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INTRODUCCION

El horno rotatorio, en una planta cementera es el equipo principal vy el
mas costoso es por este motivo que los mantenimientos preventivos son

de vital importancia.

En el presente informe, Supervisién del Montaje y Alineamiento de las
Viroias del Horno Rotativo li, para obtener e! titulo profesional de
Ingenierc Mecanico, damos a conocer los dafios causados
especificamente en las planchas y cordones de soldadura en las virolas

del horno rotativo {i, debido al tiempo de trabajo.
Este trabajo se desarrolld, en las Fases siguientes:

FASE I. Ingenieria Preliminar del Proyecto, trasladc de equipos y
herramientas a la zona de trabajo, lectura del horno al inicio del proyecto,

habilitacién y montaje de estructuras al interior del homo.
FASE II: Desmontaje y Montaje de las Virolas del homo rotativo 1.

FASE HlI: Alineamiento y proceso de Soldeo, mediciones iniciales y finales
realizados al hormo rotativo Il, inspecciéon de soldadura, reposicion de

barandas, plataformas, escaleras, etc.

Los costos que involucran la ejecucion de esta obra para la continuidad de
operacion del Homo Roftativo Il y la prolongacién de la vida de un activo

importante de la empresa.



OBJETIVOS

1.1. Objetivo general

Realizar la supervision del desmontaje, montaje, alineamiento y el
procesb de soldec de las virolas del horno rotativo Il de Cementos
Lima como parte de su mantenimiento programado para alargar
su vida util y para mantener la disponibilidad de la linea de

produccion.

1.2.Objetivos especificos

» Trasladarlos Equipos y maquinas herramientas al area de
trabajo, fabricacion, ubicacion y colocacién de estructuras de
soporte previos al desmontaje de virolas del horno rotativo I}
de cementos lima.

» Establecer un procedimiento para el cambio de la virola y la
llanta de soporte y alineamiento, para evitar fallas prematuras
€n uno o varios de sus componentes, como son desgastes de
polines, aros de rodadura o recalentamientos de los soportes
0 chumaceras.

¢ Inspeccionar los cordones de soldadura por los métodos de
inspeccién visual y liquidos penetrantes a los cordones
circunferenciales durante el pre-soldeo (preparacion de bisel)
y post-soldeo (previo al inicio del soldeo por el interior del

horno) a las juntas 1, 2 y 3.



ORGANIZACION DE LA EMPRESA

2.1. Resehna Historica

2.2.

Mantenimiento y Supervision inicia sus operaciones en el afio de
1998 con la compafiia Cementos Lima, ejecutando obras de
mantenimiento mecanico, mantenimiento refractario al horno uno,
mantenimiento de la chancadora secundaria y fabricacion y
montaje de colector de polvo de salida del Clinker |.

Al ritmo del crecimiento y desarrollo econémico de nuestro pais,
Mantenimiento y Supervision integran todas sus funciones
acordes con el avance tecnologico de la ingenieria, y fortalece su
compromisc con el mantenimiento de altos estandares de

seguridad y medio ambiente.

Declaraciones Estratégicas

Mision:

Brindar  servicios de  mantenimiento  electromecanico,
mantenimiento refractario y fabricaciones metalicas, mediante
nuestro equipo humano experimentado y capacitado, maquinaria
y equipamiento especializado, asi como cumpliendo con
estandares y especificaciones nacionales e internacionales en

forma oportuna, segura y eficiente.



Vision:

Consolidarse como una de las Empresas lideres en soluciones
electromecanicas y refractarias para el rubro industrial del
mercado nacional y con presencia en el extranjero, con exigentes
estandares de calidad y seguridad en las operaciones y con
éptima'capacidad de respuesta a las necesidades de nuestros

clientes.

Valores:

+«Confianza

En Mantenimiento y Supervision S.A. Se fomenta la confianza en
la organizacién: Delegando responsabilidades; asegurando la

mayor efectividad y velocidad en las operaciones.

s Integridad

La integridad es uno de los pilares en la filosofia de nuestra
compaiiia. Nos diferenciamos por el respeto que se tiene a los
acuerdos realizados, ya sean laborales, comerciales o de

cualquier otra indole, son caracteristicas propias de la empresa.

= ldentificacion

En Mantenimiento vy Supervision  buscamos que los
colaboradores sientan a la Empresa como suya. El destino tanto

de la crganizacion como el de todas las familias vinculadas en la



actividad, es consecuencia de las acciones y decisiones de sus
colaboradores. Cada uno de los colaboradores de
Mantenimiento y Supervision, aporta un valor importante,

logrando un grupo de trabajo efectivo y solido.
*Sinergia

La asociacion entre ideas y acciones es fuente imprescindible
para [a calidad en el servicio que Mantenimiento y Supervision
brindan a sus clientes. Todos los colaboradores de
Mantenimiento y Supervisién son importantes, todos se rigen
bajo un fin comin que es la satisfaccion del cliente y la

maximizacion de resultados.

2.3. Organigrama

La estructura organica de la empresa MANTENIMIENTO Y

SUPERVISION S A, esta por:

¢ Gerente General
Es el representante legal de la sociedad y tendra a su
cargo la direccion y administracion de los negocios
sociales.

s Gerente de Operaciones
Los gerentes de operaciones formulan politicas y dirigen

las operaciones diarias de una empresa.



Gerente Administrativo

Planear, organizar y dirigir a la empresa para el logro de
objetivos y generar mayor rentabilidad de la misma.
Departamento de Ingenieria

El departamento de ingenieria es aguella que se preocupa
por el disefio y analisis de las obras de infraestructura.

Supervisor de Obra

El supervisor de obra es una figura profesional, elegida por
el propietario de la obra, para que lo represente en el
seguimiento y control de la obra encargada a un
constructor o empresa constructora. En los trabajos de
desmontaje, montaje, alineamiento y proceso de soldeo en

el horno rotativo Il, estuve encargado de la supervisién.

10
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Hl. ACTIVIDADES DESARROLLADAS POR LA EMPRESA O

INSTITUCION

3.1. Mantenimiento Mecanico

Con mas de 13 afios en el mercado brindando este servicio, somos

una de las empresas lider en este sector.

Mantenimiento y Supervision S.A. es un grupo especializado en

brindar los siguientes servicios:
sIngenieria y construcciones metalicas

Fabricamos todo tipo de estructuras metalicas con los mas aitos

estandares de calidad con el mejor equipo humano.
Nos especializamos en:

v Techos, puentes, celosias

v Fabricacion de Spool (tuberias)

v Fabricacién de equipos (chutes, transportadores helicoidales,
fajas transportadoras, gabinetes de elevadores, etc.).

v Sistemas de ventilacién (ductos).

12



Figura N° 2: CONSTRUCCIONES METALICAS

FUENTE: Mantenimiento y Supervisién

» Mantenimiento refractario y aislamiento térmico.

Mantenimiento y  Supervision S.A.Qrienta su  actividad
al mantenimiento refractario en cementeras y mineras. Una
actividad que implica elevados niveles de especializacién que sélo

la mejor compafia puede ofrecer.

Nos especializamos:

v Cambio refractario de hornos rotativos
v Pre calentador, enfriador. (cemento)

v Instalacion de refractarios en hornos verticales (cal)

13



v Recubrimiento térmico de ductos, tuberias, silos, tanques,

elevadores, filtros, etc.

Figura N° 3: AISLAMIENTO TERMICO

FUENTE: Mantenimiento y Supervision

» Mantenimiento metalmecanico

Con mas de 13 afios en el mercado brindando este servicio, somos

una de fas empresas lider en este sector.

Ver nuestros servicios:

v Molinos industriales (barras y bolas)

i4



v Elevadores de cangilones (cadena y faja)

v Transportadores (cadena y faja)

v Montaje, alineamiento y balanceo de motores

v Prensas de rodillos,

v Multisilos, chancadoras (primarias y secundarias)
v Colectores de polvo (pulse jet)

v Extractores, multisilos, ventiladores.

Figura N° 4: METAL MECANICO

FUENTE: Mantenimiento y Supervision

15



e Mantenimiento electromecanico

Con los mejores profesionales del sector eléctrico, nuestra
compafia trabaja con tecnologia de punta para dar soluciones

integrales.

Nos especializamos en:

v Montaje, alineamiento y balanceo de motores eléctricos
v Cableado industrial, instalacion de tableros, calibracién de
equipos (balanzas)

v Instrumentacion en general.

Figura N° 5: INSTALACIONES ELECTRICAS

FUENTE: Mantenimiento y Supervision

16



3.2. Responsabilidad Social

a) Politicas y principios

Mantenimiento y Supervision S.A considera que su capital mas
importante es su personal, con cualidades de gestion
responsable y consciente de su responsabilidad social se
compromete a generar condiciones para los colaboradores de
la empresa dentro y fuera de sus operaciones, la existencia de
un ambiente de trabajo seguro, tomando ia seguridad y la salud

como condicién de trabajo.

Nuestra compafhia cuenta con una importante certificacion de la
Asociacion de Buenos Empleadores (ABE), por tener buenas

practicas con nuestros colaboradores:

« Trabajadores respetados, motivados y comprometidos.
» Pagos Puntuales.
« Ambientes de trabajo seguro e higiénico.

« Somos una compafia con cultura de bienestar social.

Mantenimiento y Supervision, se basa por principios claves

como:

« Etica, transparencia y respeto.
« Contribucion al desarrollo social y econémico.

« Respeto a la normatividad vigente en los derechos laborales.

17



« Preservacion de los recursos ambientales.

Figura N° 6: PROFESIONAL DE LA EMPRESA

FUENTE: Mantenimiento y Supervision

3.3. Salud y seguridad industrial

La salud de los trabajadores es uno de los principios
fundamentales sobre la cual opera Mantenimiento y Supervision
S.A. Para mantener ambientes saludables y seguros se
implementan acciones interrelacionadas que apuntan a un

sistema de gestion con objetivos y metas concretas.

18



La Gerencia con un liderazgo visible, estda comprometido en
brindar los recursos para el desarrollo de todas las actividades en
la organizaciéon y la implementacion de un sistema de Gestién de
Seguridad y Salud, con la finalidad de proveer y mantener un
ambiente de trabajo seguro y saludable ademas de lograr un éxito
en la prevencién de accidentes y enfermedades ocupacionales en
concordancia con las practicas aceptables de la industria y el

cumplimiento de los requisitos legislativos.

Figura N° 7. SEGURIDAD QUE REQUIERE LA EMPRESA

FUENTE: Mantenimiento y Supervisién

19



La Gerencia General de Mantenimiento y Supervision S.A se

compromete a:

* A liderar en forma visible predicando con el ejemplo y brindando
los recursos con el fin de integrar la seguridad y |la salud en el
desarrollo del planeamiento estratégico y determinando la
responsabilidad en todos los niveles en todas las actividades en la
organizacion para la implementacién del sistema de gestion de
seguridad y salud a fin de lograr su éxito en la prevencién de
accidentes y enfermedades ocupacionales.

* Asumir la responsabilidad de la prevencion de accidentes de
trabajo y las enfermedades ocupacionales, fomentando el
compromiso de cada trabajador. |

» Establecer un programa anual de seguridad y salud en el trabajo
definido y medir el desempefio en la seqguridad y salud, llevando a
cabo las mejoras que se justifiquen.

* |nvestigar las causas de accidentes de trabajo, enfermedades
profesionales e incidentes y desarrollar acciones preventivas en
forma efectiva.

e Fomentar y promover una cultura de prevencion de los riesgos
laborales para lo cual se inducira, entrenara, capacitara y formara
a sus trabajadores en el desempefio seguro y productivo de sus

trabajos.

20



v"Mantener un alto nivel de alistamiento para actuar en casos de
emergencias, promoviendo su integracion con el Sistema
Nacional de Defensa Civil, instituciones y organizaciones
locales y Nacionales cuya finalidad sea de servicios antes
desastres.

v’ Administrar la seguridad y salud de la misma forma que
administra la productividad y calidad.

v Exigir que los proveedores y contratistas cumplan con todas las

normas aplicables de seguridad y salud en el trabajo.

Figura N° 8: CHARLA DE SEGURIDAD HACIA LOS TRABAJADORES

FUENTE: Mantenimiento y Supevision S.A.

21



V. DESCRIPCION DETALLADA DEL PROYECTO DE INGENIERIA

41.

4.2.

Descripcién del tema

El horno rotatorio es el equipo central en una planta de produccion
de cemento, por la cual es de suma importancia tener en éptimas
condiciones un activo importante de la empresa, es por esta razon
los cambios realizados en el horno rotativo i, desmontaje de virolas
desgastadas por fatiga y grietas en soldadura, montaje de nuevas
virolas y alineamiento de todo el horno. Las paradas imprevistas
del horno no solo causaran gastos en piezas de repuestos y altos
costos de reparaciones, sino también causaran pérdidas de

produccion, las cuales pueden ser dificiles de recuperar.

E! buen funcionamiento del horno rotativo, depende sobre todo del
estado del revestimiento, dé ahi el sobrecalentamiento de las
planchas que conlleva al desgaste de las planchas y cordones de

soldadura.

Antecedentes

El horno rotativo |, del cual se va a tomar como base para el
presente informe, es un cilindro de acero de 5.25 metros de
diametro exterior y 81.700 metros de longitud, de espesores

variables que van desde 40, 60, 80 mm.

22



4.3.

Este horno gira a una velocidad de 3.5 RPM sobre 03 aros de
rodadura de acero sélido, los cuales a su vez ruedan sobre rodillos
o polines dispuestos a 60° de forma simétrica, tiene una capacidad

de 2,000 TN/dia de Clinker.

Interiormente el homo se encuentra revestido por ladrillos
refractarios de un espesor de 200 mm, y sobre é! se forma una
capa adherida de residuos de material procesado conocido como
"Costra", el cual tiene un espesor aproximado de 300mm. Con el
revestimiento y la costra se logra evitar la deformacién del casco
del horno por las altas temperaturas que se encuentran en el

interior del horno.

El horno en su longitud tiene una inclinacion hacia la salida de 4%
que ayuda al material desplazarse hacia la descarga, asi mismo el
material que transita en el interior alcanza un grado de llenado del

12 % de la seccion de! horno.

Planteamiento del Problema

¢En qué medida la supervision del montaje y alineamiento de las
virolas del horno rotativo Il de 2000 Ton/dia en UNACEM podria
mejorar la vida util del horno rotativo !l,para un proceso de

produccién éptimo.

23



4.4. Justificacion

e Tedrica
El horno por ser una maquina que trabaja con muchos
parametros de operacién, es muy susceptible a que se
produzcan dafios irreversibles, que conllevan al cambio de sus
elementos © componentes. Es por este motivo que las
inspecciones Aque se realicen en el horno deben ser:
Inspecciones continlas y frecuentes como parte del
mantenimiento.

* Legal
En el DECRETO SUPREMO N° 023-2015-EM, Reglamento de
Normas para la Refinacién y Procesamiento de Hidrocarburos,
aprobado por Decreto Supremo N° 051-93-EM, nos indica el
disefio y construccion, regiran tanto para las nuevas Refinerias
y Plantas de Procesamiento de Hidrocarburos, como para las
modificaciones o ampliaciones de las Refinerias y Plantas de

Procesamiento existentes.
4.5. Marco tedrico

4.5.1. Antecedentes de Estudio

* Ramén Emilio Manzanares Hurtado. “Mejoramiento de la virola
soporte del sistema de accionamientc mecanico del horno

rotatorio de 2,000 Tm/dia de la planta de cemento Andino S.A.

24



Tarma”. Informe de Experiencia Profesional para optar el titulo
profesional de Ingeniero Mecanico. Universidad Nacional del
Callao. Peru. 2008.

eCarlos Alejandro Peralta Garcia. Especificaciones de
Procedimientos e Inspeccion de Soldadura en la Fabricacion de
Virolas para Pilotes de un Puente aplicando el Cédigo
AASTHO/AWS D1.5". Tesis para optar el titulo profesional de
Ingeniero Mecanico. ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA
DEL LITORAL. Guayaquil — Ecuador. 2010.

La tesis de Carlos Peralta me ayudo en temas de
comportamiento de soldadura, procedimientos, respaldo,
procesos, resanes.

«Carios Enrique Mogollén Calvo. “Parada y cambio de virola en
el mantenimiento de un horno rotatorio de produccion de
Clinker en la cementera Andino S.A.)". Tesis para optar el titulo
profesional de Ingeniero Mecanico. Universidad Nacional de

Ingenieria. Perd. 2011.

4.5.2. Bases teoricas

Horno

Considerado de manera giobal, el horno rotatorio es tratado

como una viga elastica sostenida por un niimero de soportes.

25



El proposito de los soportes es sostener las cargas estaticas:
como el casco del horno, el revestimiento refractario, la
formacién de costra y el material de proceso para crear un

equilibrio entre estas cargas y las reacciones de estos soportes.

En la figura adjunta se obhserva la naturaleza de la distribucién
del mome:nto de flexion y la fuerza de corte maximos en el casco
del horno, referido a un eje de hormo especifico y también se
observa que‘!os valores de los esfuerzos de flexion global o
longitudinal cerca de las posiciones de los soportes son

importantes.

Figura N° 9: DISTRIBUCION TiPICA DE MOMENTOS DE
FLEXION Y FUERZAS DE CORTE

FUENTE: UNACEM

26



Componentes del horno:

En esta seccion solamente indicaremos los elementos

confortantes del propio horno y que son:

«Cabezal de entrada

Completada el proceso de pre calcinacion, y antes del ingreso
de material al horno se encuentra el cabezal de entrada, que
no es mas que una caja metalica revestida de ladrilios
refractarios, con un piso inclinado con un angulo de a 52°, que
direcciona el ingreso de material, la temperatura en esta etapa

es 800°C.

Al final de esta caja se encuentra la cuchara alimentadora, que
deposita el material al horno, este elemento es de material
acero refractario y revestido con castable para alta

temperatura.

* Sello de enfrada

Es un mecanismo mecanico, conformado por placas
deslizantes una fijada al cabezal de entrada y la otra fijada en
el horno rotatorio, este mecanismo es accionado por un
conjunto de resortes que ajustan ambas placas evitando la

fuga de material al exterior.
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o Cuerpo del Horno

Conformado por tramos de cilindros soldados llamados
comunmente "Virolas", a continuacion, se enumeran todas las

virolas que fueron cambiadas a lo largo del horno:

v Virolas con espesor de 80 mm x 2.40 m de longitud,
ubicadas en los aros de rodadura son de material 16MO3.

Cantidad: 01pzas

v Virola con espesor de 60 mm x 2.40 m de longitud, ubicada
en la parte laterales de la llanta son de material 16MO3

cantidad 02 pzas.

v Virola con espesor 40 mm x 8.260 m de material 16 Mo3

cantidad 01 pza.

¥ Virolas con espésor 40 mm x 9.00 m de longitud de material

16MO3 cantidad 01 pza.

v Virola con espesor de 40 mm x 7.50 m de longitud de

material 16mo3 cantidad 01 pza.
* Aros de rodadura

Los aros de rodadura o también llamadas "Llantas” tienen la
funcion de soportar las cargas estaticas o pesos de: casco del

Horno, revestimiento refractario, costra y material del procesc

28



del horno y transmitirlas hacia los polines de soporte. También

suministrar estabilidad del corte transversal al casco del horno.

*Polines: Son rodillos o roldanas que soportan a los aros de

rodadura y el caso del homo. Se tiene 02 tipos de polines:

v Tipo Soporte. - Tiene la funcidon de soportar las cargas
estaticas de todo horno incluido el revestimiento, formacion
de costra y material del proceso. También de establecer una
geometria especifica del eje del horno, es decir asegurar

una distribucion especifica de las cargas entre los soportes

v" Asi mismo se determinan trabajos que por sus frecuencias
de operacidn en el tiempo necesitan ser reemplazados como
son:

-  Segmentos dél cono de entrada del horno.

- Segmentos de la boca de descarga.

- Anillos de retencion de ladrillos refractarios.

- Lubricantes de polines de soporte, polines de
retencion, soporte del contra eje y reductor de
accionamiento.

«Qvalizacién

El espacio entre la virola y el aro de rodadura puede apreciarse

del siguiente modo:
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v Sea considerando que los dos cilindros permanecen
perfectos (Figurad4.2.5.a) y siendo, C, la distancia tedrica
entre los dos ciiindros‘ perfectos (no deformados) de
diametros diferentes reposando sobre una generatriz comun

0 juego tedrico.

v Sea considerando que los dos cilindros estan deformados
(Figurad.2.5.b) y siendo, S, la distancia o juego real entre los

dos cilindros deformados de manera mas o menos eliptica.

E! valor del juego real S y dei angulo ¢ entre la vertical y los
puntos de contacto X e Y de las pletinas bajo el aro de
rodadura y de la superficie interna del aro de rodadura

dependen de:

-La distancia tedrica C.

-La temperatura

-La rigidez de la virola propiamente dicha.

-La deformacién del aro de rodadura.

-E! efecto de atirantado de la virola debido al refractario

y al encostra miento.

Medidas efectuadas en casos reales han mostrado que:

70°<@<o0° $=15C a 2C
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El aro de rodadura se deforma bajo la accién de su propio
peso, de modo que el diametro horizontal Dn es mas grande
que el diametro vertical Dv. La deformacion del aro de

rodadura es:

Oar = Dh - Dy

=

y suovalidad : ®b (%)= -2 100

>

R |

Siendo D el diametro interno del aro de rodadura no

deformado.

La ovalizacion del aro de rodadura puede calcularse de una
forma aproximada mediante la féormuia de Nies, que nos da
una estimacion de la deformacién maxima del aro de

rodadura:
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Figura N° 10: CILINDROS DEFORMES

cylindres déformés

Dh:vDL)Dv

D diamétre de la virole non déformaeée

D diamétre interne du bandage non déformé

o, diamaétre verticat interne du bandage déformé :
DV < DL

D,-§ diamatre vertical de la virole déformée :
D,-S< D,

Dy, diamétre horizontal interne du bandage déformé

FUENTE: UNACEM
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Virolas

El tubo cilindrico metalico exterior del horno rotatorio esta
constituido por un conjunto de elementos soldados llamadas
virolas, fabricadas a partir de chapas de acero de una anchura
de, aproximadamente, 2.20 m, con ias cuales se forman tubos
del diametro interior del horno. Las semi - virolas asi obtenidas
son a continuacion soldadas segin sus dos generatrices.
Finalmente, el ensamblaje de las virolas se efectua al tresbolilio
de manera que las soldaduras no estén alineadas en sentido

fongitudinal.

Se distinguen tres categorias de virolas en funcion de su

posicién sobre el eje del horno:

v Las virolas corrientes cuyo espesor varia entre 22 y 36 mm.

v" Las virolas intermedias de espesor de 40 a 60 mm.

v’ Las virolas porteases o bajo los aros de rodadura que tienen

un espesor que varia entre 70 y 110 mm.

La deformacién de la virola, debida a la ovalizacion, es
perceptible hasta una distancia de 1.5Ds de uno y otro lado del
aro de Rodadura. Por lo tanto, la union entre las virolas

corrientes y las intermedias se situa 1.2Ds del aro de rodadura
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donde se combinan tensiones axiales y tangenciales, luego de

tener un gran cuidado en las soldaduras de dichas zonas.

« Alineamiento del horno
La inspeccién dle! alineamiento del horno es muy importante,
pues como ya se ha mencionado el trabajar en otras
condiciones no adecuadas de operaciénredundara en Ia falla
prematura de uno o varios de sus componentes, como son
desgastes prematuros de polines, aros de rodadura &

recalentamientos de los soportes o chumaceras del mismo.

El proposito de mantener un homo alineado es establecer un
correcto equilibrio mecanico del mismo, y una éptima
distribucién de la carga sobre ios cojinetes del horno, es decir
que la carga radial sobre cada una de los polines de soporte se
encuentre dentro de los limites definidos en el disefio del

horno.

Para cumplir con estos objetivos debe establecerse lo

siguiente:

v" El eje del horno debe de ser ajustade de manera correcta,
permanentemente en las paradas anuales.

v’ El ajuste (oblicuidad e inclinacién) de los polines de soporte
debe ser el correcto.

v Las pistas de rodadura de los polines de soporte y los aros
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derodadura deben estar siempre cilindricas. Los ajustes para
obtener las condiciones mencionadas se alcanzan mediante
actividades de inspeccion, medicion, calculos de las cargas
presentes y esfuerzos en el casco del horno, aros de

rrodamiento, polines de soporte.
e Daiios en el Horno

Los dafios frecuentes del horno se detallan a continuaron:

v Deformaciones en el casco

v" Alabeo del casco: Excentricidad del cilindro.

v" Abolladuras; Superficie del casco recalentada, que pueden
afectar los refractarios y producir fisuras en el mismo.

v" Contraccion del casco en las llantas: Deformacion plastica
en la superficie de la lianta.

v Deformacion en la virola de descarga: Debido al
desprendimiento de los refractarios.

v' Fisuras en el casco: Grietas en las soldaduras de unién.

4.5.3. Marco Normativo

+ Cddigo ASME seccion IX edicion 2013
La seccion IX def cddigo de calderos y recipientes sujetos a
presion de la ASME se relaciona con la calificacién de

soldadores.
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Soldadores pafa soldadura fuerte y operarios de soldadura
fuerte y los procedimientos que ellos emplean al soldar o al
hacer soldadura fuerte de acuerdo con el cédigo de calderas
y recipientes sujetos a presion de la ASME y con el codigo
para tuberia de presidn.

Codigo de soldadura AWS A5.29: E81T1-A1C/ATM (DUAL
SHIELD 700 - A1)

El pr_oducto EXATUB E81T1 — Ni1 es un alambre tubular
para toda posicion, produce depdsitos de alta resistencia
mecanica y excelentes propiedades al impacto, trabaja con
100%C02 produce un arco suave facilmente controlable con
una transferencia similar al arco spray la escoria es de facil
remocion que sujeta firmemente al charco fundido en
soldaduras en posicidén. El metal depositado tiene excelentes
propiedades de impacto a bajas temperaturas. Cuéndo el
calor aportado es excesivo los valores de impacto
disminuyen, por ello este parametro debe seleccionarse
segun los valores de impacto requeridos dependiendo de!
espesor de la estructura a soldar se determinara si es
necesario pre calentar.

CLASIFICACION

AWS A5.29 /ASME 5FA - 5.29 E81T1 ~Ni1C
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4.6. Fases del Proyecto

La Empresa Mantenimiento y Supervision S.A. es invitada en
octubre de 2014, para poder ver en obra los alcances de los

trabajos a realizar en el horno rotativo 1.

Una vez realizada la visita técnica se‘presenta la propuesta
Econdmica, resultando finalmente favorecidos para ejecutar el
Montaje de Soportes, Calzas del Horno, asi como el movimiento
de las Virolas del Horno 2, posteriormente somos favorecidos con
los trabajos de Montaje, Alineamiento y Soldadura de la Virola del

Horno II.

La ejecuciéri del Trabajo comenzd el 13 de enero con la
habilitacion de Soportes y Calzas en ‘la zona de Conchitas,
posteriormente se traslado el material habilitado a planta el 20 de

febrero,

El trabajo consisti6 en cambiar la Virola del Horno Il en una
longitud de 34960 mm, ubicados entre el metro 30 y 65
respectivamente, siendo la Virola 1 con una longitud de 11700
mm y un peso de 155 ton. y la Virola 2 con una longitud de 23260

mm y un peso de 121 Ton.
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Figura N° 11: HORNO ROTATIVO i

FUENTE: MANTENIMIENTO Y SUPERVISION S.A.
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FASES DEL PROYECTO

: FASEII:
aRiusing DESMONTAJEY | FASE Ill: ALINEAMIENTO
PROYECTO MONTAJE DE Y PROCESO DE SOLDEO
VIROLAS
- Traslado de equipos y - Mediciones iniciales y
herramientas a la zona | - Desmontaje y Montaje | finales realizados  al
de trabajo. de las virolas del| horno rotativo Il

- Lecturas del Horno !l al
inicio del proyecto.

- Habilitacién y montaje de
estructuras al interior del
horno.

horno rotativo |l

- Inspeccion de soldadura
en cambio de virola del
horno rotativo Il

- Reposiciéon de barandas,

plataformas, escaleras,
ductos de ventilacién,
soportes, ventiladores.

4.6.1. Fase l: Ingenieria Preliminar del Proyecto

Traslado de equipos y herramientas a la zona de trabajo

Listado de equipos y herramientas utilizados en el proyecto.

Entre los principales equipos y herramientas suministrados por

Mantenimiento y Supervision s.a. tenemos:

e 10 Maquinas de soldar Miller de 350 Amperios

» 05 Maletas para proceso tubular (FCAW)

e 07 Maquinas de Maniif

+ 01 montacargas de 03 ton.

* 01 grua telescépica de 90 ton

e 01 gria de 650 ton.
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01 Telehandler

02 Estrobos de 2° x 10 metros

02 Estrobos de 2" x 6 metros.
02 Estrobos de 2" x 4 metros.
02 Estrobos de 2" x 2 metros.

08 Grilletes de 2"

02 Eslingas planas de 15 Ton. (Naranja).

05 equipos de corte.

02 caiias calentar oxigas

08 cafas de calentar de propano
12 Esmeriles de 4.5"

10 Esmeriles de 7"

04 Hornos portatiles de 5 kg.

01 Horno de 150 kg.

05 tecles 5 Ton.

04 tecles 3 Ton.

04 tecles 2 Ton.

03 rachede 1.5 ton

04 tecles de 1 ton

04 tortugas (2 giratorias y 2 fijas)

20 Cuerpos de andamios.

01 Contenedor para Oficina para FLS.

01 Contenedor para Almacén.
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« 04 Carritos Porta botellas de Oxigas.
o 04 Torres de iluminacion.

o 01 Compresor de Aire.

¢ 01 Tanque Pulmoén.

s 04 Gatas de 150 Ton.

o 04 Gatas de 100 Tonj

Figura N° 13: ACCESORIO PARA NIVELACION RADIAL DE LAS VIROLAS

FUENTE: MANTENIMIENTO Y SUPERVISION

/

42



Figura N° 14: ACCESORIOS PARA PROCESO DE SOLDEO EN VIROLAS
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Lectura del horno Il al inicio del proyecto

« Instalacién de los relojes comparadores en las zonas de las
lantas #01, 02, 03 con apoyo del manlift, y en plataformas
de andamios para las medidas correspondientes de los
puntos instalados al inicio del proyecto.

¢ Medicién de la parte inferior del horno |l con la cuerda de
piano o cuerda de nylon en los sectores instalados, para la
verificacion de desgaste de pancha y enfoque de puntos de
ubicacion de estructuras.

+ Chequeo de medidas en 12 partes girando el horno Il.

Figura N° 16: TOMA DE MEDIDAS CON CUERDA DE PIANO PARA

VISUALIZAR DEFORMACIONES EN EL CILINDRO
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Habilitacién y montaje de estructuras al interior del horno

* Movimiento manual de perfiles de canal de6"x6"x2.0m. vigas
H de 6"x6"x2.0 m

» Habilitado, trazado y corte de los perfiles

* Armado y apuntalamiento y soldeo de empalme de los perfiles
y planchas, etc.

» Verificacién de medidas de las estructuras
de3.0mx4.0mx5.0m trazado y corte de la estructura, limpieza
mecanica con esmeril de 77,

¢ Colocacion de las arafias en el interior del horno.

* Movimiento de los perfiles y estructuras con apoyo de camién
graa.

Figura N° 17: COLOCACION DE ESTRUCTURAS EN INTERIOR DE

CILINDRO PARA EVITAR DEFORMACIONES
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4.6.2. Fase ll: Desmontaje y Montaje de Virolas

Previos al desmontaje

¢ Trazado con cinta de 30 metros perimetro exterior del cilindro
del horno para corte con carrito automatico de oxicorte,04
puntos a lo largo del horno.

e Soldeo de orejas en virolas trazadas para su desmontaje con
apoyo de manlif, instalacion de calzas de % luna y cuartones
de madera de 8"x8"x1500 y fijacién con soporte provisional con
canal de 2"x6"x1000 y soldeo con maquina de soldar.

» Colocacién de montacargas de 690 ton en posicion para
sujetar virolall con llanta incluida peso total 155 ton con 11700
mm, en tension para su posterior corte.

» Colocacion de carrito automatico de oxicorte en posicion con
apoyo de manlif y operario para su correcta ejecucion.

« Area de trabajo delimitada por cinta de color rojo, y personal
de seguridad por ser trabajo CRITICO.

e Una vez desmontada la virola Il, serealiz6 el desmontaje de la
llanta en nivel 0 (cero).

» Se realiza un corte de longitud de 1 mt. en el horno para poder
facilitar maniobras de montaje de virola Il, nueva.

» Se coloca estructura fabricada especialmente para montaje de

las virolas.
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» Se procede al montaje de virola Il, dando la pendiente 4% en
las eslingas a nivel cero. Una vez montada se procede a
colocar los herrajes en el interior de la virola, y apuntalamiento

con cordones de soldadura intermitente.

Figura N° 18: GRUA DE 650 TN. EN POSICION PARA CORTE DE

VIROLA Il CON LLANTA INCLUIDA
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Figura N° 19: CARRITO AUTOMATICO DE OXICORTE EN POSICION
PARA CORTE
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+ Una vez montada la virola |l, se procede al montaje de la

llanta.

+ £ procedimiento se repite para el desmontaje y montaje de la

virola | con un peso de 121 tn y una longitud de 23260 mm

4.6.3. Fase Ill: Alineamiento y proceso de soldeo del Horno

Rotativo Il

Mediciones iniciales y finales realizados al horno rotativo Il:

Antes de comenzar el corte de las virolas se realizaron toma de

medidas en diversos puntos definidos con la Supervision, para

tal efecto se colocaron soportes a lo largo de la Virola, los

mismos sirvieron de referencia para todo el proceso de cambio

de Virola. Deacuerdo a la recomendaciéon del fabricante, la

maxima deformacion en fa circunferencia debe ser +/- 5 mm y

como se puede observar en el cuadro adjunto hay valores fuera

del rango permitido.se adjunta mediciones a lo largo del

alineamiento hasta el proceso final de Soldadura.

Figura N° 21: Alineamiento

KIEN SHELL RUN OUT LEGEND
J43

11

!

sy LI

FUENTE: UNACEM

‘L] _

|
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AlR J1 J2 J3 TIRE1 |TIRE 2 |GEAR (TIRE 3 |GEAR
COowL AXIAL RADIAL
A 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 DATE
R1 3.00] 7.00] 460] 750/ 5.10 350 220 332 177] 210 284 2.70 14/03/2015
R2 3.10f 3.30] 610] 530| 8.30] 840 14.50f 13.60| 9.00| 15.50 27/03/2015
R3 160] 370] 530 490 740{ 7.80 740 630 4.10( 1.50 28/03/2015 (1)
R4 220] 3.00] 550 500 7.80{ 7.80 8.60] 6.90] 430 110 4.15 28/03/2015(11)
R5 1.00] 1.501 2.30] 3.30| 6.50] 6.30 6.50| 540| 380 150 1.80 210 1.00 29/03/2015(1)
Ré 430 1.20] 1.80] 220 4.30] 360 5980 4.80; 360( 1.00] 170 260 160 1.00 29/0312015(1F)
R7 1.30] 1501 210{ 4.00] 4.90| 440 2980 3.70} 4.00f 5.i0 5.00 31/03/2015
R8 0.80] 2.30] 1201 370] 4.80| 4.20 3.00] 3.10] 2.70f 4.60 01/04/2015 (1)
R9 1.30] 1.50] 2,00f 3.30] 4.70] 4.30 310] 3.50] 270] 440{ 1.70 2701 3.00 4.80 01/04/2015(11)
R10 1.70f 0.20] 1.00{ 2.70| 3.50 2.30] 3.00] 200 3.00/ 1.30 213 2.54 3.00 02/04/2015
R11 2.10] 0.80| 1.00] 270| 250 1,40] 370 2.40] 410/ 1.30 234 3.00 3.60 03/04/2015(1)
R12 2101 020 1.00] 280f 240 170y 3.50| 250| 430 1.20 200 270 3.10 03/04/2015(11)
R13 2.00] 060 0.10] 230] 2.20 1.40] 3.10] 2860 360 1.30 1.70] 260 2.80 03/04/2015(11)
R14 1.80] 020] 060} 270] 3.50 2.10] 3.80] 1.80| 3.30] 1.30 1.70] 2.80 2.50 04/04/2015
R15 1.60 3.10 06/04/2015
Ri6 3.20] 1.80| 210] 3.00f 3.20 2.40f 4.00( 270 3.40 1.90 3.20 06/04/2015
R17 2,10 090 1.00] 3.10] 3.10 1.00f 3.10] 210| 3.90
R18 2.30f 0.20] 0.30] 3.90] 3.40 1.00] 310{ 2.30] 360 1.01 1,56| 2.09 3.50 04/07/2015
R19 230} 0.30{ 060] 270 230 2.00] 5.00f 280 410 100 160 1.70] 1.50 3.10 04/11/2015

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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A continuacién, se detallara el alineamiento del Horno Rotativo Il

segun fechas.

Marzo 14 de 2015

No.. Reading mm: Diff., mm:
1 87.0 mm 19.0 mm
2 89.0 mm 21.0 mm
3 80.0 mm 12.0 mm
4 72.0 mm 4.0 mm
5 68.0 mm 0.0 mm
6 73.0 mm 5.0 mm
7 80.0 mm 12.0 mm
8 87.0 mm 19.0 mm
9 77.0 mm 9.0 mm
10 69.0 mm 1.0 mm
11 73.0 mm 5.0 mm
12 82.0 mm 14.0 mm
Scale: 1 /1 " Clockwise rotation X-<oordinate :  -0.9 mm |
No. 12 in line with (seen from outlet). Y-coordinate:  -2.8 mm :
man-door, 12 Runout : 30mm |
g |
iDisaramseenfromouttet 6. J
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No.: Reading mm: Diff., mm:
1 84.0 mm 3.0mm
2 81.0mm 0.0 mm
3 81.0mm. 0.0 mm
4 85.0mm ’ 4.0 mm
5 90.0 mm 9.0 mm
6 97.0 mm 16.0 mm
7 95.0 mm 14.0 mm
8 94.0 mm 13.0 mm
9 95.0 mm 14.0 mm
10 91.0 mm 10.0 mm
M 96.0 mm 15.0 mm
12 90.0 mm 9.0 mm
Scale: 1 /1 Clockwise rotation X-coordinate: 6.6 ma
No. 12 in line with (seen from outlet). Y-coordinate: 2.4 mm{
man-door. 12 Runout : 7.0 mm
11
10
9
8
7 !
]
| Diagram seen fromoutiet 4
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No.: Reading mm: Diff., mm :
1 71.0mm 2.0 mm
2 69.0 mm 0.0 mm
3 69.0 mm 0.0 mm
4 71.0mm 2.0 mm
5 78.0 mm 9.0 mm
6 86.0 mm 17.0 mm
7 82.0 mm 13.0 mm
8 74.0 mm 50 mm
9 75.0 mm 6.0 mm
10 78.0 mm : 9.0 mm
11 77.0 mm 8.0 mm
12 76.0 mm 7.0 mm
Scale: 1 /1 Ciockwise rotation X-coordinate: 3.7 mm
[ No. 12 in line with {seen from outlet). Y-coordinate: 2.8 mm
man-door. 12 Runout : 4.6 mm

7

. Diagram seen fromoutlet
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No.. Reading mm:  Diff.,, mm:
1 85.0 mm 11.0 mm
2 84.0 mm 10.0 mm
3 97.0 mm 23.0 mm
4 92.0 mm 18.0 mm
5 82.0 mm 8.0 mm
6 76.0 mm 2.0 mm
7 74.0 mm 0.0 mm
8 740 mm 0.0 mm
9 77.0 mm 3.0 mm
10 79.0 mm 50mm
11 81.0 mm 7.0 mm
12 84.0 mm 10.0 mm
Scale: 1 /1 Clockwise rotation X-coordinate:  -6.9mm
No. 121n lira with (seen from outlet). Y-coordingte: -2.9 mm
man-door. 12 Runout : 7.5 mm
11 1
10 2

7

. Diagram seen from outlet 8
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No.: Reading mm: Diff., mm:

1 7.0 mm 3.0mm

2 79.0 mm 3.0mm

"3 93.0 mm 17.0 mm

4 9%.0 mm 23.0 mm

5 89.0 mm 13.0 mm

6 78.0 mm 2.0 mm

7 76.0 mm 0.0 mm

8 76.0 mm 0.0 mm

9 79.0 mm 3.0 mm

10 84.0 mm 8.0 mm

11 91.0 mm 15.0 mm

12 90.0 mm 14.0 mm
Scale: 1 /1 Clockwise rotation X-coordinate: 4.6 mm
No. 12 in line with {seen from outlet). Y-coordinate :  -2.2 mm
man-door. 12 Runout : 51 mm

1 1
10 2
9

Diagram seaenfromoutiet ___




No.. Reading mm: Diff., mm :

1 9.5 mm 50 mm

2 5.0 mm 0.5 mm

3 4.5 mm 0.0 mm

4 6.0 mm 1.5 mm

5 17.0 mm 12.5 mm

6 17.5 mm 13.0 mm

7 14.5 mm 10.0 mm

8 9.5 mm 5.0 mm

9 9.5 mm 5.0mm

10 5.0 mm 0.5 mm

11 6.5 mm 2.0 mm

12 10.5 mm 6.0 mm
Scale: 1 /1 Clockwise rotation X-coordinate : :

i No. 12 in line with (seen from outlet). Y-coordinate :
i mandgor. 12 Runout : i
11 1 ;
10 / 2 f
/ D ;
9 7

8 4
|
. :
_Diagramseenfromoutiet 6 _.*
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No.: Reading mm: Diff., mm :

1 39.0 mm 8.0 mm

2 35.0 mm 4.0 mm

3 35.0 mm 4.0 mm

4 32.0 mm 1.0 mm

5 32.0 mm 1.0 mm

6 36.0 mm 5.0 mm

7 38.0 mm 7.0 mm

8 31.0mm 0.0 mm

9 31.0 mm 0.0 mm

10 36.0 mm 5.0 mm

11 39.0 mm 8.0 mm

12 39.0 mm 8.0 mm
Scale: 1 11 Clockwise rotation X-coordinate: 0.2mm i
No. 12 in line with (seen from outiet). Y-coordinate: -2.2mm I
man-door. 12 Runout : 22mm .
1 ;
i
|
10 2 E
|
|
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Marzo 27 de 2015

No Réading mm : Diff., mm :

1 1270 mm 37.0 mm

2 120.0 mm 30.0 mm

3 118.0 mm 28.0 mm

4 101.0 mm 11.0 mm

5 97.0 mm 7.0 mm

6 92.0 mm 2.0 mm

7 117.0 mm 27.0 mm

8 108.0 mm 18.0mm

9 106.0 mm 16.0 mm

1 105.0 mm 15.0mm

11 90.0 mm 0.0 mm

12 95.0 mm 50mm
Scale: 1 /1 Clockwise rotation X-coordinate:  -3.0 mm
No. 12 in line with {seen from outlet). Y-coordinate :  -0.8 mm
man-door. ' 12 Runout : 3.1‘ mm

7

Diagram seen from outlet 6

e
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No.: Reading mm: Diff., mm :
1 90.0 mm 20.0 mm
2 94.0 mm 24.0 mm
3 86.0 mm 16.0 mm
4 75.0 mm 50mm
S 70.0 mm 0.0 mm
6 76.0 mm 6.0 mm
7 85.0 mm 15.0 mm
8 -89.0 mm 19.0mm
9 84.0 mm 14.0 mm
10 75.0 mm 5.0 mm
11 75.0 mm 50 mm
12 85.0 mm 15.0 mm
Scals: 1 /1 Clockwise rotation X-coordinate: 0.4 mm
No. 12 in line with (seen from outlet). Y-coordinate:  -3.3 mm
man-door. 12 Runout : 3.3mm
11 1
|
10 2 ;
i
9 \ 3
8 4 ‘
{
'T
N |
7 5 f
Diagram seen from outlet 6 -
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No.: Reading mm: Diff., mm:
1 85.0 mm 3.0 mm
2 82.0 mm 0.0 mm
3 86.0 mm 4.0 mm
4 91.0 mm 9.0 mm
5 93.0 mm 11.0 mm
6 99.0 mm 17.0mm
7 97.0 mm 15.0mm
8 95.0 mm 13.0 mm
9 95.0 mm 13.0mm
10 91.0 mm 9.0 mm
11 93.0 mm 11.0 mm
12 89.0 mm 7.0 mm.
1
Scale: 1 /1 Clockwise rotation X-coordingte: 4.4mm |
No. 12 in line with {seen from outlet). Y-coordinate :  4.2mm |
man-door. 12 Runout ; 6.1mm |

[+ ]
E-N

7 5 i
memm,smn,fmmmdin!,,.m,,_,,,‘,, 6 . — ,J
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No.: Reading mm: Diff., mm !

1 82.0 mm 1.0 mm

2 81.0 mm 0.0 mm

3 82.0 mm 1.0 mm

4 87.0 mm 6.0 mm

15 89.0 mm 8.0 mm

6 93.0 mm 12.0 mm

7 93.0 mm 12.0 mm

8 91.0 mm 10.0 mm

9 90.0 mm 9.0 mm

10 86.0 mm 5.0 mm

11 86.0 mm 5.0 mm

12 84.0 mm 3.0mm
Scale: 1 /1 Clockwise cotation X-coordinate: 3.2mm |
No. 12 in fine with {seen from outlet). Y<coordingte: 4.1 mm
man-door. 12 Runout ; 53mm

2]

7

| Diagram seen from outlet




No.: Reading mm: Diff., mm:

1 92.0 mm 16.0mm

2 95.0 mm 19.0 mm

3 94.0 mm 18.0 mm

4 91.0 mm 15.0mm

5 87.0 mm 11.0 mm

6 80.0 mm 4.0 mm

7 78.0 mm 2.0mm

8 76.0 mm 0.0 mm

9 82.0 mm 6.0 mm

10 84.0 mm 8.0 mm

11 88.0 mm 12.0 mm

12 - 92.0 mm 16.0 mm
Scate: 1 11 Clockwise rotation X-coordinate: -6.5mm
No. 12 in line with {seen from outled). Y-coordinate ;.  -5.1 mm
man-door. 12 Runout : 8.3mm

Diagram seen fromoutet 6
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No.: Reading mm:; Diff., mm:;
1 94.0 mm 17.0mm
2 95.0 mm 18.0mm
3 95.0 mm 18.0 mm
4 88.0 mm 11.0 mm
15 87.0 mm 10.0mm
6 80.0 mm 3.0mm-
7 78.0 mm 1.0 mm
8 77.0 mm 0.0 mm
9 81.0 mm 4.0 mm
10 82.0 mm 50 mm
11 85.0 mm 8.0 mm
12 93.0 mm 16.0mm
Scale: 1 /1 Clockwise rotation X-coordinate: -6.8mm 1
No. 12 in line with (seen from outlet}. Y-coordinate: 4.9 mm ‘
man-door. 12 Runout : 84 mm ‘
11 1 }
i0 2
/ E
9 y 3
?\
4
7 v)s :
Diagram seen from outlet € 4
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No. Reading mm: Diff., mm :
1 92.0 mm 33.0 mm
2 96.0 mm 37.0 mm
3 94.0 mm 35.0 mm
4 83.0 mm 24.0 mm
5 66.0 mm 7.0 mm
6 59.0 mm 0.0 mm
7 63.0 mm 4.0 mm
8 67.0 mm 8.0 mm
9 65.0 mm 6.0 mm
10 71.0 mm 12.0 mm
11 80.0 mm 21.0 mm
12 89.0 mm 30.0 mm
Scale: 1 /1 Clodcwisé rotation X-coordinate: -8.2 mm 1
No. 12 in line with (seen from outlet). Y-coodinate:  -11.7 mm 1
man-door. Runout : 149mm |
1 f
/% | :
1
!
3
4
: |
 Diagram sesen from outlet i

- ~ R |
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7

Diagram seen from outiet

5

No.: Reading mm: Diff., mm:

1 104.0 mm 32.0mm

2 104.0 mm 32.0mm

3 99.0 mm 27.0 mm

4 94.0 mm 22.0 mm

5 77.0 mm 5.0 mm

6 72.0 mm 0.0 mm

7 76.0 mm 4.0 mm

8 81.0 mm 9.0 mm

9 79.0 mm 7.0 mm

10 84.0 mm 12.0mm

11 93.0 mm 21.0 mm

12 101.0 mm 29.0 mm
[Scale: 1 71 Clockwise rotation X-coordinate:  -7.3mm 1‘
No. 12 in line with {seen from outiet). Y-coordinate:  -11.4mm ]
man-door. 12 Runout ; 13.6 mm

6 A—_J
B I S -} 17 N
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No.: - Readihg mm: Diff., mm:

1 6.0 mm 6.0 mm

2 0.0 mm 0.0 mm

3 1.5 mm 1.5 mm

4 6.5 mm 6.5 mm

5 21.0 mm 21.0mm

6 24.5 mm 24.5 mm

7 22.0 mm 22.0 mm

8 16.0 mm 16.0 mm

9 16.0 mm 16.0 mm

10 11.0 mm 11.0 mm

11 8.5 mm 9.5 mm

12 8.0 mm 8.0 mm
Scale: 1 /1 Clock\nﬁsé rotation X-coordinate: 6.1 mm 1
No. 12 in line with (seen from outlet). Y-coordinate : 6.5mm 1
man-door. 12 Runout : 8.0 mm |
1 i
, ;

0>
g L 3
NN |
8 4 ‘
7 5

| Diagram seen from outiet L |
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No. Reading mm : Diff., mm :
1 78.0 mm 6.0 mm
2 72.0 mm 0.0 mm
3 73.0 mm 1.0 mm
4 78.0 mm 6.0 mm
5 87.0 mm 15.0 mm
6 101 .Omm 29.0 mm
7 110.0 mm 38.0 mm
8 103.0 mm 31.0 mm
9 100.0 mm 28.0 mm
10 97.0 mm 250 mm
11 93.0mm 21.0mm
12 82.0 mm 10 Omm
Scale: 1 /1 Clock;se rotation X-coordinate:  14.2 mm
No. 12 in fine with {seen from outiet), Ycoordinate: 6.2 mm
man-dcor, 12 Runout : 155 mm
i
o é
:
i
i
7 5 |
| Diagram seen from outet S - - |



Marzo 28 de 2015

No.: Reading mm: Diff., mm :
1 109.0 mm 30.0 mm
2 110.0 mm 31.0 mm
3 109.0 mm 30.0 mm
| 4 91.0 mm 12.0 mm
5 79.0 mm 0.0 mm
6 81.0 mm 2.0 mm
7 108.0 mm 29.0 mm
8 98.0 mm 19.0 mm
] 96.0 mm 17.0 mm
10 86.0 mm 17.0 mm
11 80.0 mm 1.0 mm
12 83.0 mm 4.0 mm
Scale: 1 /1 Clockwise rotation X-coordinate :  -1.4 mm
No. 12 in fine with (seen from outlet). Y-coordinate: -1.7 mm
man-door. 12 Runout ; 2.2 mm
1 1
10 2
E
) NE \ \
8 4
7 5
| Diagramseenfromoutet =~~~ 6 = ,_L_J!
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7

L Diaaram sean from outlet

No.: Reading mm: Diff., mm:

1 90.0 mm 19.0 mm

2 95.0 mm 240 mm

3 87.0 mm 16.0 mm

4 76.0 mm 50mm

5 71.0 mm 0.0 mm

6 78.0 mm 7.0 mm

7 86.0 mm 15.0 mm

8 90.0 mm 19.0 mm

9 85.0 mm 14.0 mm

10 76.0 mm 5.0 mm

11 77.0mm 6.0 mm

12 85.0 mm 14.0 mm
Scale: 1 /1 Clockwise rotation X-coordinate: 0.3 mm
No. 12 in line with {seen from outlet). Y-coordinate:  -3.0 mm
man-door, 12 Runout : 3.0mm

1" 1
10 2
8 a
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No.: Reading mm: Diff., mm :

1 90.0 mm 0.0 mm

2 90.0 mm 0.0 mm

3 92.0 mm 2.0mm

4 99.0 mm 9.0 mm

5 99.0 mm 9.0 mm

6 105.0 mm 15.0 mm

7 102.0 mm 12.0 mm

8 100.0 mm 10.0 mm

9 100.0 mm 10.0 mm

10 95.0 mm 5.0 mm

11 98.0 mm 8.0 mm

12 85.0 mm 5.0 mm
Scal;-:_ 1 /11 Clockwise rotation X-coordinate: 3.2 mm
No. 12 in line with (seen from outlal). Y-coordinate: 4.4 mm
man-door. 12 Runoit ; 5.5 mm

1"
10
9
8
7

Diagram seen from outlet

- Rinnahra
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No.: Reading mm:; Diff., mm :
1 87.0 mm 0.0 mm
2 88.0 mm 1.0 mm
3 88.0 mm 1.0 mm
4 94.0 mm 7.0 mm
5 95.0 mm 8.0 mm
6. 99.0 mm 12.0 mm
7 99.0 mm 12.0 mm
8 96.0 mm 9.0 mm
9 95.0 mm 8.0 mm
10 90.0 mm 3.0 mm
11 92.0 mm 5.0 mm
12 90.0 mm 3.0mm
Scate: 1 /1 Clockwise rotation X-coordinate : 2.4 mm |
No. 12 in line with (seen from outlet). Y-coordinate:  4.3mm..
man-door. 12 Runout : 50mm '
|
|
10
9
. .
7 5 ’
|Diagram seenfromouttet 6 - |



«65.2 mm :
48mm

7.9mm

No.: Reading mm: Diff., mm :
1 90.0 mm 17.0 mm
2 91.0 mm 18.0 mm
3 91.0 mm 18.0 mm
4 89.0 mm 16.0 mm
5 85.0 mm 12.0 mm
6 78.0 mm 5.0mm
7 76.0 mm 3.0mm
8 73.0 mm 0.0 mm
9 81.0 mm 8.0 mm
10 82.0 mm 9.0 mm
11 84.0 mm 11.0 mm
12 90.0 mm 17.0 mm
tSeale: 1 /1 Clockwise rotation X-coordinate :
No. 12 in line with {seen from outiet). Y-coordinate :
man-door. 12 Runout :
1 1
10 2
.9 3
4
5
| Diagram seenfromouttet 6
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No.: Reading mm:  Diff., mm:

1 90.0 mm 17.0 mm

2 90.0 mm 17.0 mm

3 89.0 mm 16.0 mm

4 84.0 mm 11.0 mm

5 83.0 mm 10.0 mm

6 77.0 mm 4.0 mm

7 75.0 mm 2.0 mm

8 73.0 mm 0.0 mm

9 80.0 mm 7.0 mm

10 81.0 mm 8.0 mm

11 87.0 mm 14.0 mm

12 90.0 mm 17.0 mm
Scale: 1 /1 Clockwise rotation X-coordinate: -5.2 mm
No. 12 in line with {seen from outlet), Y-coordinate:  -5.8 mm
man-door. 12 Runout : 7.8mm

1 1

7

| Diagram seen fromoutlet
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No.. Reading mm: Diff., mm :

1 77.0 mm 15.5 mm

2 78.0 mm 16.5 mm

3 77.0 mm 15.5 mm

4 73.0 mm 11.5 mm

5 64.0 mm 2.5 mm

6 61.5 mm 0.0 mm

7 64.0 mm 2.5 mm

8 74.0 mm 12.5 mm

9 74.5 mm 13.0 mm

10 77.0 mm 15.5 mm

11 82.0 mm 205 mm

12 82.0 mm 205 mm
Scale: {1 /1 Clockwise rotation X-coordinate: 0.0 mm
No. 12 in line with {seen from outlet). Y-coordinate: -8.6 mm
man-door. 12 Runout : 8.6 mm

LDigaramcoanfeamemdeas . B . .

e e e——
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1 No.: Reading mmi: Diff., mm:
{1 90.0 mm 15.0mm
2 88.0 mm 13.0mm
3 86.0 mm 11.0 mm
4 86.0 mm 11.0 mm
5 76.0 mm 1.0 mm
6 75.0 mm 0.0 mm
7 82.0 mm 7.0 mm
8 87.0 mm 12.0mm
9 86.0 mm 11.0 mm
{ 10 88.0 mm 13.0mm
11 92.0 mm 17.0mm
12 94.0 mm 19.0 mm
Scale: 1 /1 Clockwise rotation X-coordinate: 0.8 mm
No. 12 in line with {seen from outlet). Y-coordinate:  -6.8 mm
man-door. 12 Runout : 6.8 mm
1 1
10 2

t Diagram seen from outlet
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No.: Reading mm: Diff.,, mm :

1 30.0 mm 50 mm

2 26.0 mm 1.0 mm

3 27.0 mm 2.0 mm

4 28.0 mm 3.0 mm

5 40.0 mm 15.0 mm

6 40:0 mm 15.0 mm

7 36.0 mm 11.0 mm

8 31.0mm 6.0 mm

9 29.0 mm 4.0 mm

10 25.0 mm 0.0 mm

11 26.0 mm 1.0 mm

12 32.0 mm 7.0 mm
Scale: 1 /1 Clockwise rotation ¥-coordinate: 0.0 mm 1.
No. 12 in line with (seen from outlet). Y-coordinate : 4.3 mm :
man-door. 12 Runout : 43 mm
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No.: Reading mm: Diff., mm :

1 92.0 mm 7.0 mm

2 90.0 mm 50 mm

3 89.0 mm 4.0 mm

4 88.0 mm 3.0 mm

5 88.0 mm 3.0mm

6 92.0 mm 7.0 mm

7 93.0 mm 8.0 mm

8 85.0 mm 0.0 mm

9 85.0 mm 0.0 mm

10 89.0 mm 4.0 mm

11 92.0 mm 7.0 mm

12 91.0 mm. 6.0 mm
Scale: {1 /1 Clockwise rotation ‘ ] X-coordinate: -0.9mm
No. 12 in line with ' {seen from outlet). Y-coordinate:  -0.7 mm
man-door. 12 Runout : 1.1mm

e~ Plnsmsnmn annn bram atlat —6_. ——— ee e e i
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* Inspeccion de soldadura en cambio de virola del Horno

Rotativo Il

Durante fos dias 30 de marzo al 16 de abril del 2015, personal
profesional de la empresa MyS, se apersono en las
instalaciones de la empresa UNACEM con el objetivo de

realizar la inspeccién de soldadura en cambio de virola

EQUIPOS EMPLEADOS.

Equipos de inspeccion visual.

» Kid AWS, compuestos por liquido limpiador, liquido
penetrante y liquido revelador.

» Pirémetro, instrumento para medir la temperatura, en este
caso la temperatura de la plancha pre soldeo.

¢ Wincha.

Equipos de liquidos penetrantes.

e Kid de Tintes Penetrantes (limpiador, penetrante y
revelador).

¢ Trapo industrial.

NORMAS DE REFERENCIA.

Inspeccion general visual externa.

La presente inspeccién se basé en los estandares y cédigos

siguientes:
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ASTM - E 165 - Anexo 1 cleaning of parts and materials.

ASME SECCION V (Articulo 9)

ASME SECCION VIl - DIVISION |.

ASME SECCIONIX.

L]

Liquidos penetrantes

Para descartar la presencia de discontinuidades superficiales

(Fisuras) en cordones circunferenciales.

La siguiente técnica se baso en los estdndares y codigos

siguientes:

*« ASTM E-1417, Standard Practice for Liquid Penetrant
Examination. |

» ASTM E - 165 - Standard Practice for Liquid Penetrant Inspection

* ASME SECCION V (Articulo 6)

» ASME SECCIONVilI- DIVISION I - (Apéndice 8)

WPS, PQR y calificacion de soldadores.

Se realizd el procedimiento de soldadura (WPS), calificacion del
procedimiento (PQR) y calificacidn de soldadores, segun los
lineamientos del Cédigo ASME SECCION [X, cabe mencionar que
las probetas fueron preparadas, soldadas y ensayadas de

acuerdo al cdédigo mencionado.
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ESQUEMAS DE SOLDEO.
Junta N° 1.

* Se establecid colocar separadores en la garganta de la raiz, de

barra liza de @5/8”, estos fueron colocados al 100% de la junta.
»Estos separadores fueron colocados por el interior del homo

soldados de forma intermitente.

Figura N° 22: JUNTA CON SEPARADORES (JOINTWITHSPACER)

DOUBLE-V-GROOVE -

L

ya w,x

WELD CROSS SECTION
Junta N° 2.
» Se establecié colocar separadores en la garganta de la raiz
debido a la apertura de la raiz que excedia lo permitido por el
PQR ASME 001, para ello se optdé por establecer un nuevo

procedimiento de soldadura que tiene como respaldo al PQR

ASME 002; se coloctd separadores de barra liza de @5/8”" al
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100% de la junta.
s Estos separadores fueron colocados por el interior del horno

soldados de forma intermitente.

Junta N2 3.

¢ Se establecié colocar separadores en la garganta de la raiz
debido a la apertura de la raiz que excedia lo permitido por el

PQR ASME 001, para ello se opté por establecer un nuevo

procedimiento de soldadura que tiene como respaldo al PQR

ASME 002; se colocd separadores de barra liza de @5/8" y

platinas de 1” de ancho al 100% de la junta.

o Estos separadores fueron colocados por el interior del horno
soldados de forma intermitente.

v Se inicié el soldeo por el exterior del horno, para ello se
determiné conseguir 8Bmm de altura de soldadura segtin las
posiciones establecidas esto se aplicod a las tres juntas.

v' Ademas, previo al soldeo se procedié a marcar los 600 mm
(ambos lados del bisel) quedando en el centro el bisel, esto
se hizo con la finalidad de determinar las posibles

deformaciones.
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Figura N° 23: JUNTA N° 2

v

600 mm

A

Posiciones soldeo exterior.

Soldeo en 8 posiciones con longitudes de 2 pies y altura de

soldadura 8mm.

Figura N° 24: POSICIONES SOLDEO EXTERIOR

| Para Junta Ne1 v Junta N2 | | Para juntanes |
\ /A /
\ / \
N / Y /
N, // AN /
N, / \‘\ //
N /,/ \\ ///
' ’_\(_\/—\/ __ . — /——“—7
AN T T
\(/r“}‘(—‘\;/ wr \\/..—._\:/-L\/ o8]
/ \ / {
Separador de barra } \'\{'—J- )
liza de @5/8": M1 y.J2; 7 A .
para.J3 platina A N \\
/ \
5 \ e \\
/ \ N
/ \, / \
/! \ / \
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Posiciones soldeo interior

Soldeo en 03 posiciones, relleno y acabado
S,

03
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Soldadores.

Junta N1 Junta N2 Junta N3 Lado
Soldador 1 Garcia Arias(G.A) | Simedén Meza Lifan Leonardo (L.L)| Cantera
Soidador 2 Camones Colan Oliva (C.O) | Cansino Chogue Pista
Soldador Pérez Almonacid  |Clemente Ancalle l.eyva Mogollén
Supervisor 1 Jack Dionisio
Supervisor 2 Jaime Cantefio
Inspector Willy Correa

ing. Ing. Carlos Davila

Junta N1 Junta N2 Junta N3 Lado
Soldador 1 Aznaran Paredes Rojas Carbajal (R.C)| Cantera
Soldador 2 Sanchez Ramirez Gomez Tormes Irazébal (T 5l)
Supervisor 1 Cesar Argume |
Supervisor 2 Carrién Luis
Inspector Julio Pola

Ing. Residente

Ing. Carlos Davila
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¥ e e 1 1de3
] N
% INSPEECKIN D SOLDADURA EN CAMBSIO DE VIROLA DEL HORNO Y BT R
i) 1 NSPECOION HORA:
- : viFT [Rev: VT/ADOL
DATOS TECNICOS )
EMPAESAS PADCESO D! WATERM, DE
CLURNTE. UNACEM Py FOAW e | AWSERITL
" 4: 530mm
PROvECTO: | INSPECAIAN OF SOLDADURA EN CAMBIO DE VIROLA PUREON e | [TIR0 DE LTk v
NORMAS | ASME SECCION 16003 - ASTM TR Y TRANSETAO) DEL
AUCADAS it MATRRAL sz 436 souman | <Y gewooe | 22T
NESLILTADOS DF INSPECCION PORVI/PT -
Ubkaddn | long. | Nimerode RS T 3% R
M3 | Coran|setd. oen|_indicaciones_| 0 W‘@E? E i b - CIRALIANY
12-00 | 1400 - - oX | Ok | Aceptoble
-2 ‘1400 . - oK 0% | ‘Aceptable
02-03 | 1400 - - oK | O% | Aceptsble
|-0 | 1400 - - Ok | 0f | Aceptsble
04-05 | w400 - - a0 | o% | Aceptoble
nmts | 06 | 1m0 » - ok | 0% | Aceptable
N1 g7 | w00 - - ok | ok | Aceptatle
07-08 | 1400 - - ok | ox | Acepable
8-09 | 1400 - - oK | OX | Atsptohle
M-10 1400 - . 0K | OF | Aceptable
10-11 | 1400 - - Ok | 0K | Aceprable
Hn-32 1400 — - oK 0K | Aceptabls
Mamboee | Ing. Willy Franoo Correa Bautista
ek AWS - CW] N® 14053471 _
| Lavel 11 SNT-TC-18 (PT,MT,UT,VT)
Faha O Firma
20N 2015 /8:%3 : &
‘ INTEROR
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YEPLITMGNSA |  INSPECCION DE SOLDADURA EN CAMBODEVIROLA DB HORNO N 1o 2de3
x cEoHA: | 2370472015
rd ; HORA: ,
B INSPECOON VI/PT e iz ||
RATOS TECNICOS
BAPRESA/ " erocmsane MATERIAL DE
QLIBTE UNACEM B SGADED: FOAY APCHIE: ASERITL
: 5330mm.
PROTECTO; |  INSPEGCIGN DE SOLDADURA EN CAMBIO DE VIROLA PIMEGIONES: =57 — T [TPODERNTAY 2V
NOYMUS | S SECION o 16M03 - A5TH T T T oamaerrio v ‘
WPLICACAS ¥ MAERALBAE | 6 rotsaoay | < mremopo | L20M
RESULTADOS DE INSPECCON PORVT/PT
 PUbeaddn [ tong: | Nimerods ] T Condigde b ‘
linta- | oo [ OfE. | PUTEREE od | v e | PR DRSERVACIONES
U e Conddn | Sold, mm| Indicadones it i fin 3 o
12em | 1400 e - OK | OF | Aceprable
01 | 400 - - ok | ok | Aceptable
-0 | 140 - e oK | QK | Aceptable
oeds | 0 | . [ o ] ok | 0% | Aceptatie |
oh-5 | .00 e | Ok} OK | Acepible i
Junéa | 05-06 | 1400, ” _ Ok | 0% |.Acetable
N2 | og-07 | wmo0 - ok | 0% | Aceptable
o-% | 40 i - o | 0K | Aceptable {
w0 | M0 - Ok | Ok | Aceptable | :
®-10 | 1400 - - ok | ox | acepable ;
i6-u 1400 e G oK 114 Aceptable j
-1 | W : . Ok | OK | Aceptable ‘

POSICIGNES

01

(6o}

INSPECTON QAJOC. o

Nabw: | 17, WillyFraree Comsa Batisa A

AWS - D Ne4054M
Nimt .- i
' isvet (| SNT-TC-1A (PTMTUTAVT),
Fatha Firats

|
— —_— —_— —_— p——
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MASTOITY T STPEYINSA. | INSPECCION DE SQLDADURAEN CAMEO S VIROLA DEL HORON'Y How: | 3de3
" - FECHA: 23/04/ 2005
¥E: e rer Ly HERA:-

INSPECOON VI/PT - Vi7AD02
DATOS TECNICOS
IPAPRESAf o ‘PROCESD BY NMATERIAL DE
UENTE: Uniacem SOLDED: PO spomE: | AWEEITL
i ‘ 4: 5330mm.
PROVETO; |  INSPECCIGN DE SOLDADURA EN CAMBIO DE VIROLA DIMESIONS: | [TPOUERNR| v
NORWAS | ASVESECOON 1603 - ASTM | oY CAMERODE] .,
2PUCATAS: 1: MATERIAL EASE A6 pouroa | arcmono | 2™
RESULTAIIS DE INSPECCION POR YT/
| ubleadén ] Leng, | Nimerade g Cordidén
Junga- | SReety ot 3 o S . cl
el congan]sord.mm| “inticaones | 8™ | M| PT | Tl OBSERVACIONES
©-m-| 1400 - - ok | oK | .Aceptable
ol-02 | 1400° - Cin oK | Ok | Aceptabile
Q-3 | 1400 - - OK { Ok | Aceptable
03-08 | 1200 e - Ok | OK | Aceptable
04-5 | 1400 " Ok | DK | Aceptable
Jjunta | 0506 | 1400 - OK | DK |.Acepieble
NG | pset7 | 1doo - - Ok | OK | Aceptable
or-03 | 14%0. o - 0¥ | Ok | Aceptabie
®B-1 | 1400 - - ok | Ox | Aceptable
8-10 1400 - — +:4 0X | Aceptable
106-1 | 1400 - Ok | ox | Aceptatie
1-12 | 1400 - - Ok | 0K | Aceptable
INSPECTORQA/OC
Normbrel [ tng. Willy Franied Correa Bautista®
: Nk AWS - O N2 14053471
“ | Level I SNT-TGA (FT,MT,UTVYT)
Fechs Firms.
1
23/042m5 /%:é:;
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PRE -~ SOLDEO
Esquema de soldeo

Ubicacién de las juntas a soldar

HORNO Ne |

J2
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SOLDEO - INICIAL

« Se inicié el soldeo por el lado exterior de la virola.

* El objetivo fue conseguir 8 mm de altura de soldadura.

e Longitud de 2 pies en las 8 posiciones designadas. y Se
trabajé con dos soldadores por junta, a dos turnos diurno y
nocturno.

« Cabe -mencionar que se inici6 el soldeo posterior a la

colocacion de los separadores
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iNSPECCIGN DE SOLDADURA EN CAMBIO DE VIROLA DELKORNO N2 [ oo 1de 8
AT -ty Sy teoia: | 04/0472015
TR . HORA:
2n INSPECTION VT/PT [ N |
[ DATOS TECNICDS
- PROCED O Toatemnoe | .
EVPRESN CLENTE: UNACEM ey FCAW APORTE: ity
: 1 % 5330mm
PROYELTO: | INSPECCION DESOLDADURA EN CAMBIO DE VIROLA orvausionss: = o De kA 2v
‘ asveseaadn] ” 16M03 - ASTM - neay DIRMETRO DAL
NORMAS APLICADRS | ) MATERIAL BASE: 23 povinap | S5 | mscmono 12mm
RESULTADOS DE INSPECCION - JUNTA N'L
Ubléicin voitale |temp. Prac| Long | YOM4Y|  Tura ,
F&ha el Corddn tado | Amp. doimariat | scld, ;;:.n Y P Soldadoe Chewrvadone
i Pista |24D-785| 2416 110 &0 | 3000 v CR
DUONINE P“da“ = J
N leptersfuozes! s | 110 & | 30m ¥ GA
AESULTADOS DE INSPECCION - (UNTA N2
o Posicién | Pista [o-3a5] 2426 110 80 | 0, ¥ co
GOy IR neen - -
o Cantera2ea-z85| 2¢-26 0 &0 | 020 M
RESULTADOS DEINSPECCIO - [UNTAN'I
| Posictén | Pista wbass| 2026 | 110 600 | 2000 ¥ &.CH
bypurzns | 1 [ : ——
Canteral240-283] 2625 110 a6 | 0,00 Lt
i0
g~
4
ol
{
\
g\.‘u //
5 4
INSPECTOR QA/QE SUPERVISOR
Nombra: | Ing Willy Frenco Camaa Batista Nombre ing. Corlos Davila
AWS- W NR 14053471
Nivel: '
Leve] 1| SNT-TC-1A {PT.MT.UT.AT) D Superdsar de Proyects
Fecha Flrma Fedha Firma
oo /8:%
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p Otk 24e8
INSPECCION DE SOLDADURA EN CAMBHC DE VIROLA DELHORNO N2 :
: o fecithe | GBS
HORA:
ENSPEOCION VT,
on 7T REV: VT/ADO2
BATOS TECNICOS |
‘ | QIRNTE: i i T [ wocesaoe \ MATERAL DE
EMMESA QUEVTE: UNACEM SOUDED: FCAW " EBITL i
‘ - . ~Te: 5330mm !
PROYECTG: | INSPECCION DE SOLRADURA ER CAMBID DE VIROLA DIMENS ONES: e:'mﬁr'nm PG DE UNTA: v :
—aveskaos| N e DAMEMO OEL]
NORMAS APUCADAS| WA SRS somosn | CEY , 12m '.
i
| RESULTADOS DE INSPECCION - AINTA N°1 ;
—— ~ Al
micaiidn | votrfe |temp.pra | Tong. | YR 9| Turme ;
Rl Lag coragn | W2 | AP cumatent | sold. | T Mg Troon Sofdidor Obwevclonts ;
n | Pista [240-285] 2426 19 3 58
o Pasidéin. | Pista | ‘ : a'.o. 00 | ¥ !
0 [canterafoams| 2426 | 10 | &0 3000 | ¥ AA .
RESULTADOS DE INSPECCION - JUNTAN'2 i
|
sjosficts Pasldn VPisfa zfo-zas ;t-zq ne 6o Jwm]| v lup.ez i
R |Contera(2b0-285] 426 m g0 |sa00| + -Paredes i
RESULTADOS DE INSPECEIS - UNTA N3
Posicide | Pista |M0-285) Iad6 110 a0 | 3000 T.r :
3 0sgan ;
woms Canteraf2do-285) 2436 | 110 a0 |ago| RC :
!
02 !
4 | 5 :
e o
. }
3.7 . 6 |
i ».\ :
|
o |
| 7 |
"\ I
1z _~9 :
11 110 ;
INSPECTOR GA/QC SUPERVISGR
Nombire: tufie Pola Nombre Ing. Carlas Dewila
Nivel: go Supervisar de Proyedto
Fecha Arma Fecha Firma :
‘J
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. HOLA: Aded
¢ BSPEQOON DE SOLDADURA EN CAMBIO DE VIRDLA DEL HORNG N*2
oty R : ' o, | Go/O4/2015
B WSPECCION VI/PT HOAN:
S Rev: YT/ADD
DATOS TECNICOS
T - . 7T proceso o WATEHIAL DE
EMPRESA! €11 ENTE: UNACEM! p FCAW ERITI
U f ; : LY - | 4 5330mm
PROTECTO:  [INSPECCION DE SOLDABURA EN CAMBIO DEVIRDLA ovEsiofes: o | neo e T W
. TasnEsEOON o | 16Ma3-ATTM TeoY Touwvemoca| .
HORMAS APLICADAS il MATERLAL BASE: A% POLIDAD CEY FETRODO 1.3t
S  RESULTADOS DE INSPECCION - AUNTAN®L
Ubteation - voite fremp pre® ) iong. | "9 Tuma. .
feha .| lade | Amp. ; Sy swna . ol dedor Dbservacfones
£d Cordén del materln: | achd, angitin| Mot [Noch.
] i | Pista 2402850 2426 A10 80 | 3300 v CR
spoeres | POSIEN : — —
B leanens uoass| wds | 18 | @0 | dgoo v | &4
_RESULTADOS DE INSPECCION - UNTA N°2
| posicin | Pista jzeoss| 2426 | 110 | ‘e0d | saoo v| <o
B |tantens 20285 aaz6'| 11 &0 | 3600 v 5M
RESULTADOS DEINSPECCIO - JUNTA N3 l
o weiss | Pista jaozss| a26 | 110 e | 3000 ¥ €.CH
s | ORI — _ -~
B |canteralriozes) ez | 100 | a0 | ande ¥ LE
0%
1
1277 A
1f \4
16\ j5
\ /
* 7
g B
B I 7
. INSPECTOR QAJGC 4 SUPERVISOR
- Nommbre: | ing Willy France Comes fautists Nombre Ing. Carlos Davila
AWS - CWI NE 14053471, L ] _
Nivel: P ,
MR | feved 1SHTTC 1A (T MTATAT) il Supervisor de Proyects
| Fecn ] Frma Fecha " Firma
[}
/2015 /ét’é)
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; HOL: dded
INSPECCION DE SOLOADURA EN CAMBMO DE VIADLA DELHOANO N2 -
AT X Sr A, ekt | OG/04/2005
1o INSPECCION VI/PT KORX:
s T VT/aD0¢
l DATOS TECNICOS
o : - B ) MATBAALDE
EMPREXA CLIENTE: {UNACEM SOLED! FCAW friniisy EBITL
. . 3 - 1B 5330mm N
proviera: | INSPECCIN DE SDLIAGURA EN CAMBID DEVIROLA owmersiones: TIPS O AUNTA; W
‘ ISVESELO0N] o 16Mel - ASTM — nea Y DIAMETRO EFL
NORMAS APLICADAS[ ™~ - MATERIAL BASE: o | pousimono wHY EOD0 12mm
RESULTADOS DE INSPECCION - JUNTAN'L
luuddr. Vattrle | Tomp. PreC| Long. Val. de Turne
Fen lado | Amp. . n Soldader Olxenvaclones
dd Cordén dal milui‘atr sold. t.'.:f;: aah. [hoch
jskdom: | Pista last-285| 2426 ] f S
S— Puskdtn Pista. L .,4— ‘ 1_1 a0 su.oo ¥ SR
o reraftcoass] 425 10 | e [samo | v AA
RESULTADOS DE INSPEOCION - JUNTA N*2
odjoims Pd‘sia‘dn' Pista ]240-285| 2426 11 a0 | 3080 | V_lopef.
0 [cantaraj2éo28s] 2026 | 200 6o |30 | v ‘Pasedes
RESULTADOS DE INSPECCIS - INTA N°3
L 3 Pi 240-285| 2426 110 : 3000 Tr
oyedsats Pn_.siﬁdn, 5ta : a0 | 39 ¥
04 |Cantera|140-265| 2426 10 0 || ¥ RC
04 8
7 ]
6 ‘f -.{ ‘\‘ g
‘ A Y
S/ \ 10
> 1
Ed 3
1 7
AN f1
3 . ..-l
\\___ - / 4
2 i
INSPECTOR QA/0C SUPERVISOR
Nombre: Idlio Pola Nombe Ing, Carlos Davita
Nivel: e Supervisar de Proyecto
Fedn Ama Fecha Firma

e - -
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HOA: Sde ¥

EXYIOr 45 INSPECCION DE SOLDADURA EN CAMBIO DE VIROLA DEL HORNO N°2 06/04/ 2015
LRI o

; HORA:
INSRECCION V1/PT [REV: ' VT/ADGS
i  DATOSTECNICOS
o PRICESD OE 1"} wareuace
 ERAPRESAY CLIENTE: UNACEM o, Fraw | pORTE: EBITL
. e o 4 5330mm .
| PROVECTD: | (NSPECKIGN D SOUDADURA EN CAMBO DE VIROLA BMESIONE: S E Y otk v
_[aswEsecoon . [16Ma3 -ASTM oY o oumemoce|
NORMAS APUCADAS) MATERIALBASE | * o ponnen | Y gecmope | 12T
RESULTADOS DE INSPECCION - JUNTA N°L
4 Wicactén Votaje |temp.erec| temp [YOR®|  mem
Facha del Corddn do | Amg. ol matartal | sale ;;:‘: o o $oldador Ohsarvacionn
| postcién | ‘Plsia? o) 225 | om0 | go |aee|  jov | cr
% |canterajuoass) 2436 | um | @0 | 3000 v | Ga
RESULTADOS DE INSPECCION - JUNTA N°2
osdadn | Pista le0-265| 2836 110 w00 | 2000 v €O
oo Pu!;:dn 1 il .
% |centerafisozas] 2426 [ 110 | a0 | 30e0 V| sM
S RESULTADOS DE INSPECCI® - UNTA N'3
deic Pista t1e0-285)  24-76 110 w00 | 3300 v LCH
- Pugaﬁn l ; :
& et ;m-zgs[ M [ 10 | a0 | 3m0 v L
a
INSPECTOR QA/OC - | SUPERVISOR
Nombre: | Ing.Wiily Franco Comrea Bautista " Nombre Ang. Carlas Dawila
AWS - CWI NS 140471 ‘ . -
Nivel: N ) - ‘Fioyecto
Lével 11 SNT-TC1A (PT.MTATVT) pe Supervisor de ®
Fecha Ama Fecha Hima
]
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R : e 6de 3
INSPECCIOH DE STALBADURA EN CAMBIO DE VIROLA DELHORNO N'2
fECHA | OS/04/2015
[ HORA:
INSPECCION VT/PT — T
DATOS TECNICDS
S PROCESODE | MATERIAL DE
EMPRESA (HIENTE: UNACEM o | FAW APORTE: EBITY
PROYECTO:  |INSPECCIAN DE SOLBATURA EN CAMBIO DE VIROLA DIMENSIONS; :imsmﬁm"' TOOEINTE] W
_ Taswesecoon 16Mo3 - ASTM TPQY N DIAVETRO O, .
HORMAS APUTADAS A NWERI_N-BASE.V e POLARIDAD CHY ArCmono 12:m
l RESULTADOS DE {NSPECCIGN - WNTA N1 i
Wicacién TR mp.:rruf tong. | Y] Tume. i -
Rt Lad oiden | B9 | AT dalimatern | 20d. | 0% Man, Tvoce Soldzdor Observaciones
ansipis | POE0n | Pista Juoass) s | 10 | 0 juno | ¥ SA
o 05 |canterafaco2ss| 2636 | 110 | 600 | w0 | v AA
RESULTADOS DE INSPECCION - JINTA N°2
| Pasiatn | piska [riozas| deas | a0 | w0 [amee | v Lopé?
| % |cnterafriozas] asas | ua | a0 [s0s0 | v " paredes
RESULTADGS DE INSPECCI - JUNTAN'S
o PosiGén | Pista [rdodss] 2426 | mf | o0 | a0g0 I
‘ O [canterafoions| 246 | 1107 | aw | ddeo RC
o]:}
9
8 ’_:_”,QU
p? .
7“".r N \;1
{ i
6 -
}\ lj 12
°\. st
4wty
_ 3
] INSPECTOR GA/TC - SUPERVISOR
Nombre: Julio Pola Nembre ing. Carlas Daila:
Nivel: camga Supérvisor d& Proyecto
Fechs Firma Fecha Frma
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o T . 7ded
INSPECCXN DE SOLGAURA EN CAMEIO DE VIROUA DELHORNO N'2 o |
i [recu: | 07/04/2015
— [woma:
! oNvI/T rev: VT/ADTT
BATOS TECNICES
I . om0 | . ATy Py R
EMPRESA] CLIENTE: UKACEM | s Fopw "‘”m“"“ ERTTL
FROVECTO:  [INSPECEION 0% SOLDADURA EN CARINO DE ViADLA L pwyme I LT Y
. Trmesecoon] . T1EMed-ASTM oY " o]
HOHMAS APLICADAS v MATERIAL BASE: a6 POLARIDAD CHY BRTRO00 1.1mm
S RESULTADOSDEMSPECCION -JUNTAN
hidanidd | vottaje |remp.prec| Gong | VM9t Tume
Fecha .| xdo | Amp. ‘ e sane — So'dwdor Obsarvations
cd Cordén dal matarial | -sold, cnfrin Mk, |Mach
i | Fista ladodds] 2486} 10 B0 | 209 v A
—— Posidtdr : : > e -ﬂm i
O iConteraluoass] 7a3s | i3 | H0 | dn00 ¢ | @A
RESULTADOS DE INSPECCION - JUNTAN'Z
I
| posicisn | Piste: woss] e2s.| 10 | s | sa0o to
T lcameiluoaes! a2 | 110 | 500 | 3000 ¥ M
 RESULTADOS DE INSPECCIS - UNTAN'S
e Pista {Mozes| 2426 | 110 | eo0 | aa00. v | tm
oipougacs, | PoSiion it — 1
O Icantarafrio-ass| 24-26 f16 0 | 305 v R
3 9
S0
iz
_ INSPECTOR QASOL [ SUPERVISOR
 Nombre: | Ing Willy Franco Correa Dautista Nombre Ing. Carlos Dailla
= AWS - CWIN? 14053471 o ‘ .
VI el SN LA (T M VT ame Supervisor de Proyectd
fechn fima fecn Hima
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| 1

AT Y TIOR8 WESPECCION DE SCRDADURA EN CAMBIO DE VIROUA DEL HoRND N Lok ] 8ded

i r - =3 ’ ' mcin: | CRf04/2018
Ty INSPECCIGN VT/PT HOK: —n
S REV: VI/ADGE i
GATOS TECNICOS ?
. . . " T rroteso e . MATERIAL OE .

EMARESA QU EVTE: UNACEM el T | o EHITL
I . - : o |82 53%0mm , '
PROVECTO: | INSPECCISN OF SOLDADURA EN CAMSIO DEVIRDLA omesioes S22 (o0 oe e .

= = f
S ASME SECOON L 16Mal - ASTM oY DIANETREG DEL :
NORMAS APLICADAS Il MAATER! A, BASE A6 POLARIDAD Lo BECTRGDO 12nen
o RESULTADGS DE INSPECCION - JUNTA NL i
L o - o 'y y {hl.“ " [ T i
. Dneantsn | . . Volmie | Temp, Pre x| Tong. Turme N
Ferha lada [ Ae. . : . Soldeder Obearvact
dd Gordn Ao damaters] | eod. | T iy T wvaclonss |
- siddn. | “Pi -i85] 24-26 1 :
or— Posidén. | Pista (240-285( 2 1} &0 @,oo | .
& |eantenfroaes] w6 | Do | o | oo | v AA
AESULTADOS BE INSPECCION - KINTA N'2
L e yelei Pista |240-285 4286 114 a0 | 3 v
o Pa‘sladn , 5 ; 0 ‘limt
B [canseralio-nns| 425 | 310 60 | 2000 ¢ ‘Patedes
FESULTADIS DE INSPECCIS - KINTA N3
i Pi U-265] 2416 11y Lt T
ovouts quudn_ ista o [m] v |
8 Cantera|240-285 '24-26 110 00 | 4000 L e
i
|
fNSPECTOR GA/QC SUPEVISOR

Nombre: Iulio Pala Ing. Carlos Dewile

Nivel: Supervisar de Froyecto
Fecha finma FAma
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SOLDEO - FINAL

Se inicié al relleno y acabado por el lado exterior de la virola.
Longitud a soldar de 1300 mm en las 6 posiciones designadas
(lado pista y lado cantera).

Se trabajé con dos soldadores por junta, a dos turnos diurno y
nocturno.

Cabe mencionar que se inicio el soldeo posterior a la

inspeccién por liquidos penetrantes.
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. L . . L . ~ Tnawe 1de6
; WNSPECCION DE SOLDADURA EN CAMBIO DEVIRCLAGELHORND K™ |k
o e o | G0
Lk INSPECCION VI/PT HORA:
= eV VT/IMCO
DATOS TECNICOS
‘ ] 1 eroces0 0 MATERIAL DE
EMPRESA/ O ENTE: AINACEM comi, | FAW o £am
. U & 5T0mm |
PROYVECTO:  |INSPECCION DESOLAKDURA EN CAMSIO DEVIROLA owsianes 2 o (TR0 DE AT W,
j wEsEcadn] - 16ME3 - ASTM TroY N " | oravEreo 0eL .
NORMAS APUCADAS | iy MATERALBASE: | 36 pomoin | 9| | pmmone | AT
: _
RESULTADOS DE INSPECCION - JUNTA N1
Uheacies Wil \ramn pret| 1ong | MOt ums
Facinn lado | Ampl ™ manoe Sol dador Observaciones
ddl Cordin dudmaterin | sate. | 0 Cyan, Thoeh| -
+ Pista [240-2851 24-36 110 1300 | 3300 1 TR
® Pasicidn . 7 .
o, {Comerapoaes 2426 | 10 | 1300 | aom ¢ GA
RESLILTADGS DE INSPECCION - RINTA N2
osicidn | Piste: [peoiats| aeds | e | 1300 | sace v| co
& . Poskidén ] 0 3,00 |
A lcomerojasoas| 2426 | 16 | 1300 | 3200 V| SM
- RESULTADOS DEINSPECEI) - UNTAN'S S o
cadn | Plstd [28D.245] 2426 12 | "1300 | 3090 v e
BN Poﬁindn ! :
_ O |canteralaozas] 2025 ] 10 | 1300 | 3000 ¥ AL
o INSPECTOR QA/QL
Nombre: | Ing Wiily Franico Correa Bautists Notmbre Ing. Carlos Daviia
] AWS - CW1 NO.14053471 :
Nivel: ’ !
el Lavét i ST-TCA (FTMIATVT) cago Supervisor de Proyedo
Facha Firma Fedm firma
B/uif2015 /é&:éb
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Wﬁ, INSPECCION DE SOLDAOURA EN CAMBIC DE WIROLA DELHORNON'Z [0 2de 6
- et e seoth: | 1070472015
S INSPECCION VT, i i
g0 T o vevan ||
3 il
\
) | reocesone | MATERIAL OE
EMPRESA/ CUENTE: LNACEM wve. | W ERT1
. T & 5730mm .
PROVECTC: | INSPECCIGN DE SOLDADURA EN CAMAIO DEVIROLA ] Dy R L LY
AEVE SECOAN | 16w03 -2 ey DHAMETRO B8
NORWS APUCADAS MATERIAL 4| | roumon «CEy arcmope | 130
AESULTADGS DE INSPEOCIN - INTA N'L
(Mieadién Volnle [temp.pret | tong | VMO Torm
Fechn S Lado . et Soldader Ots arvei
dacordtn | 5. | b o il | o e | e, Jooct avicienes
N .. | Posicidn | Pista [2é0-285] 2426 | 110 1300 | s | ¥ SR
i @ |Conteral2en-285] 2426 110 1300 | 000 | + AA
RAESULTADOS DE INSPECCION - RINTAN'2
Posls fa [#o283] -6 110 a0 | a0 | v
1 Positidn 915(23 . 1300 _3. v @ez
@ (Conferafeeoass] 26 | 10 | 300 | sope | ¥ Paiedes
: RESUI.TANSEW—NNTAN'&
: it i 40-285 4-26 110 134 i
o Pagicidn Pus-(a‘ ) '18: 2 ‘ 1-- 130 aam Tl
' 0 |Cintefa{ad2as) 226 | 110 | 1300 | dod0 RC
INSPECTOR QAL SUPERVISOR
Nambre: Iulis Pala Nombe Ing. Carlas Davila
K
Nitval: oo Suparviser dé Prayects
fec Hma Fecha Firma
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01k 3406
A INSPECCION DE SOLADURA EN CAMMO DE VIROLA DEL HORNO H°2 KON —
ot Feove | I0/04/05
ETr HORA:
E- WSPERCONVTSET po— Vi
1 DATOS TECN H0OS
— ] PROCESO DE T aaremiaree .
ENPRISA L ENTE: UNACEM ) sowen: | FCAW | worwe: ERITY
PROYECTO: INSBECCHON DF SOLOADURA EN CAMBID DE VIROLA DIMENSIONES: o 40,67 - {TIPC DE MWIA o
, - ASME SECTON o Tima.asm| | wroy DIAMETRO DEL
NORMAS APUCADASL MATERIALBASE: | a6 | poumioas ey | ncmovo 1.20am
[ RESULTADOS DE INSPEOCION - SUNTA N*1
T edasnil Vol g pox) g | L T | Ohern
¢d Cordon Are. detmatetal | seid. [ 50 ["gan Toioen, -
_ posiitn | Fiste [2ecass] Te26 | 100 | 1300 | 3000 v CA
sz [ 7020 : . :
Cariterai240-285] 2826 1¢ 130G | 30,00 ¥ GA
REULTQ\DOSDEHW-MNTAH‘Z
Posiciéd | Fista [240245F 2435 110 1300 | 3a00 v o
B |comersfrioass] 436 | MmO | 136 | e ¥ M
RESULTADOS DE INSPECCK - JUNTA N‘3
| posician | Pistar [aso2s| 2e26.1 210 | 1300, | 3200 ¢ Lo
B [canteraluodes] 236'| 0 | 1300 | 3000 ¢ Lt
INSPECTOR QA/OL - SUPERVISOR
Nombre: | g Willy Franco Carvea Rautlsta’ Nombte Ing. Carkos Ravila
AWS - OWI N® 214053471
Hlyal: . . 0 Supérvicar di Prayead
Level [NSNT-TC- LA (PTMTUTVA s pervicar e raytata
Fechs Hime " Facha Frena
[]
e |
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[UOT—

T " S : ades
; INSPECCMON DE SOLDADURA EN CAMBIC DE VIRGLADEL HORNO N o
’W redu: | ILOYR15 ‘
. HORA:
by INSPECCIGN VT, - -
B o rev. | vifivcod fl |
— S— |
DATOS TECNICCS :
) . PROCESO DE T mareacoe
EMPRESA! CLIENTE: UNACEM ey FCAW PORTE: ERITL.
: ‘ 1 o 52mm |
PROYECTO: | INSPECCION-DE SOLDADURA EN CAMBIO DEVIROLA osiones: == TIPOCERNTAY 7V
ASMESECCION ! | 1Emaz - asM TPOY . DUAMETR DEL
NORMAS APLCADAS| MATERLALERSE: POLAIDAS cCEH AFETRODC 12men
RESULTADOS DE INSPECTIGN - JUNTA N1 ;
uveacn | vaule |remo.prec| tong | VRSE|  Tane
Fecha ddl Coriden han, Ao, ool mactl | 2cld, ;3;:-."*’1'- Nur.r. Soldadar Ohservacions
3 240288) 2436 | 110 | S
couams | Pofeion | Pista 1%0 | zop0 | v
i 0 |camtern|zeo-2es] 2e2s | 110§ 1300 | 2080 | ¢ AA
FESULTADOS DE INSPECCION - IUNTA N2
-y r H 24 ; 11 { -
o Podicion { Plsta [140-285 2426 q ‘1300 | 3000 # lope:
04 |ranteraftéoss| 3626 | w0 | 1300 3000 ¢ Paredes
RESULTADOS DE INSPECCIO - JUNTA N2
. cidn | Pistd [240-288] “3e26 10 1300 | 30 ¢ Tl
W Porsitidn , ’ : ‘ o L
O |camerajao-285| 2426 | wme | w0 {3000 | ¥ | ac
|
|
|
|
i
L
I
INSPECTOR QAJOC SUPERVISOR
Nowbre: Julis pala Nombre ng. Carlas Davila
Riw); Qagy Sugigndsor de Proyectd ‘
Fachd Fittna Facha Firme :
S
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— s e = Ty

- . 5de6
INSPECCION O SOLDADURA EN CAMBIO DE VIACLA DELHORNO N*2 [
R T T/oy2015
Bz HORA:
] INSPECCION VI/PT p— VI/INCE
[—' ' ' DATOS TRCNICOS ) o
T PROCESD DE MATHOALDE
EMPRESH QENTE: UNACEM | raw | @
o ] 4: 530mm
PROVECTO:  |INSPECCIGN DE SOLDATURA EN CAMBID DE VIROLA ovosows (ELEL (monenn|
ASMESFCOON provewrrT) I A DIAMETRD OFL
NORWAS APUCADS MSTERIALBASE (o sosminen | 659 arcmobe | 22T
RESULTADOS DE INSPECCION - JUNTAN'L |
W cacitr Voiale [Terp,prexc| tong. |¥¢h9¢]  Tume
fachu lade . \ n Sol dudor Dhseratio
¢d Cordt Are dd materai | sald. | ™7 an Tocn. nes
pista l2eozes 2eze | 1m0 | 1300 | 3n00 ¥ e
pop— Posicidr : : i
G |canterajasozes| 2426 | 110 | i300 | anea v &A
RESULTADOS DE INSPECOON - SUNTA N2
Pasidon | Pista [2a0-i85) a6 | 110 1300 | 3000 ¥ Lo
‘m "
Cartera[240-285| 2436 110 1300 3000 M
- RESULTADOS DE INSPECCKS - SUNTA N'3 - -
-~ poiud“ Pista’ fae0-286] 24-26 10 | 1300 | aabo ¥ i
% lcantermfuozes] 246 | 110 | 13m0 | 3000 ] L
INSPECTOR GA/OC SUPERVISOR
Nombre: { IngWiily Franco Correa Bautista . Nombre Ing. Carlos Davila
AWS - CWI N2 14053470
Nival: ] ra rvi
| Levél il SNT-TG-LA IPTMEUTVT] @80 Supervisar de Proyects
fecha HArma Fecha flma
)
e |

o e e e e e
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INSPECCHAN OE SOLDADLIRA EN CAMISO DE VIROLA DELHORRON [ o de 6
: fotha: | -12/04/2015
f HORA:
' INSPECOION VY,
' SPECOON VI/PT REV: VT/INODS
DATOS TECNICDS
1 paoCES0 0E || sesreraaos
EMPRESAS CLIBNTE: UNACEM, oo, | TAY APORTE: 81T
PROVECTO:  {INSPECCION DE SOLDADURA EN CAMBI) DE VIROLA OMENEIONS: B = | TPODERKTY '3
ASMESEOON ' 16Mo3 - ASTMA neay : CIAMEROOR|
NORMAS MW LCADAS vil Hmmnwe a6 POURIDAD LCEH RICTROD0 1amm
RESULTADOS DE INSPECCION - JUNTA Nt
, Uicacién | vitle frem.pret] 1oy |VEROE| o .
Feeha dd Cordén - Lado | Amp. o maetel | 10id. ;3;; VI ey Soldador Ghetveciones
| ; X 476 i 3 E ) . i SH
oyoapts” Pp_siqén Piste {240:285 2426 110 1300 (s000.| sl_l
S| D8 |Canterajzeo:2es| 2476 N0 {130 | 3000 | o AA
RESULTADOS DE INSPECCION - JUNTAN'2
- Posicién | Pista. [40ags] Gads | f10; | 1doo [Heed | v lope:
] % lcomters|2ioams| dezs | 1o | sbol[dosa| v | Pafedes
RESULTADOS DE INSPECCIA - SUNTA N'3
|. . ion | Pista' |240-245) 3426 e 1300 | 304t E Ti
T R e T e n i
06 [tanferafaed-2ds| 2426 | 0" | i36d | sep0 | ¥ He
INSPECTOR QA/QC. SUPERVISOR
| Nombre: JuliaPold Nombre {ng. Carlos Davila
Nivet: coargo “Supérvisor de Proyecta
Fechs Flrma Fecha Firma
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ACABADOQ INTERIOR

WA FDOHTO Y SOPREYmON - INSPECTION D SOLDADURA EN CAMINO DE VIROUA DELKORNO N2 e 1dé3
W‘ Faa: | 13/04/2015
HA HORA:

: INSPECOIAN VTIT o Ve
[ DATOS TECNICOS j
MO OE | T WARTERAL DE
EMPAESA CUIENTE: UNACEM o FCAW ONTE: E8ITL
PROYECT: [ INSPECCION DE SOLDADURA EN CAMBIO DE VIROLA' MENSTONES; ::03“ T {TIPO DEJUNTA av
ASMESECTON 163 < ASTM TPGY | JowETRD DEL )
pomnuss seucacas] it P ronoss | 50 “mirmoso | 4
T MSUITADOS DEINSPECCION - TUNTANT T
Ublexdton Vohelh [vwms Prat| Leng | VUS| Turme e
ol PP B e materlnl | ugtl ""!"“! Wt |rvach, Oleiurazianin
. fo | Pista (2a06s 2476 | me | 5000 | oo Y| WM e
13425 Poslcién | - ‘ . —t - satdea ol 1005
Bl lcanterafues2ss| 2836 o | 5605 | s000 Vv b
- RESULTADOS DE INSPECCHON - JUNTA N2
] e Pigta pan-ars| 28076 110 5000, | 36,00 22 as L
aspoyamns; | PRGN | 5 i Mgl i 28 Kl il sadeo ol 1000
0 leanterajzdz-oss! 2426 16 | 5000 | sogon + ™
T " AESULTADOS DE INSPECCIA - JUNTANS
afontan Posiasn | Piste [160ws| 2626 | 210 | 5000 | son W C.eH
i T o ‘Satdenal 50X, sa Gandluiyo:
‘ Cantora |240-285, ‘24-26 110 S000 50,00 L3 . LL @fm‘l’!m e_l _ :dﬁ! Dfs.
__INSPECTOR QAMY. SUPERVISOR
Nombre: {  Ing:Willy Franea Carrea Bautlsta Nombre Ing. Carles Davila
AWS - CW Ne 14053471 NP
Nival: Level I SNT-TC-1A [PT MTAITAT) aTgo Supervisdr de Prayedta
l Fecha ] Fma Fecha Frine
oo ) gr::é
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] 1

W INSPECCHON D SOLDADURA EN CAMMNO DE VIROLA DELHORNON? [ 2003
¢ FEOA: | 14/04/2015
jTE . HORA:

INSPECHON VTfPT s Vil
i A
QATOS TECNICOS ]
L PADCESD B MATERIAL DE -
EMPLESA/ CLUENTE: UNACEM 1 soiceo: FCAW PPORTE: £8IT1
. - - ¥: 530m |
PROYECT: | INSPECCIDN DE SOLDADURA EN CAMBIO DE VIROLA DivErSIONES: -2 TIPO DEMINTK o
N SMESEEGOR] b | 16Mo8-ASTH, TiRQY . CLAMETRD D8
lmmwm i MATER AL BASE: P vouapso | CEA FETTRO0A 1.3mm
{
[ RESULTADOS DE INSPECCIGN - IUNTANYL
| ubacén | Wolale |vomp. Froct| tons | VW24 | Yo ;
Feths . Lade v, ‘Soldador {seraciones
dei Coroon Amp. deimarertal | sotd. | M0 L Ton
e Pleta |moass| 2426 | 10 | 5000 | 3000 ¥ LM .
s | ToHdén — 1 soldeos! 100%
®  |canterafugeaes! 2626 | m0 | 5000 |sopo v PA
RESULTADOS DE INSPECCION - JUNTAN'Z
oo | posicien | piea Jaegams] 2426 | w16 | 5000 | 2000 9 CLA e
NV Eb il M i e el M = : soldeo a1 0%
@ Conteralzorss] 2426 | 116 | 5000 | dope ¥ SM
RESULTAIS DEINSPECCH) - HINTA NI
i Posicion | Pista [2ag-28S5) 2526 10 5000 | 1000 ¥ C.CH
j ‘ 5 . - . et = . . - b 5q gl & srelir
@ leorteraluoaes| 2626 § 10 | 5000 | so00 v L Soldea 81 50K, = iz,
duratte el turno del D,
s
B g, !0
5. /0 | N5
024 N1
L]
& 2
5 o
. -
4 - 2
3
0i
INSPECTOR QAFQC SUPERVISOR
Nombrs: | Ing.Willy Frares Comea Bautisia Nombre fhg. Carlas Bavila
AWS--OW1 N2 14053471 . . ]
Nivel: Bt rvisot de
Laved || SNT-TC1A (PT,MTAT.VT) awe Suptnvsor dé Praoyecis
Fedha Fima Fecha Ama
BRY015 /d":-é:

106




y q 3de3
INSPECCION DE SOLOADURA EN CAMEIO DE VIRDLA CELHORRON'?  [Ho :
N FECHA: 15/04/ 2015
i HORA;
! mwm REV: VT/IMCO3
f DATOS TECNICOS
, — T proceso ot MATERIAL DE -
FAPRESA! CENTE: UNACEM SOLBED: FCAW APORTE: EEITL
PROYECTO:  |TNSPECLION DE SOLDADURA EN CAM3IO BE VIRDLA DIVENSIONES: oy TIPC DE UKTA: v
) ASMESECOON| 16Ma3 - ASTM neoY DIAMETRO DEL| .
NORMAS APUCADAS MATERLAL SASE: 36 POLARICAD fa: (0] AETRODO 12mm
i RESULTADOS OF INSPECCIGN - SUNTA Nt ) -
. o | voimle drem praic] fong. |¥ehOe| Tume
Fochw Amp, ddmatsiol | scic, ;:f::a YR vy Sol dudor Obsevaclone
. o285 126 500 | aode ¢ LM L
15/04/30:5 - — — ‘soldea-pl 100%
Cantera[240-285| 24-26 St | 39,00 v PA
RESULTADGS D INSPECCION - JUNTA N2
. Pista [aso-2es 2426 5000 | 3000 CLA o
45 e —— —— ‘saldes of K-
Canteraf2d0-285) 2426 5000 | 3500 v M
RESULTADOS DEINSPECCIO - RUNTANT
. 20285 2026 5000 | e ¥ CCH
BryLs, - T , , Salddad al S0, se ehntluyn
Canteral2io-z85| 2426 5000 | agq0 v kL Surate o turma del D
| INSPECTORQAJOC. SUPERVISOR
Mombre: | Ing Wiy Franto Correa Bautista Nombre tng. Carlos Dakila -
AWS - CWI NE 14053471 . .
el el I SNT-TCAA{PT, MEUT VT i Vque rtsor de Proyects
Facha Fima Fecha Finma
¥
Bfou 015 /&.':éb
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REPORTE FOTOGRAFICO

Soldeo inicial

Lado Cantera: seobserva
defectoenel material base,
fue eliminado mediante
esmerilado.

s

MANTENIMIENTO Y SUPERVISION S.A. INSPECCION DE SOLDADURA EN HORND ROTATIVO N7 MYS
[T g e e 5 e ey e HOJA: 1de3
m NVT FEcHA: | 05/04/2015
== INsPECaO Rev: | VI/INKQ]
REPORTE FOTOGRAFCO JUNTA NEL
'

Posterioral esmeriladoy
soldeo se inspecciono con
liguidos penetrantes,
candicion final aceptable.

' - i
‘ !w , A
1 o
.- . A
| I8 L“L'"
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MANTENIMIENTO ¥ SUPERVISIONSA | INSPECCION DE SOLDADURA EN HORNO ROTATIVO N2 MYS
Vit (Ao b Ak eosaTari e Préaion HOJA: 2de 3
M INSPECCION VT feow: | 05/04/2015
3‘ REV: VT/IMO02
REPORTE FOTOGRAFICO JUNTA N22

soldeade 8mmde altura

soldecde Bmmde ;lfdra

'_? B
' ‘
1
N
- § | ]
,'- B ‘ "
= P i
Cion \
L I
N s S .

41 soldeode 8mmde altura

soldeade 8mmde altura
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MYS

MANTENIMIENTO Y SUPERVISION S.A. INSPECCION OF SOLDADURA EN HORNO ROTATIVO N2
NI (Rt arign B orris: . Franaen HOA: 3de3
MS {NSPECCION VT feou: | 05/04/2015
— REV: VT/IMCO3
REPQRTE FOTOGRAFICO JUNTANE3

Preparacidn de bise!

rm—” - :
soldeode Smmde altura
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Relleno y acabado exterior

Fortar=rarite: Fivwst Jos - Wi Letrwrardt T - ety it

MANTENDMIENTO Y SUPERVISIONS.A. | INSPECCION DE SOLDADURA EN HORNO ROTATWO N2 |— M Ylsde 3
MS INSPECCION POR LIQUIDOS PENETRANTES Fewa | 08/04/2015
- REV: IMC/PTD]

| EQUIPO DE LIQUIDOS PENETRANTES - JUNTA N1

EQUIFD KIT DE UQUIDOS PENEFRANTES

Untiu2apo CANILSCO

REQUERIMIENTD DE | ASME SECCION V Parte 6, ASTM E1417, ASTM

CAUDAD

E165

| RESULTADOS DE INSPECCION

]

OBSERVACIONES: Se
reslizola tnspecctdn por
liquidos penetrantes
donde NO se encontraren
Indicacianes relevantes
quedando en condlciones
aceptables, dando pase af
refleno y atabado.

INSPECTOR QA/QC
Nombre: | Ing.Willy Franco Correa Bautlsta
AWS - W1 NE 14053471
Level (| SNT-TC-1A (PT,MT,UT,VT}
Fecha Flrma

23/04/2015 "’"“‘%

Nivel:

SUPERVISOR
Nombre Ing. Carlos Davila
cargo Supervisor de Proyecto
Fecha Firma
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MANTENINIENTO Y SUPERVISION S.A

TRt AT T W De ekt AP e

INSPECCION DE SOLDADURA EN HORNO ROTATIVO N2 MYS
HOJA: 2de3
INSPECCION POR LIQUIDOS PENETRANTES Feca: | 0%/04/2015
Riv. | IMC/PTOZ

EQUIPO DE LIQUIDOS PENETRANTES - JUNTA N2

EQUIPO
UTtuzano

KIT DE UQUIDOS PENETRANTES

CANILSCO

REQUERIMIENTO DE { ASME SECCION ¥ Parte 6, ASTM E1417, ASTM

CAUDAD

E165

RESULTADOS DEINSPECCION

OBSERVACIONES: Se
realizo 12 inspeccidn por
liquidos penetrantes
donde NO se encontraron
indicaclones relevantes
quedando en condiciones
aceptables, dando pase al
relleno y acabado,

INSPECTOR QA/QC

Nombre: | Ing.Willy Franca Correa Bautista

AWS - CWI N? 14053471

Nivel:
Level Il SNT-TC-1A {PT,MT,UT,VT)
Fetha Firma
f|
23/04/2015 vy

SUPERVISOR

Nombre Ing. Carlos Davila
cargo Supervisor de Proyecto
Fedcha firma
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Y
MANTENTMIENTO Y SUPERVISION S.A. INSPECCION DE SOLDADURA EN HORNO ROTATIVO N*2 Mmys$s
S Tatrmtern e g HOMA: 3de3
‘ FECHA: | OR/04/2015
n § INSPECCION POR LIQUIDOS PENETRANTES
== a REV: IMC/PTO3

EQUIPO DE LIQUIDOS PENETRANTES - JUNTAN3

EQUIPO
UTTUZADD

KIT DE LIQUIDOS PENETRANTES

REGUERIMIENTD DE

CANILSCO

CALIDAD

ASME SECCION V Parte 6, ASTM E1417, ASTM

E165

RESULTADOS DE INSPECCION

OBSERVACIONES: Se

realizo la inspeccidn por
liquidos penetrantas

donde NO se encontraron
indicaciones relevantes
quedando en condiciones
aceptables, dando pase al
relleno y acabado.

INSPECTOR QA/QC SUPERVISOR
Nombre: | Ing. Willy Franco Correa Bautista Nombre Ing. Carlos Divila
Nive!: AWS - CV/I N© 1405347 cargo Supervisor de Proyecto
Level It SNT-TC-1A {PT,MT,UT.VT)
Fecha Firma Fecha Firma
23/04/2015 AT .., ]
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Acabado exterior

MANTENTMIENTO YV SUPERVISION S.A, INSPECCION DE SOLDADURA EN HORNO ROTATIVO N2 mMys
e e e S HOIA: 1de 2
S PEN rEaA: | 10/04/2015
___ﬁr INSPECCION POR LIQUIDOS PENETRANTES — /TR
EQUIPG BE IQUIDOS PENETRANTES - JUNTA N1 I
tauIPo KIT DE LIQUIDOS PENETRANTES REQUERIMIENTO DE | ASME SECCION V Porte 6, ASTM E1417, ASTM
UTIUZADO CANILSCO CALIDAD E165

RESULTADOS DE INSPECCION

OBSERVACIONES: Se
realizo la Inspeccidn por
liguidas penetrantes
dande NO se encontraron
indicaciones relevantes
quegandg en condiclanes
aceptables,

INSPECTOR QAJQC SUPERVISOR
Nombre: | ing.Willy Franco Correa Bautista Nombre Ing. Carlos Divila
AWS - CWI N? 14053471
Nivel: cargo Supervisor de Proyecto
Level il SNT-TC-1A {PT,MT,UT,VT) P v
Fecha Firma Fecha Flrma
23/04/2015 /é%
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MANTERTMIENTO Y SUPERVISION S.A. INSPECCION DE SOLDADURA EN HORNO ROTATIVO N2 Mys$
Ry ey HOJA: 2de2
M""‘ PEN TES FecHA: | 10/04/2015
n INSPECCIGN POR LIQUINDOS PENETRAN — IMC/PTO

EQUIPO DE LIQUIDOS PENETRANTES - JUNTA N2

EQuirg KIT OF LIQUIDOS PENETRANTES REQUERIMIENTD DE | ASME SECCION V Parte 6, ASTM EL417, ASTM
UTIuZARO CANILSCO CAUDAD E165
RESULTADOS DE INSPECCION
r— OBSERVACIONES: Se
realizo la inspeceidn por
liquidos peneirantes
donde RO se encontraron
indicaciones refevantes
quedando en condiciones
aceptables,
——-
O .3
Ln;.d...h_\g— b

INSPECTOR QA/QC SUPERVISOR
Nombre: | ing.Willy Franco Correa Bautista Nomhre Ing. Carlos Davila
AWS - CWI N® 14053471
Nivel: i P
YEY | Level I SNT-TC-1A (PT.MTUTVT) cargo Supervisor de Proyecto
Fecha Flrma Fecha Firma
|

23/04/2015 u
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Relleno y acabado interior

MANTENIMIENTO ¥ SUPERVISION8A. |  INSPECCION DE SOLDADURA EN HORNO ROTATIVO N2 mMYS
rEnTE (e Ve (eCvad - W HOJA: 1de3
WS INSPECCION POR LIQUIDOS PENETRANTES Fecha: | 14/04/2015
- eca au REV: IMC/PTO1
I EQUIPO DE LIQUIDOS PENETRANTES - JUNTAN1 l
EQUIPD KIT OF LIQUIDOS PENETRANTES REQUERIMIENTO DE | ASME SECCION V Parte 6, ASTM E1417, ASTM
UTIUZADO CANILSCO CALIDAD E165

{ RESULTADOS OE INSPECCION

| |separadores, alineadores,

OBSERVACIONES: Previo al
inicio dd soldeo interior
seprocedio a retirar los

[pusntes y posterior a ello
serealizo ta inspeccidn
por liguidos penetrantes
donde se encontraron
indicaciones coma poros,
escoria, estas fueron
eliminadas mediante
esmerllado, se dio pase
derefleno y acabadoen el
Interior del horno,

INSPECTOR QA/QC SUPERVISOR

Nombre: | Ing, Willy Franco Correa Bautista Nombre

ing. Carlos Dévila

AWS - CWT N? 14053471

Nivel:
Level Il SNT-TC-1A {PT,MT,UT,VT)

@rgo Supervisor de Proyecto

Fecha firma Fecha

Firma

23/04/2015 /é:é:
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MANTENIMIENTO Y SUPTRVISION S.A.

Prinews v ow - o teaveml ne

AR

WS

INSPECCION DE SOLDADURA EN HORNO ROTATIVO N°2 MYS
HOIA: 2de3
s | 14/04/201S
INSPECCION POR LIGUIDOS PENETRANTES FEHA
W |Rev: IMC/PTO2

EQUIPO DE IQUIDOS PENETRANTES - JUNTA N2

tQuiPo KIT DE L/QUIDOS PENETRANTES HEQUERIMIENTO DE | ASME SECCION V Parte 6, ASTM E1417, ASTM
UTIUZADO CANILSCO CALIDAD 31:3
RESULTADOS DE INSPECCIGN

OBSERVACIONES: Previo al
Inicio del saldea Interior
se procedio a retirar tos

puentes y posterior 3 ello
serealizoia inspeccidn
por ilquidos penetrantes
donde se encontraron
indicadiones como poros,
esCoriD, estas fueron
eliminadas medlante

Al (esmerilado, se dio pase
£]ldereltenoy acobado enel

interior def horno.

separadores, alineadores,

SUPERVISOR

Ing. Carlos Davlla

Supervisar de Proyecto

INSPECTOR QA/QC
Nambre: | Ing. Willy Franco Correa Bautista Nombre
AWS - CWI N2 14053471
Nivel: g0
Level 1 SNT-TC-1A (PT,MT,UT,VT}
Fecha Firma Fecha
23/04/2015 /é::é

Firma
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MANTENIMIENTO Y SUPERVISION S.A

Vv Wy TE W e Cecrerte o - Hinctrm

M

INSPECCION DE SOLDADURA EN HORNO ROTATIVO N°2

MYS

HOJA: 3de3

INSPECCIGN POR LIQUIDOS PENETRANTES

FECHA: | 14/04/2015

REV: IMC/PTO3

l EQUIPO DE UQUIDOS PENETRANTES - JUNTA N3

£QUIPD KIT DE LIQUIDOS PENETRANTES

UTIUZADD CANILSCO

REQUERIMIENTO DE | ASME SECQION V Parte 6, ASTM E1417, ASTM

CALIDAD

E165

! RESULTADOS DE INSPECCION

|

OBSERVACIONES: Previo at
| {inicio ddl satdeointerior
se procedio o retirar los
separadores, alineadores,
puentes y pasterior o ello
sereatizola inspeccién
por liquidos penetrantes
donde se encontraron
Indicaciones como poros,
escoria, estas fueron
etiminadas mediante
esmerilado, sedio pase
deredieno y acabadoen el
interlor det horno.

INSPECTOR QA/QC

Nomhre: | Ing, Willy Franco Correa Bautista
AWS - CWIN214053471

Level || SNT-TC-1A (PT,MT,UT,VT)

fecha Fimma

Nivel:

23/04/2015

e

SUPERVISOR

Nombre

ing. Carlos Ddvila

cargo

Supervisor de Proyecto

Fecha

Firma
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Acabado interior

MANTENTMIENTO Y SUPFRVISION S.A INSPECCION DE SOLDADURA EN HORNO ROTATIVO N72 MYs

e T s Vv oo i Chvirin HOIA; lde2
m FECHA: 14/04/2015

INSPECCION POR LIQUIDOS PENETRANTES
bt NSPECCION i REV: IMC/PTO
[ EQUIPO DE UQUIDOS PENETRANTES - JUNTA N1 ]
EQUIPD ¥IT OF tIQUIDOS PENETRANTES REQUERIMIENTD DE | ASME SECCION V Parte 6, ASTM E1417, ASTM
URLIZADO CANILSCO CAUDAD £165

RESULTADOS DE INSPECOIGN

OBSERVACIONES: Se
realito la Inspeccidn por
liquidos penetrantes
donde NO se encontraron
Indicaciones relevantes
quedando en condiciones
aceptables,

INSPECTOR QA/QC SUPERVISOR
Nombre: | Ing.Willy Franco Correa Bautista Nombre Ing. Carlos Déviia
Nivel: AWS - CWI N2 14053471 @rgo Supervisor de Proyecto
Level It SNT-TC-1A (PT,MT,UTVT)
Fecha Firma Fecha Flrma
23/04/2015 /é:%b
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MANTENTMIENTO Y SUFERVISION SA. INSPECCION DE SOLDADURA EN HORNO ROTATIVO N2 MYS
— Wro T HOJA: 2de 2
i INSPECCIGN POR LIQUIDOS PENETRANTES Feom: | 34/04/2015
E o REV: IMC/PTD2
[ £QUIPO DE UQUIDOS PENETRANTES - JUNTA N2
£QUIPO KIT DE LOUIDOS PENETRANTES REQUERIMIENTD DE | ASME SECCION V Parte 6, ASTM E1417, ASTM
unuzapo CANILSCO CALDAD E165

RESULTADOS DE INSPECCION

DBSERVACIONES: Se
* flreatizo a inspeccidn por

liguidos penetrantes
dande NO se encontraren
Indicaciones relevantes
quedando en condiclones
aceptables,

INSPECTOR QA/QC SUPERVISOR
Nombre: | Ing.Willy Franco Correa Bautista Nombre Ing. Carlos Davila
AWS - CW1 N 14053471
Nivel: i
ve Level l SNT-TC-1A (PT,MT,UT.VT) cargo Supervisor de Proyecto
Fecha Fima Fecha Flrma

[

23/04/2015 iy gl
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¢ REPOSICION DE BARANDAS, PLATAFORMAS, ESCALERAS,
DUCTOS DE VENTILACION, VENTILADORES, SOPORTES,
CALZAS, ANDAMIOS

Actividades de cada etapa

s Se realizard la soldadura de la baranda, plataformas,
escaleras, ductos, soportes, ventiladores, entre otros
accesorios del horno con maquina de soldar, equipo oxicorte,
uso de amoladorade 41/2 y 7"

e Para la soldadura se usara equipos de izaje con apoyo del

manlifttele handher y otros.
Termino del trabajo

» Coordinacién con lossupervisores de UNACEM S.A A
» Retiro de residuos de la zona de trabajo.

s | impieza general de la zona de trabajo
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EVALUACION TECNICO — ECONOMICO

El horno produce 2000 TN/DIA de Clinker, a un costo de $50 la TN,
lo cual representa un ingreso de $100 000/dia, si consideramos que
la reparacion de este horno sera de 30 dias, se tendria una pérdida
de unos $3 000 000 mensual, mas los costos de reparacién y

adquisicién de los componentes dafiados.

5.1. COSTO DEL PROYECTO.

El costo total del proyecto se desglosa de la siguiente manera:

» Fabricacion de estructuras y aditamentos de las virolas 10 ton

* Fabricacion de las virolars (23.260m, 121.0 ton y 11.700 m,
155.43 ton con llanta incluida)
Peso de la llanta 68.00 ton

o Desmontaje de las virolas (23.260m, 121.0 ton y 11.700 m,
155.43 ton con llanta incluida)
Peso de la llanta 68.00 ton

+ Montaje de las virolas (23.260m, 121.0 ton y 11.700 m,
155.43 ton con llanta incluida)

Peso de |a llanta 68.00 ton
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5.2.

5.3.

5.4.

5.5.

FABRICACION DE ESTRUCTURAS Y ADITAMENTOS DE LAS

VIROLAS.
Peso de Fabricacion 10 000 Kg
Precio unitario de fabricacion . $ 1.5 Délar/Kg

TOTAL: 15 000.00 Délares

FABRICACION DE LAS VIROLAS

Peso total de las virolas 276 000 Kg

Precio unitario - $1.5 Délar/Kg

COSTO TOTALDE FABRICACION: 414 000.00 Ddlares

DESMONTAJE DE VIROLAS

Peso total de virolas con llanta incluida -----—-----—-—— 344 000 Kg

Precio Unitario $0.65 Dolar/Kg

COSTO TOTAL DE DESMONTAJE: 223 600.00 Délares

COSTO TOTAL DEL PROYECTO: $ 1 340 000.000 Dolares.

MONTAJE DE VIROLAS

Peso total de virolas con llanta incluida ----------------- 344 000 Kg

Precio Unitario $2.0 Délar/Kg

COSTO TOTAL DE MONTAJE: 688 000.00 Dolares
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VL.

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1. Conclusiones.

* Los Trabajos de Desmontaje y Montaje de las Virolas se han

realizado siguiendo estrictamente el Procedimiento de Seguridad
correspondiente, no hubo accidentes de trabajo, salvo
observaciones de Seguridad que fueron corregidos en el acto.
Referente al trabajo de alineamiento de la virola, se ha mejorado en
la zona de soldadura en referencia al encontrado anies del corte,
dicho alineamiento fue de hasta 08 dias por encima de lo previsto
(02 dias) por mejorar las condiciones de trabajo de la Catalina del
Horno tanto Axial como Radial, generandose un retraso en la
entrega..

En los trabajos de Soldadura, se ha seguido estrictamente el
Procedimiento elaborado por MyS con el apoyo de especialistas en
Soldadura (AWS- CWI), dicho procedimiento de Soldadura fue
validado por la supervision de UNACEM, cumpliendo con el
calentamiento y control de temperatura, ios relevos en caliente para
no parar la soldadura, realizando inspecciones visuales y ensayos
no destructivos. Finalmente, de acuerdo a las pruebas de
Ultrasonido realizada por la empresa ADEMINSA, los cordones de
Soldadura fueron considerados Aceptables y se utilizé 35 cajas de

alambre, cada caja de 15 kg..

e Para evitar deformaciones por calentamiento de la zona de
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soldadura (dilatacién), en las Juntas se colocd barras
atizadorasque evitaron deformaciones en el horno, claro esta que
las Juntas han tenido variaciones una respecto a las otras, esto
porque falto precision en el corte, y también por la necesaria
holgura que se debia tener para montar la Virola 2 (Virola lado
alimentacion), incluso en la Junta 3, el talén de la junta fue hasta de
25 mm, motivo por el cual siempre se terminaba primero la
soldadura en las junta 1 y junta 2 y posteriormente en la Junta 3.
Dicho factor también influyo en el alargue de la parada. Los valores
del High - Low en las diversas lecturas realizadas, en lado
descarga se dejé 0.3 mm (Punto 2) en el lado alimentacion de 5

mm (Punto 7 -.Junta 3 - Virola antigua).
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6.2. Recomendaciones.

+ El 4area de mantenimiento mecanico es responsable de la buena
ejecucion de los trabajos, por lo que debe hacer un seguimiento
minucioso de cada uno de los pasos del trabajo, analizando y
definiendo soluciones adecuadas - a los problemas que se
presentan en el transcurso de las operaciones.

e Actualizar la informacion referente a los planos originales de
acuerdo a los cambios efectuados.

+ Se recomienda hacer un programa de inspeccion del casco del
Horno cada 6 meses, para verificar si sea producidos algunas
deformaciones a consecuencia de las alzas de temperatura que se
ocasionan por la mala operacion del equipo. Coordinar con el area
de Seguridad preparar un plan de maniobras, puesto que se trabaja

con equipos pesados.
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ANEXOS

Viil.
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PLANO DE CAMBIO DE HORNO ROTATIVO I
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FOTOGRAFIAS
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