8” x 5853 A53 249
I 'y 0| 8| A4 | P ommx 200010 4% )
05| 1| A5 | 7L bmmx s000500 436 12
5o < 02| i | Pz | Disco 0900 x AL tomm 436 0
3l s or | 2 | A | P bmm x 17000700 6 272 | en rondo y cotumao
N = . itom. | Cant.| _Marco | Descripcién Maeriol__|Pesa (Kg) _Obsarvacianes.
[y PROPIETARD.
1l ﬁcowmm MINERA ANTAMINA S.A.
LA — PERY
o e
[—
C 150875 x 4.5 e Bechtel HAUG SA
Esc. 1/5
osva + s
100 1500] (1) 100 POTABLE WATER STORAGE TANK Vi
Di6melro: 10000mm Int. ; Altura: 8000 revso G Pavies
1090 b orors
- SIS, CAD ESCALA = 1/50
CORTE 1-1 [ T emitdo poro sobrcacion [6. Porsded 07 Moy. "5 Mortop SOPORTE DE TECHO 002-09 [reom s, m
esc 1/10 T | emits poro apatracion

[ Rev. | pescripeion

6. Poreded 14 abr. 99} Mentoya]
[

[ Reviso | Facha | Aprobo

Ensamble y detalles

PUNO N .
[ A1-002-09 1




380

Nivel de
Cimentacién

210000 int. casco

| 10116 ext. fondo
L
— ” 210166 entre ejes.
21-1/8 |
Elevacion frontal Elevacion lateral
Esc. s/e Esc. s/e
Notas.—
1 1.— Equipo #4000~TK-002
127 2.— Dimensiones en milimetros
2
3 /l Toldl = | 150
- 232 I
2 | 16| PL3/4" x 161 x 355 A36 66
11— o 1| 16| P 17 x 127 x 210 436 84
J \ 'y POS |CANT.| _DESCRIPCION MATERIAL _|Peso (g,
Y PROPIETARIO
I @COMPAMA MINERA ANTAMINA S.A.
LIMA — PERU
6x45° «J—— 20x45 - 2 CONTRATISTA SUB-CONTRATISTA
355
& Bechtel HAUG SA.
50 HAUG)
OBRA DISENO HAUG
POTABLE WATER STORAGE TANK TR
Didmetro: 10000mm Int. ; Altura: 8000 REVISO :  G. Poredes
APROBO * H. Montoya
Sis. cAD ESCALA:  s/e
[0\ | émitido para_tabricacién 6. Paredes| 07 May. '93}. Montoya SILLETAS DE ANCLAJE 00210 [recan = 14 aor, 98
/A | Emitido_para_apobracién 6. Paredes| 14 Abr. '93 Ji. Monfoyd| e b etall PANO N REV.
Rev. | Desaripcion Reviso | Fecha | Aprobo nsamble y celalles A2-002-10 1




DETALLE 1

16 pernos de Anclaje

Rosc.01-1/8"UNC

SAE 1020
¢/ Tuerca Hex. AS63 »
HOD [ sk o 404 R ii Base__sand oil
/N E
=)
st #3 @300 < 6 45
EL.42719.310 PENDIENTE 2.5%
210166 entre ejes T &
f I . Conglomerado
© § A / limpio
5% = N < RN
2 | fi} - R By
-— N
2l \ ! £
L US
\ / ) og=
. > 180 S
£1.4218.350 2 3L
v \ ij = [ PP ST |

S

i 2

Dia. Ext. Base = 10500mm <

333 ©

29500
ELEVACION DE BASE DE 20
210500
DETALLE 1

ESPECIFICACIONES TECNICAS

1.—  CONCRETO: fe= 210Kg/em2

2.—  ACERO:

Fy= 4200Kg/em2 (ASTH-A615)

J.—  TERRENO: Ft="1.3Kg/cm2 (VERIFICAR EN OBRA)
4.—  NIV. CIMENTACION: £n caso de encontrarse ¢l tereno de cimentacion

0°

16 Pernos de Anclaje
@ 225

270°

PLANTA

180° a profundidad mayor que la indicada en cortes cimientos,
construir sub—cimiento y/o sub—zapota de concreto
Fe= 80Kg/em2 + 40% piedra grande mdx. 8, que
penetre por lo menos 400mm el terreno resistente y
que lleque hasta el nivel de cimentacion indicada.
5.—  SOBRECARGA: S/C= indicada en encofrados
RECUBRIMIENTOS:
6.—  VIGAS: J0mm
7.—  MORTERO: Cemento — arena 1:5 &
Cemento — cal normalizado — arena  1:1:5
Notas.—
1.— Todus los dimensiones estdn dodas en milimetros, a menos indicacion contrario
2.— Equipo #400-TK-002
EMPALME EN LOSAS Y VIGAS PROPIETARIO B
7 ﬁcowmm MINERA ANTAMINA S.A.
mm
W 00 LIMA - PERU
5/8 " 400 (CONTRATISTA SUB—CONTRATISTA
12" | 500 ‘
L
G & Bechtel — | HAUGSA
34" 900
1500 0BRA DISENO : HAUG
POTABLE WATER STORAGE TANK DIBUIO © Whrcos
Diametro: 10000mm Int. ; Altura: 8000 REVISO :  G. Poredes
APROBD 3
/N | se agraga Niveles de Anillo y se ajusla psrno de anclaje 6. Parsdss| 01 Jun. 58 raT ot : /EM"""’Y“
[0\ | Emitido para_ fabricacién 6. paredes| 10 May. 99 BASE DE CONCRETO 002-11 [recia : 14 abr, 88
/A\ | Emitido para_apobracisn [6. Paredes| 14 Abr. 99 Detall PLANO N REV.
Rev. | Descripcion | Reviso Facha slalles A2-002-11 1




7.3 Hojas Tecnicas:
Se adjunt6 en las paginas siguientes y considero las siguientes fichas técnicas de

productos utilizados en el montaje del tanque:

- Productos de Soldadura de fabricacion OERLIKON (3 hojas)
- Kit de Tintes Penetrantes de fabricacion Spotcheck (3 hojas)
- Granalla angular de Acero de fabricacion Acomet (2 hojas)

- Productos de Pintura de fabricacion AMERON (6 hojas)

- Tabla de torque de pernos (2 hojas)
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F— CELLOCORD P %‘AE% [oeruon CELLOCORD AP %‘AE%

Celulésicos Convencionales Celulésicos Convencionales
Color de Revestimiento: Extremo : - Color de Revestimiento: Extremo @ --
Gris claro Celulésico aplicado sélo con corriente continua Punto - Gris claro Celuldsico universal Punto @ Azul
Grupo ¢ -- Grupo  © -
Normas: Normas:
AWS/ASME: AS. | - 91 DIN 1913 IS0 2560 ' AWS/ASME: AS.| - 91 DIN 1913 150 2560
E6010 E4343C4 E43 2 C 16 —
E6011 E4343C+4 E432 C 16
Andlisis Quimico C Mn Si P S Andlisis Quimico C Mn Si P S
del Metal » 008-015 | 040-0,60 0,18 -025 0.0l 0.01 del Metal 008-015 | 040-060 0,18 - 0,25 0,01 0,01
Depositado (%): Depositado (%):
Caracteristicas: Caracteristicas:

* Electrodo de tipo celuldsico de gran penetracidn.

* Especial para posicion vertical ascendente.

* |deal para soldadura de tuberias y multipase en estructuras de acero al carbono.
* Para planchas galvanizadas hasta un espesor de 8 mm.

* Depdsitos aprobados por rayos X.

* Electrodo de penetracién profunda y uniforme, disefiado para uso con corriente afterna o continua.
* Su arco potente y muy estable produce depdsitos de muy buena calidad.
* Es aconsejable:
- Para la ejecucién de pases de raiz en el fondo de un chafldn, en las uniones a tope.
- Para la soldadura de unién en cualquier posicion, en especial para vertical descendente, ascendente
y sobrecabeza.

Resecado:
Normalmente no necesita resecado. Resecado:
Normalmente no requiere resecado.
Aprobaciones:
ABS, LRS, GL (Grado 3) Aprobaciones:
) . ABS, LRS, GL (Grado 3)
Propiedades Mecanicas: ABS (Segln AWS AS.1-91)
Resistencia a la Limite ChV Elongacién en 2"
L S Eldstico S -20°C Propiedades Mecanicas:
450 - 550 N/mm > 360 N/mm Resistencia a la Limite ChV Elongacion en 2"
65000 a 80 000 Ib/pulg? > 52 000 Ib/pulg? > 70 22 - 30% Traccién Elastico 220°C
450 - 550 N/mm? > 360 N/mm? > 70 22 - 30%
Posiciones de Soldar: 65 000 a 80 000 Ib/pulg? | > 52 000 Ib/pulg?
P H, Sc, Va.
Cormerte  Polaidad Posiciones de Soldar: N
Para corriente continua - Electrodo al polo positivo P oG Va .
[9) 3/32" 1/8" 532" 3/16" 1/4" Corriente y Polaridad:
2,5 mm 3,25 mm 4,0 mm 5,0 mm 6,30 mm Para corriente continua/corriente alterna - Electrodo al polo positivo / DCEP
Amp. min. 50 80 100 140 190
TP T @ Iie' | 3p2" 18" 582 | 3/16' 14"
Amp. méx. 80 130 200 230 250 [6mm | 25mm | 325mm | 40mm | 50mm | 630 mm
Aoficac Amp. min. 30 50 80 15 150 170
picaciones: 5 Amp. max. | 45 80 10 150 170 250
* Aceros de construccién no aleados (estructurales).

* Para soldar aceros de bajo carbono, cuando se desea penetracién profunda, poca escoria y
cordones no abultados.

* Fabricacion de muebles metlicos, catres, mesa, etc.

* Carpinterfa metdlica liviana.

* Fabricacion de ductos de ventilacion.

* Para la soldadura de todas las uniones o tope que requieren una buena penetracién en el
primer pase.

* Para la ejecucion de uniones de tubos de aceros de bajo carbono.

Aplicaciones:
¢ Soldadura recomendable para aceros no templables (aceros dulces), con un maximo de 0,25% C.
* Carpinterfa metdlica.
* Estructuras y bastidores para maquinas.
* Frabricacién de tanques, reservorios y tuberfas.
¢ Construcciones navales.

162 163




losuod e

Rutilicos
Color de Revestimiento: Rutilico de buen acabado Extremo @ --
Canela y excelente resistencia Punto  : --
Grupo @ --
Normas:
AWS/ASME AS.| - 91 DIN 1913 15O 2560
E6013 E4322R (O)3 E432R2
Andlisis Quimico C Mn Si Cu S
del Metal 0,08 0,50 0,40 0,01 0,02

Depositado (%):

Caracterfsticas:

Resecado:

Aprobaciones:

Propiedades Mecanicas:

Posiciones de Soldar:

Corriente y Polaridad:

Aplicaciones:

* Electrodo con revestimiento rutflico, cuyo arco es potente y muy estable; de facil manejo en
diferentes posiciones.

* El metal depositado es de dptima calidad, los cordones son de aspecto homogéneo vy la escoria
no interfiere con el arco en ninglin momento, permitiendo mantenerlo corto y libre de chisporroteo.

* Su velocidad de avance es alta y la cantidad de metal depositado corresponde al 70% del peso
total del alambre.

Normalmente no necesita resecado. (resecar | hra 100 - 110°C)

ABS, LRS, GL (Grado 1)
ABS (Segtin AWS A5.1-91)

Resistencia a la Limite ChV Elongacion
Traccién Eldstico +20°C en2'
450 - 550 N/mm? > 360 N/mm? > 60 > 22%
65000 a 80 000 Ib/pulg? > 52 000 Ib/pulg?

R H, Sc, Va.
Para corriente alterna o continua - Electrodo al polo negativo
%) 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" 1/4"
2,5 mm 3,25 mm 4,0 mm 50 mm | 6,30 mm
Amp. min. 60 90 140 180 250
Amp. max. 85 120 180 240 370

* Para soldaduras de una o més pasadas en chapas y perfiles de acero dulce.
* Tanques, ductos de aire acondicionado.

* Gabinetes refrigeradores.

* Estructura metalica, etc.
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Rutilicos
Color de Revestimiento: Rutilico de buen acabado Extremo @ --
Plomo Jaspeado y buena resistencia Punto @ --
Grupo @ --
Normas:
AWS/ASME AS. | - 91 DIN 1913 1SO 2560
E 6013 ESI2IRR 6 E5I I RR2
Andlisis Quimico C Mn Si P S
del Metal 0,08 0,50 0,60 0,01 0,02

Depositado (%):

Caracterfsticas:

Resecado:

Propiedades Mecanicas:

Posiciones de Soldar:

Corriente y Polaridad:

Aplicaciones:

* Electrodo rutilico de revestimiento grueso para producir cordones y juntas en filete de extraordi
nario aspecto y con caracterfsticas mecéanicas sobresalientes.

* El encendido del arco es inmediato al tocar con el electrodo la pieza a soldar y es excepcional
mente silencioso y suave.

* La penetracion a bajo amperaje es inferior a la base que se obtiene con otros electrodos en
iguales condiciones, lo que constituye una ventaja para soldar planchas delgadas.

* La remocion de escoria es sumamente facil.

* Para disminuir el recalentamiento Usese el electrodo por «arrastre».

Normalmente no necesita resecado. (resecar | hra 100 - 110°C)

Resistencia a la Limite ChV Elongacion
Traccion Eldstico + 20°C en2'
510 - 610 N/mm? > 380 N/mm? > 60 > 22%
64 000 a 80 000 Ib/pulg? | > 55 000 Ib/pulg?
PH, Va, Fh.
Para corriente alterna o continua - Electrodo al polo negativo
@ 5/64" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" 1/4"
2,5 mm 3,25 mm| 40 mm | 50 mm | 6,30 mm

Amp. min. 45 55 90 140 190 240
Amp. méx. 60 85 160 190 260 320

* Especial para soldar planchas delgadas.

* Muebles de acero.

* Soldadura de Ultima pasada para obtener un fino acabado.
* Vigas.

* Industria naval.

* Maquinaria agricola.
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Basicos de Baja Aleacion Revestimiento Simple

Josueod e

Bdsicos de Baja Aleaciéon Revestimiento Simple

Color de Revestimiento: Electrodo basico de bajo hidrégeno de Extremo @ --
Gris extraordinarias caracteristicas Punto @ --
Grupo -
Normas:
AWS/ASME: A5.1 - 91 DIN 1913 1SO 3580
E 7018 ESI 55 B 10 ESI 4 B 26(H)
Andlisis Quimico C Mn Si
del Metal 0,08 1,20 0,50

Depositado (%):

Caracteristicas:

Resecado:

* Electrodo bésico con bajo tenor de hidrégeno, que otorga al material depositado buenas propie-

dades mecanicas.

* Su contenido de hierro en polvo mejora la soldabilidad, aumentando la penetracion, deposicion
y mejorando al mismo tiempo su comportamiento en distintas posiciones.

* Rendimiento de 98%.

Cuando el electrodo ha estado expuesto excesivamente a la intemperie, resecar a 250 - 350°C
durante 2 horas.

Aprobaciones:

ABS, LRS, GL (Grado 3Y)
ABS (Segtin AWS AS.1-91)

Propiedades Mecanicas:

Tratamiento Resistencia a la Limite Elastico ChV [Elongacién
Térmico Traccion -20°C en2'
Sin 510-610 N/ mm? > 380 N/mm2 |> 140 )| 24%
74 000 a 88 000Ib/pulg? | > 55 000 Ib/pulg?
Alivio de Tensiones| 480-580 N/mm? > 380 N/mm?2 |[> 140 ]| 24%
Normalizado 420-520 N/mm? > 290 N/mm? |> 140 || 26%

Color de Revestimiento: Excelente depdsito en aceros fundidos al carbono Extremo @ --
Gris Oscuro y de baja aleacién Punto @ --
Grupo -
Normas:
AWS/ASME: A5.1 - 91 DIN 1913 1ISO 2560
E 7016 E43 55 B 10 E51 4 B 24(H)
Andlisis Quimico C Mn Si P S
del Metal 0,08 1,00-1,30 0,30 0,01 0,01

Depositado (%):

Caracterfsticas:

Resecado:

* Electrodo de revestimiento fuertemente basico, de altas propiedades mecénicas, que cubre las
clasificaciones AWS E 6015/16 y E 7015/16.
* Se realiza cuando ocurre rajaduras o porosidades en aceros de «andlisis irregular», especialmente
en aquellos que tienen alto contenido de azufre.
* El bajo contenido de hidrégeno evita los poros, fisuras, fracturas y permite a su vez obtener un
depdsito maquinable que ofrece gran ductibilidad.

Cuando el electrodo ha estado expuesto excesivamente a la intemperie, resecar a 250 - 350°C

durante 2 horas.

Propiedades Mecanicas:

* Para la calificacion ABS segiin AWS la prueba de impacto es a -29°C

Posiciones de Soldar:

PH, Sc, Vd.
Corriente y Polaridad:
Para corriente alterna o continua - Electrodo al polo positivo
(9] 5/64" 3/32" 1/8" 5/32" 3/16" 1/4"
20mm | 25 mm [ 325 mm | 40mm [ 50 mm [ 6,30 mm
Amp._min. 45 70 100 140 190 260
Amp. méx. 60 90 140 200 250 340

Aplicaciones:

* Para aceros de alto contenido de carbono, alta resistencia y baja aleacion.

* Para aceros de alto contenido de azufre y facil fresado.

* Para aceros laminados al frio.

* Por sus caracteristicas de resistendia a la deformacién a altas temperaturas y su fadl manejo, especaimente
adecuado para:
- Soldaduras de tuberias de vapor.
- Calderas de alta presion. tenor de azufre.
- Aceros aleados al molibdeno. Piezas de magquinaria pesada.
- Instalaciones de la Industria Petrolera - Aceros con resistencia a la traccion

y Petroquimica. hasta 85 000 Ib/pulg?.

Moldes de articulos de caucho con alto
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Tratamiento Resistencia a la Limite ChV [Elongacion
Térmico Traccion Elastico -20°C en?'
Sin 430-530 N/ mm? > 360 N/mm? |> 160 ]| 26%
62 000 a 77 000 Ib/pulg?|> 52 000 Ib/pulg®
Alivio de Tensiones 400-500 N/mm? > 360 N/mm? [> 160 )| 26%
Normalizado 370-470 N/mm? > 260 N/mm? [> 160 )| 26%
Posiciones de Soldar:
RH, Sc, vd.
Corriente y Polaridad:
Para corriente alterna o continua - Electrodo al polo positivo
@ 332" 1/8" 5/32" 3/16" 1/4"
2,5 mm 3,25 mm 4,0 mm 50 mm 6,30 mm
Amp. min. 60 80 140 190 230
Amp. max. 85 150 190 250 410

Aplicaciones:
* Uso general en aceros de pobre soldabilidad, ya sean fundidos o laminados en frio.
* Para soldar aceros al manganeso (max. 2%).
* Para soldar aceros al silicio (max. 0,5%).
* Para soldar aceros al cromo (méx. 0,4%).
* Se ajusta a las especificaciones A-1 y F-4, Seccién IX del Cédigo ASME para calderas.
* Adecuado para pases de raiz en fabricaciones rigidas de seccion gruesa.
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SPOTCHECK™ PENETRANTS

SN

/

\

Benefits

SPOTCHECK is the most reliable and widely used
penetrant inspection method that reveals cracks and other
surface discontinuities in virtually any non-porous material.

SPOTCHECK's formulation, using a high concentration of

SPOTCHECK" is a red visible
nondestructive test method, which
provides for the detection of surface
discontinuities (flaws) in ferrous and
non-ferrous test materials.

Ideal for applications where portability is required.

Available in aerosol or liquid form.

Meets major military specifications.

>
>
P The vivid red color permits daylight inspection.
>
>

A complete line of cleaners and developers, as well as
Water Wash or Post Emulsifiable penetrants, are available.

Applications

SPOTCHECK delivers accurate, reliable crack detection results

in the following applications:

area. Spray on Allow short
Cleaner/Remover. penetration period.
Wipe off with cloth.

uniform film of
Developer.

Remover on wiping
towel and wipe
surface clean.

quality dyes, together with high quality solvents, provides P Automobile Parts P Pressure Vessels/Aircraft
the best possible dye penetrants for finding the smallest > Off-Road Equipment Maintenance
and finest defects. Other products may skimp on dyes or . quip > Marine Construction/
use inferior solvents that cut costs. In doing so, indications » Farm Equipment Mar |rt1e onstruction
do not appear as bright or vibrant and cracks can be missed. » Welds antenance
Some inferior solvents may also cause health hazards. b Castings P Petroleum Pipelines
) ) ) P Power Plant Inspections
P Our developer's even spray pattern provides a uniform P Forgings b G | Metahwork
i eneral Metalworl
coating. P Leak Testing
P Our SPOTCHECK products are the most widely used
in the inspection of welds in a variety of industries.
P Dependability, consistency and safety should be
the major concern in your inspection process —
MAGNAFLUX® has it all.
How to use
Preclean inspection Apply Penetrant. Spray Cleaner/ Spray on thin, Inspect. Defects

will show as bright
red lines in white
developer background.

4  www.magnafluxcom * 847.657.5300



Penetrants

SKL-SP1

Solvent Removable Penetrant

Most widely used, general purpose solvent removable penetrant.

Good for rough surfaces and large parts.
Approved Developers: SKD-S2 & ZP-5B
Approved Cleaner: SKC-S

Part #: Container Size:

01-5150-35 Case of 4 —1 Gallon Containers
01-5150-40 5 Gallon Pail

01-5150-45 55 Gallon Drum

Also available in 16 oz. aerosol cans.

SKL-4C
Water Based Penetrant

Bright red in the daylight; fluorescent orange in UV light.
Liquid oxygen compatible. For non-certified applications.
Used as a leak detector and for inspection of plastic.
Approved Developer: SKD-S2

SKL-WP
Water Washable Penetrant

General purpose water washable penetrant.
Approved Developers: SKD-S2 & ZP-5B
Approved Cleaner: Not Required

Part #: Container Size:
01-5182-35 Case of 4 —

1 Gallon Containers
01-5182-40 5 Gallon Pail
01-5182-45 55 Gallon Drum

Also available in 16 oz. aerosol cans.

SPOTCHECK" PENETRANT PEN

Visible Penetrant

For small areas or parts and for reworked inspection without the over
spray mess from aerosol cans containing penetrant. Contains
Spotcheck SKL-SP1 Red Dye Penetrant (solvent removable).

Approved Cleaner: Not Required Part #: Container Size:
01-5150-30 12 Pens/Case
Part #: Container Size:
01-5125-40 5 Gallon Pail
01-5125-45 55 Gallon Drum
Cleaners/Removers
SKC-S SKC-HF

Solvent Cleaner

The recommended, general purpose cleaner/remover.
Non-Chlorinated. Flammable. Meets major requirements
for major specifications.

Part #: Container Size:

01-5750-35 Case of 4 — 1 Gallon Containers
01-5750-40 5 Gallon Pail

01-5750-45 55 Gallon Drum

Also available in 16 oz. aerosol cans.

Developers

Solvent Cleaner

High Flash point. Low odor cleaner/remover. Meets sulfur and
chlorine requirements of major specifications.

Part #: Container Size:

01-5725-40 5 Gallon Pall
Also available in 16 oz. aerosol cans.

SKD-S2

Solvent Developer

General purpose solvent developer.

Part #: Container Size:

01-5352-35 Case of 4 — 1 Gallon Containers
01-56352-40 5 Gallon Pail

01-56352-45 55 Gallon Drum

Also available in 16 oz. aerosol cans.

ZP-5B
Aqueous Water Suspendible Developer

General purpose water suspendible developer.

Part #: Container Size:
01-3341-81 25 |b. Container

www.magnaflux.com ¢ 847.657.5300



SPOTCHECK" Kits

P SPOTCHECK visible penetrant kits quickly locate surface cracks.

P Easy to transport for field inspections.

P No UV light required because of vivid red color.

P Includes SKL-SP1 penetrant, SKC-S cleaner and SKD-S2 Developer.

SK-416 Portable Kit (16 oz.)

Part #: Includes:

01-5970-48 1 can of SKL-SP1, 2 cans of SKC-S, 1 can
of SKD-S2, Heavy Duty Wiping Cloth,
Paint Marker, Scrubs™ Hand Towels,
Portable Plastic Case and Instructions.

SK-816 General Purpose Kit (16 oz.)

Part #: Includes:

01-5920-48 2 cans of SKL-SP1, 2 cans of SKD-S2
and 4 cans of SKC-S, Heavy Duty Wiping
Cloth, Paint Marker, Scrubs™ Hand Towels,
Portable Plastic Case and Instructions.

SPOTCHECK" Specification Conformance Chart

Penetrants Cleaners Developers

Specification SKL-SP1 | SKL-WP | SKL-4C SKC-S SKC-HF SKD-S2 ZP-5B

NAVSEA T9074-AS-GIB-010/271

x
x

MIL-STD-2132

AECL

AMS-2644

ASME B & PV Code, Sec. V

ASTM E 165

X X (X |X (X X

ASTM E-1417

Boeing BAC 5423 PSD 6-46 or 8-4

X X X (X X (X |X (X |X
X |X (X |X

General Electric P50YP107

x

X X X (X X (X |X (X [X X

Boeing PS-21202

XX (X X X [X |[X [X X |X
X X (X X X [X |[X [X X |X
XX (X X X (X (X [X |X X |X

NAVSEA 250-1500-1

6  www.magnaflux.com ¢ 847.657.5300



acomet

ACOMET Metales y Minerales, S.L.

etales &

Mayor 10, 52 planta, 48930 Getxo, Bizkaia, SPAIN
www.acomet.es

1.- MATERIAL

Granalla de acero de alto carbono redonda para la limpieza y
tratamiento de superficies.

2.- REFERENCIAS
Nuestra granalla cumple y se rige por las siguientes normas:

SAE J444 — Cast Shot and Grit Size Specifications for
Peening and Cleaning

SAE J445 — Metallic Shot and Grit Mechanical Testing

SAE J827 — High Carbon Steel Shot. Rev. Sept. 96

3. DESCRIPCION

La granalla redonda de alto carbono se obtiene por medio de
la atomizacion de acero fundido. Esta granalla se somete a
tratamiento térmico y cribado para producir una amplia gama
de medidas desde HCS S70 hasta HCS S780 o mayor como
se describe en la norma SAE J444.

4.- CLASIFICACION DE TAMANOS

La granalla de acero debe de ser identificada como HCS S
para la redonda, seguido de tres nimeros que representan el
tamano en decenas de miles de pulgadas, como indica la
norma SAE J444.

5.- COMPOSICION QUIMICA

Elemento Y%
Carbon 0,85-1,2%
Manganeso
HCS S70 a HCS S110 0,35-1,2%
HCS S170 0,5-1,2%
HCS S230 y mayor 0,6-1,2%
Silicio 0,4% min
Azufre 0,05% max
Fosforo 0,050% max

6.- DUREZA

6.1- Dureza Estandar: La dureza del 90% de las particulas
debe de estar dentro del rango de 40 a 51 HRC.

6.2- Dureza Especial: SINTO puede fabricar granalla con
durezas especiales dentro del rango de dureza de 40 a 61
HRC.

Domicilio Social: ACOMET Metales y Minerales, S.L. Urkijo 13, 22, 48930, Getxo, SPAIN.
Inscrita en el Registro Mercantil de Bizkaia, tomo 5473, libro 0, folio 215, hoja BI-64854.

NIF/VAT Nr.: B95772901.

FICHA TECNICA: GRANALLA REDONDA
DE ACERO AL CARBONO

7.- MICROESTRUCTURA

La microestructura del la granalla de acero de alto carbono
debe de consistir en martensita uniforme, templada a una
temperatura acorde a la dureza requerida, con carburos, en
caso de que hubiera, distribuidos uniformemente.

8.- APARIENCIA GENERAL

8.1- Forma de particula: No mas del 5% de las particulas en
una muestra de granalla pueden estar elongadas. Como
particula elongada se entiende aquella cuya longitud
excede el doble de su anchura.

8.2- Huecos: No mas del 10% de las particulas en una

muestra puede tener huecos inadmisibles.

8.3- Rechupes: No méas del 10% de las particulas en una

muestra pueden tener rechupes inadmisibles.

8.4- Fisuras: No mas del 15% de las particulas en una
muestra de granalla pueden contener fisuras
inadmisibles.

8.5- Microestructura: las redes de carburos, la descar-
burizacion parcial, la segregaciéon en limite de grano o
perlita son indeseables. No mas del 15% de las

particulas testadas pueden contener este defecto.

8.6- Material No-Magnético: No mas del 1% de la muestra,

en peso, puede ser no magnética.
9.- DENSIDAD

La densidad de la granalla de acero de alto carbono no debe
ser inferior a 7g/cm3

10.- GARANTIA de CALIDAD
En ACOMET Metales y Minerales somos los distribuidores

oficiales en Espafia de la granalla fabricada por el Grupo
SINTO.

www.sinto.com.br
www.sinto.co.jp

smto
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ACOMET Weslesy Minerles, L. FICHA TECNICA: TAMANOS SAE J444
o et 48930 Geteo, Bizkata, SPAIN de GRANALLA REDONDA y ANGULAR

1.- Tamanos de Granalla Redonda s/SAE J444

SAE | Opening

Size  'mm in S780 S660 S550 S460 S390 S330 S280 S230 S170 S110 S70
7 280 1.110 All Pass

8 236 0.937 All Pass

10 200 0.787 85% Min All Pass | All Pass

12 170 0.661 97% Min | 85% Min 5% Max | All Pass

14 140 0.555 97% Min | 85% Min 5% Max | All Pass

16 118 0.469 97% Min | 85% Min 5% Max | All Pass

18 100 0.394 96% Min | 85% Min 5% Max | All Pass

20 850 0.331 96% Min | 85% Min 10% Max | All Pass

25 710 0.278 96% Min | 85% Min 10% Max

30 600 0.234 96% Min | 85% Min All Pass

35 500 0.197 97% Min 10% Max

40 425 0.165 85% Min All Pass
45 355 0.139 97% Min 10% Max
50 300 0.117 80% Min

80 180 0.070 90% Min | 80% Min
120 |[125 0.049 90% Min

Los datos indicados en los tamafos de apertura de malla y los nimeros de malla, son datos de peso acumulativo, maximos y minimos
porcentuales acumulados permitidos sobre cada tamano de malla. STME-11 and ISO 55 Test Sieves.

2.- Tamaios de Granalla Angular s/SAE J444

SAE Opening

Size  'mm in G10 G12 Gl14 G16 G18 G25 G40 G50 G80
7 280 1.110 All Pass
8 236 0.937 All Pass

10 200 0.787 80% Min All Pass

12 170 0.661 90% Min 80% Min All Pass

14 140 0.555 90% Min 80% Min All Pass

16 118 0.469 90% Min 75% Min All Pass

18 100 0.394 85% Min 75% Min All Pass

25 710 0.278 85% Min 70% Min All Pass

40 425 0.165 80% Min 70% Min All Pass

50 300 0.117 80% Min 65% Min

80 180 0.070 75% Min 65% Min

120 |125 0.049 75% Min

Los datos indicados en los tamafos de apertura de malla y los nimeros de malla, son datos de peso acumulativo, maximos y minimos
porcentuales acumulados permitidos sobre cada tamafno de malla. STME-11 and ISO 55 Test Sieves.

L, ’ www.sinto.com.br
Www.sinto.co.jp

Domicilio Social: ACOMET Metales y Minerales, S.L. Urkijo 13, 22, 48930, Getxo, SPAIN.
Inscrita en el Registro Mercantil de Bizkaia, tomo 5473, libro 0, folio 215, hoja BI-64854.

NIF/VAT Nr.: B95772901.




Ameron

DESCRIPCION Y VENTAJAS

v' Imprimante adecuado para sistemas de gran
duracion

v Gran resistencia quimica y al medio ambiente

v’ Excelente “shop primer” para ambientes corrosivos

v’ Fécil aplicacion, inclusive sobre pinturas a base de
zinc inorgénico

USOS TIPICOS

v' Proteccion de cascos y superestructura de
embarcaciones de todo tipo.

v Proteccion de acero estructural y tuberias en plantas
quimicas, refinerias, plantas de pulpa, plataformas
de exploracion petrolera.

v Interior de tanques de soluciones alcalinas, petroleo,
combustibles, agua de deshecho, y ciertos productos
quimicos.

v Para inmersion en agua dulce o salada, hasta 60°C,
en forma continua

v’ Calificacion NAVSEA para cascos de aluminio

v' Calificacién USDA para uso en contacto incidental
con alimentos

v" Cumple norma MIL-P-23236B para tanques de

lastre
DATOS FISICOS
Acabado :  Mate
Color : Segun cartilla
Componentes : Dos
Relacion de mezcla 1 de resina (parte A)
(en volumen) 1 de catalizador (parte B)
Curado . Evaporacion de solventes y
reaccion quimica
Soélidos en volumen 66% + 3%

Espesor peliculaseca: 4 -6 mils (100 - 150 micrones)
Rendimiento tedrico : 24 m*/gal a 4 mils seco

El rendimiento real depende de las condiciones de
aplicacion y del estado de la superficie.

D9M15 6 UNIPOXI
3 horasa21°C

Diluyente

Tiempo de vida util

Resistencia a la

Temperatura (en seco):  93°C continua
121°C intermitente

Para mayores detalles de resistencia fisica y quimica
consultar con el Departamento Técnico de CPPQ

PREPARACION DE LA SUPERFICIE
Acero nuevo
“Arenado” comercial segin norma SSPC- SP6 o
algn imprimante recomendado.
Acero con pintura antigua

AMERCOAT 385

A BASE DE RESINAS EPOXI POLIAMIDA

- Limpieza manual mecéanica segin norma SSPC-
SP2 o SSPC- SP3

- Limpieza con agua a ultra alta presion, segin norma
SSPC-SP12

Concreto

- Limpieza segun norma ASTM D4259 (“arenado’)
0 D4260 (ataque acido)

Galvanizado

- Lavar con Unexol 101

La duracion de la pintura depende del grado de

preparacion de la superficie.

Para servicio de inmersion se acepta como minimo un

“arenado’’ cercano al metal blanco segun norma SSPC-

SP10.

METODO DE APLICACION

Equipo airless

- Similar a Graco Bulldog 30:1 boquilla 0,019” a
0,021” con filtro malla 60

Equipo convencional a presion

- Similar a Devilbiss JGA-502 boquilla 704E con
regulador de presion y filtros de aceite-humedad

Brocha y rodillo

- Resistentes a diluyentes epoxicos

TIEMPOS SECADO a 21°C (ASTM D1640)

al tacto . 1-3horas
al tacto duro 8 - 12 horas
Repintado minimo  : 8 horas

Repintado méximo
A385, A385PA : Ilimitado, 6 meses inmersion
A450HS, Amershield : 30 dias

CONDICIONES DE APLICACION

Temperatura minima maxima
de la superficie 0°C 49°C
del ambiente 0°C 49°C
Humedad relativa % 85

La temperatura de la superficie debera ser 3°C mayor
que el punto de rocio.

PROCEDIMIENTO DE APLICACION

1. Verifique que se disponga de todos los componentes,
ademas del diluyente recomendado.

2. Homogenice la pintura, agitando por separado cada
uno de sus componentes. Use un agitador neumatico.

3. Vierta la resina en un envase limpio y luego el
catalizador.

4. Mezcle totalmente los dos componentes usando el
agitador.

5. Para facilitar la aplicacion agregue un maximo de 1/8
de galon del diluyente DOM15 6 UNIPOXI por
galon de pintura preparada y agite la mezcla otra vez.

6. Filtre la mezcla con una malla 30, y aplique
adecuadamente.



Amerosi

7. Aplique la pintura preparada antes de sobrepasar su
tiempo de vida ttil.

8. Repintar dentro del “tiempo de repintado”
recomendado.

IMPRIMANTES RECOMENDADOS
Dimetcote 9, Dimetcote 9FT, Amercoat 68HS cualquier
imprimante similar JET, AMERON o CPP.

ACABADOS RECOMENDADOS

Puede ser repintado con Amercoat 385, para mejorar su
resistencia a la luz solar se recomienda Amercoat 450HS
o cualquier acabado similar JET, AMERON o CPP.

DATOS DE ALMACENAMIENTO

Peso por galon : 52+03Kg.
Punto de inflamaciéon
Resina . 38°C
Catalizador : 42°C

Se garantiza buena estabilidad en almacenamiento hasta
por 12 meses si se almacena bajo techo a temperaturas
entre 4°C a 38°C

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

El uso o manipuleo inapropiado de este producto puede
ser nocivo para la salud o causar explosion.

No use este producto sin antes tomar todas las
precauciones de seguridad. Estas deben incluir:
adecuada ventilacion, iluminacion a prueba de
explosion, vestimentas adecuadas, guantes, mascaras
para vapores organicos o con alimentacion de aire.

Ultima revision: 06/09/05



Ameron

DESCRIPCIONES Y VENTAJAS
v' Buena resistencia a exteriores con excelente
retencion del brillo y color

v' Resistente a diferentes tipos de ambientes
COITOSIVOS

Resistente a manchas y facil de limpiar

Duro, flexible y resistente a la abrasion

Resiste salpicaduras de soluciones 4cidas y
alcalinas, vapores acidos, salpicaduras de solventes

y agua

AN

USOS TIPICOS

v Como capa de acabado donde se requiera una optima
apariencia y resistencia a ambientes corrosivos.

v' Acabado de exteriores de tanques, estructuras
maquinarias.

DATOS FISICOS

Acabado :  Brillante

Color : Segun cartilla (*)

(*) En algunos se podria requerir capas adicionales para obtener un

adecuado cubrimiento (especialmente amarillo, rojo y naranja, los
cuales se decoloraran mas rapido que otros debido al reemplazo de
pigmentos.

Componentes : Dos

Relacion de lamezcla 4 de resina (parte A)

(en volumen) 1 de catalizador (parte B)
Curado :  Evaporacion de solventes y
reaccion quimica
Sélidos en volumen 66% £ 3%
Barniz @ 52%+3%

Espesor peliculaseca: 2 -3 mils (50 - 75 micrones)

Numero de Capas Una o dos
Rendimiento tedrico :
Esmalte : 49 m%/gal a2 mils
Bamiz  : 38 m?gal a2 mils

El rendimiento real depende de las condiciones de
aplicacion y del estado de la superficie.

Diluyente PU-95 o UNIPOL
Tiempo de vida util 4 horasa2l1°C
Resistencia a la temperatura en seco
Continua : 93°C
Intermitente: 121°C
Para mayores detalles de resistencia fisica y quimica
consultar con el Departamento Técnico de CPPQ.

PREPARACION DE LA SUPERFICIE
Sobre imprimante epoxico

- Limpiar para eliminar suciedad y contaminantes
La duracion de la pintura depende del grado de
preparacion de la superficie.

AMERCOAT 450 HS

POLIURETANO ALIFATICO ALTO BRILLO

METODO DE APLICACION

Equipo airless

- Similar a Graco Bulldog 30:1 boquilla 0,019” a
0,021” con filtro malla 60

Equipo convencional a presion

- Similar a Devilbiss JGA-502 boquilla 704E con
regulador de presion y filtros de aceite-humedad

TIEMPOS SECADO a 21°C (ASTM D1640)

al tacto : 20 — 60 minutos
al tacto duro : 8-9 horas
Repintado méximo : 30 dias
Repintado minimo : 4 horas

CONDICIONES DE APLICACION

Temperatura Minima maxima
de la superficie -7°C 49°C
del ambiente -7°C 49°C
Humedad relativa % 85

La temperatura de la superficie debera ser 3°C mayor
que el punto de rocio.

PROCEDIMIENTO DE APLICACION

1. Verifique que se disponga de todos los componentes,
ademas del diluyente recomendado.

2. Homogenice la pintura, agitando por separado cada
uno de sus componentes. Use un agitador neumatico.

3. Vierta la resina en un envase limpio y luego el
catalizador.

4. Mezcle totalmente los dos componentes usando el
agitador.

5. Para facilitar la aplicacion agregue un maximo de 1/8
de galon del diluyente PU-95 6 UNIPOL por galon
de pintura preparada y agite la mezcla otra vez.

6. Filtre la mezcla con una malla 30, y aplique
adecuadamente.

7. Aplique la pintura preparada antes de sobrepasar su
tiempo de vida util.

8. Repintar dentro del “tiempo de repintado”
recomendado.

IMPRIMANTES RECOMENDADOS

Con 1 mes de secado maximo:

- Amerlock 400 AMERON

- Amercoat 385 AMERON

- Imprimante epoxico similar AMERON, JET, CPP



Amerosi

ACABADOS RECOMENDADOS

No requiere

DATOS DE ALMACENAMIENTO

Peso por galon : 48+04Kg.
Punto de inflamacién
Resina . 27°C
Catalizador ;. 38°C

Se garantiza buena estabilidad en almacenamiento hasta
por 12 meses si se almacena bajo techo a temperaturas
entre 4°C a 38°C.

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

El uso o manipuleo inapropiado de este producto puede
ser nocivo para la salud o causar explosion.

No use este producto sin antes tomar todas las
precauciones de seguridad. Estas deben incluir:
adecuada ventilacion, iluminacion a prueba de
explosion, vestimentas adecuadas, guantes, mascaras
para vapores organicos o con alimentacion de aire.

Ultima revision: 06/09/05



Ameron

DESCRIPCION Y VENTAJAS
v' Recubrimiento de alta performance para
mantenimiento.

v Base y acabado a la vez, compatible sobre diferentes
pinturas antiguas bien adheridas.

v' Puede ser repintado con diferentes capas de
acabado.

v' Tolera superficies con alta humedad y restos de
oxido bien adherido.

v" En una capa se pueden obtener espesores mayores a
5 mils.

v" Debido a su bajo VOC vy a su alto contenido de
solidos se reduce la posibilidad de poros o solvente
atrapado entre capas.

v Cura a bajas temperaturas (-6°C) usando catalizador
FD.

v Esta aprobado por USDA (contacto incidental con
alimentos) y NSF (contacto con agua potable).

v" Amplia variedad de colores, incluyendo el aluminio.

v' Se aplica sobre superficies nuevas o antiguas de
acero, galvanizado, concreto, madera y fibra de
vidrio.

USOS TIPICOS

v En zonas donde es imposible el “arenado”.

v/ Mantenimiento de estructuras metélicas o concreto
en plantas quimicas, mineras, pesqueras, de
alimentos, petroquimicas.

v' Exteriores de tanques de almacenamiento de
combustible y en general.

v’ Interiores de tanques para almacenamiento de agua
potable.

v" Proteccion de pisos y superficies de concreto en
almacenes, plantas de alimentos, hangares, camaras
de frio.

DATOS FISIi COS

Acabado :  Semi-mate
Color : Segln cartilla
Componentes : Dos

Relacion de la mezcla: 1 de resina (parte A)
(en volumen) 1 de catalizador (parte B)
Curado : Evaporacion de solventes y
reaccion quimica.

Soélidos en volumen 83% + 3%
Espesor pelicula seca: 5 - 8 mils (125 - 200 micras)
Rendimiento tedrico : 25 m?/galén a 5 mils seco
El rendimiento real depende de las condiciones de
aplicacion y del estado de la superficie.
Diluyente B33-124 6 UNIPOXI
Tiempo de vida util 2 Y horas a 25°C.
Resistencia a la temperatura (en seco):

Continua : 93°C

AMERLOCK 400

EPOXICO DE ALTO CONTENIDO DE SOLIDOS

Aluminio 180°C
Intermitente  : 177°C
Para mayores detalles de resistencia fisica y quimica
consultar con el Departamento Técnico de CPPQ.

PREPARACION DE LA SUPERFICIE

Acero nuevo

- “Arenado” comercial segun norma SSPC- SP6 o
algin imprimante recomendado.

Acero con pintura antigua

- Limpieza manual mecanica segin norma SSPC-
SP2 o SSPC- SP3, o limpieza con agua a alta
presion segun norma SSPC-SP12.

Concreto

- Limpieza segiin norma ASTM D4259 (“arenado”) o
D4260 (ataque acido)

Galvanizado

- Lavar con Unexol 101

La duracion de la pintura depende del grado de

preparacion de la superficie.

Para servicio de inmersion se acepta como minimo un

“arenado” cercano al metal blanco segiin norma SSPC-

SP10.

METODO DE APLICACION

Equipo airless

- Similar a Graco Bulldog 30:1 boquilla 0,019” a
0,021 con filtro malla 60

Equipo convencional a presion

- Similar a Devilbiss JGA-502 boquilla 704E con
regulador de presion y filtros de aceite-humedad

Brocha y rodillo

- Resistentes a diluyentes epdxicos

TIEMPOS DE SE CADO (ASTM D1640)
al tacto 3 -4 horas a 25°C

al tacto duro 18 - 24 horas a 25°C
Repintado maximo : 3 meses

Repintado minimo 24 horas a 25°C

CONDICIONES DE APLICACION

Temperatura minima maxima
de la superficie 4°C 50°C
del ambiente 4°C 50°C
Humedad relativa % 85
La temperatura de la superficie deberd ser 3°C mayor
que el punto de rocio.

El Amerlock 400 FD puede curar a bajas temperaturas
hasta —6°C.

PROCEDIMIENTO DE APLICACION



Ameroin

1. Verifique que se disponga de todos los componentes,
ademas del diluyente recomendado.

2. Homogenice la pintura, agitando por separado cada
uno de sus componentes. Use un agitador neumatico.

3. Vierta la resina en un envase limpio y luego el
catalizador.

4. Mezcle totalmente los dos componentes usando el
agitador.

5. Para facilitar la aplicacion agregue un maximo de
1/8 de galon del diluyente B33-J24 6 UNIPOXI por
galon de pintura preparada y agite la mezcla otra vez.

6. Filtre la mezcla con una malla 30, y aplique

adecuadamente.

7. Aplique la pintura preparada antes de sobrepasar su
tiempo de vida 1til.

8. Repintar dentro del “tiempo de repintado”
recomendado.

IMPRIMANTES RECOMENDADOS
Normalmente no requiere imprimantes, pero se pueden
usar los siguientes productos:

- Dimetcote 9

- Dimetcote 9FT

- Amercoat 68HS

- Amercoat 71

ACABADOS RECOMENDADOS
Se pueden usar los siguientes productos:

- Amerlock 400

- Amershield

- Amercoat 450HS

DATOS DE ALMACENAMIENTO

Peso por galon : 53+03Kg
Punto de inflamacion :
Resina . 42°C
Catalizador : 17°C

Se garantiza buena estabilidad en almacenamiento hasta
por 12 meses si se almacena bajo techo a temperaturas
entre 4° a 38°C.

PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

El uso o manipuleo inapropiado de este producto puede
ser nocivo para la salud o causar explosion.

No use este producto sin antes tomar todas las
precauciones de seguridad.  Estas deben incluir:
adecuada ventilacion, iluminacion a prueba de explosion,
vestimentas adecuadas, guantes, mascaras para vapores
organicos o con alimentacion de aire.

Ultima revision: 16/08/04



PERNERIA HEXAGONAL
TUERCAS

SERVICIOS DE FAROS Y REPUESTOS
INDUSTRIALES S.R.L.

Av. Colonial 1787 - Lima
425-5812 Telefax 425-5259 Nextel: 9-§32+1821
E-mail: serfarin@hotmail.com

PERNOS Y TUERCAS INOXIDABLES 304 - 316

PERNOS HEXAGONALES G-2 G-5 G-8 FE INOX - PERNOS SOCKET
PRISIONEROS ALLEN - TORNILLOS - STOVE BOLTS - ARANDELAS Y
ELEMENTOS A FINES PARA LA INDUSTRIA EN GENERAL

TOROUE SUGERIDO Y CARGA DE ALERTA PARA PERNOS EN GRADO 2,5Y 8

PERNOS Y TUERCAS

GRADD 2 GRADO 2
IMPORTADORES ¥ DISTRIBUIDORES

DE PERNGS ¥ TUERCAS EN GENERAL
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