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TANQUE DOSIFICADOR

1. Introduccién

La fabricacion del TANQUE DOSIFICADOR, requiere de una serie de
condiciones especificas que van desde un adecuado disefio, una
seleccion técnicamente aceptada en materiales en procura, para su
posterior construccion, concluyendo con el control de calidad que
garantiza un producto que cumple con las exigencias del cliente.

2. Caracteristicas Generales

CONTRATANTE CORPORACION CHINO MIKE EIRL
CONTRATISTA DE FABRICACION | INCATECH S.A.C
INTERVENTORIO INCATECH S.A.C

EQUIPO FABRICADO TANQUE DOSIFICADOR

MODELO TD-INC-01

ORDEN DE COMPRA CPCM2024

TIPO DE SERVICIO FABRICACION

CANTIDAD 01 UND

3. Documentos de Referencia

a. Planos de fabricacion: planos de disefio suministrados por la
empresa INCATECH S.A.C

4. Materiales

e Tubo redondo STD 20"
e Plancha 3/8” ASTM A36
e Plancha 1/4” ASTM A36

e Plancha 3/16” ASTM A36
e Tubo redondo 3/4” SCH40
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5. Proceso de Fabricacion

De acuerdo con el requerimiento de dimensiones solicitado por el cliente,
el disefio en la etapa de concepcion, se consideran los criterios de
resistencia de materiales de acuerdo con el tipo de servicio de la TANQUE
DOSIFICADOR.

Caracteristicas:

5.1.Preparacion del metal base

Las superficies a ser soldadas deberan ser uniformes, planas y libres de
imperfecciones, escamas finas, 6xidos, grasa, rasgaduras, fisuras y otras
discontinuidades que afectarian adversamente la calidad o resistencia de
la soldadura.

El método empleado para la preparacion de los biseles es cortar por
esmeril y tronzadora.

5.2.Control dimensional previo y post corte

El control dimensional es elaborado en base a las especificaciones de
contrato y de acuerdo a lo establecido en los criterios de calidad y de
proceso de fabricacion previamente establecidos.

5.3.Inspeccion de Soldaduras

Para el control de las soldaduras realizadas en taller, se deben realizar
las inspecciones en los sitios indicados segun el registro de inspeccion
visual de soldadura documento RE-001, cumpliendo con el requerimiento
del AWS D1.1 y ASTM E-165.

5.4.Control de Reparaciones

Cuando las soldaduras se encuentren deficientes en cuanto a su calidad
y no cumplan con las especificaciones y normas, tendran que ser
removidas por medio de procesos adecuados y efectuarse nuevamente.

CFINCATECH
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5.5.Preparacion de superficie previa aplicacion de recubrimiento

La seleccién del método apropiado de preparacion del sustrato depende
de la naturaleza del mismo, del medio ambiente y de la vida util de servicio
que se espera. El tipo de limpieza que se utilizar4 en taller para la
estructura, plataforma, apoyos, etc. serd SS PC — SP 1, SSPC — SP2 y
SSPC - SP3.

Los trabajos de preparacion de superficies estan normalizados por varias
asociaciones internacionales siendo una de las mas difundidas la norma
americana SSPC (Steel Structures Painting Council, Pittsburgh USA)
definiendo en cada categoria los distintos procedimientos requeridos para
realizar una correcta limpieza de superficie previo a la aplicacion de un
revestimiento o pintura.

Ultima

Morma SSPC Descripcion
revision

Comentarlkos sobre Preparacion de superficle para acero y sustratos de
SSPC-5P COM Mar 2015
hormigén
S3PC-5P 1 Limpieza con Solventes Abr. 20156
N Limpleza con herramigntas .
S5PC-5P 2 Capillas, lijas, atc Wov. 2014
manuales
Limpiaza con harramisntas
S5PC-5F 3 Herramientas electricas o neumnaticas Nowv. 2014
manualas mechnicas

5.6.Aplicacién de recubrimiento

El tipo de pintura aplicada es con base epoxica color gris sobre metal
previamente tratado para posterior pintado en acabado gloss color
naranja molibdeno, con espesor de pelicula seca por capa de 3.5 — 4
mills.

Puntos de Inspeccion

e Parametros Técnicos de material — Anexo 1

e Control Dimensional — Anexo 2

e Inspeccién de Soldadura proceso GMAW — Anexo 3
e Reporte fotografico — Anexo 4

e Prueba hidrostatica — Anexo 5

e Memoria de calculo — Anexo 6

e Certificado de operatividad — Anexo 7

e Carta de garantia y calidad — Anexo 8 ~
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7. Conclusiones

El TANQUE DOSIFICADOR, se fabrico teniendo en cuenta los planos de
referencia y especificaciones técnicas. Los resultados de las inspecciones
realizadas demuestran que las soldaduras realizadas cumplen los protocolos
de buenas practicas de fabricacion adoptadas por nuestra organizacion,
tomando en cuenta las normas internacionales de inspeccion de soldadura.

ANEXOS
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PARAMETROS TECNICOS DE MATERIAL
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1- Tubo redondo STD 20”

Tubos A53 /A106

API5L/GR B
SCH STD/40/XS/80/160

Tubo de acero negro sin costura, tri-norma AS53
/ ASTM A106 / API 5L grado B x 6 metros de largo.

Desde 1/4" a 11/2" en corte recto, y desde 2" a 24"
con extremos biselados.

Esta tuberia esta destinada a aplicaciones
mecanicas y de presion y también es aceptable -
para usos ordinarios en la conduccién de vapor, C TUBERIA DE ACERO )

agua, gas, y las lineas de aire.

Este tipo de tuberia es apta para ser soldada Tolerancia Dim onal

y roscada. La vida util corresponde al uso en Espesor :
condiciones normales para lo que fue fabricada. N minino -12.5% del valor nominal

Peso | +/10% del valor nominal
. : 3 N ) v/ /64"
| Resisénciiw a Trcdornin | 60000PS| (MEMPA) | | Difeieuo s e it
Fluencia, min 35000 PSI (240 MPa) valor nominal |
STD SCH-40 SCH-80 SCH-160
Diametro | Dimen. 1 1 ’ T T 1 | 1 T
Nominal | Exterior | Espesor | o _ | Espesor | . | Espesor Peso Espesor | . . | Espesor
! Nominal | | Nominal | | Nominal | | Nominal ! | Nominal |
mm
1084 | 231 | 084 | 320 | WO | 320 | WO |
127 | 27 |27 | 373 | w62 | 37 | w62 |
169 287 | w9 | 391 220 391 220
| 250 | 338 | 250 | 455 | 324 | 455 | 324 |
| 339 | 35 | 339 | 485 | 447 | 485 | 447 | _se1 |
405 | 368 | 405 508 | 54 508 541 V4 | 725
| 2 | 603 | 391 | 5446 | 391 | 544 | 554 | 748 | S54 | 748 | 8% ‘ nn_ |
22 | 730 | s | 863 | s | 863 | 700 | m& | 701 | M4 | 953 1492 |
3 | 889 | 549 [ n20 | sS40 | NNV | 762 | w7 | 7262 | 1527 | N3 w 235 |
4 | M3 | e02 |07 | 602 | 1607 | 856 | 223 | 856 | 2232 | 1349 | 3354 |
5 | W3 | 655 | 277 | 655 | 277 | 953 | 3097 | 953 | 3097 | 1588 | 4912 |
6 | 1683 | 7n_ | 2826 | 7N | 2826 | 1097 | 425 | 1097 | 4256 | 1826 \ 6757 |
L8 | 2101 | 88 |4255| 818 | 4285 1270 | 6464 | 1270 | 6464 | 2300 | m27 |
10 | 2730 | 927 16029 | 927 | 6029 | 1270 | 85 | 1509 | 9598 | 2858 T 172.27 |
L2 | 3238 | 953 |7388| 1031 | 797 | 1270 | 9746 | W48 | 13205 | 3332 | 23869 |
14 | 3856 | 953 | 8133 | M3 | 9455 | 1270 | 10739 | 1905 | 88n | 3571 | 28172 |
16 | 4064 | 953 | 9327 | 1270 | 12331 | 1270 | 12330 | 2144 | 20354 | 4049 | 36538 |
18 457 953 10516 | 1427 | 15581 | 1270 | 13915 | 2383 | 25457 | 4524 | 45939 |
| 20 508 953 N715 [| 1509 | 18343 | 1270 | 18512 | 2619 | 3M19 | 5001 | 564.85 |
| 2 559 953 12913 e 1270 | o3 2858 373.85 5398 | 67230
24 610 953 14002 | 1748 | 25543 1270 | 18706 3096 44201 5954 | 80827
FiNCATECH
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2- Plancha ASTM A36 e=1/4”, e=3/16”

Planchas de Acero
ASTM A36

S0
co
plancha

1.5 116 [1200| 4 2400 8 3391

2.0 5/64 | 1200 4 2400 8 44.05
25 3/32 | 1200 4 2400 8 55.55
1200 4 | 2400 | 8 67.08
30 | 18
1500 | 5 | 3000 | 10 109.2
1200| 4 | 2400 | 8 100.50
45 | 26
1500 | 5 | 3000 | 10 164.5
1200 4 2400 8 134.81
60 | & [1500| 5 | 3000 | 10 212.00
1500 | 5 | 6000 | 20 42390
1200 4 2400 8 180.60
(_ PLANCHAS DE ACERO A36 )| =0 | 5 [soel s Tooo [0 [ sesoo
2400) 8 6000 20 904.32
~ ~ 1200| 4 | 2400 | 8 203.26
Planchas de acero, también conocido 00 | 3o 200f 5 30001 10 318.00
como laminado en caliente (LAC) de 1500 | 5 | 6000 | 20 635.85
acero en calidad A36. La plancha es una 2400| 8 | 6000 | 20 1017336
placa de acero estructural utilizado para 1200] 4 | 2400 ] 8 279.30
la construccion en general y aplicaciones 15001 5 | 3000 f 10 | 42400
industriales. 120 | 12" |s00| 5 | eooo | 20 847.80
2400) 8 6000 20 1356.48
Especificaciones: ASTM A36, AlSI A36 3000] 10 6000 ] 20 | 169560
1200| 4 | 2400 | 8 363.74
Facil de soldar, cortar, dar formay magquinar. 6 | s P22 16000 L 20 ] TS0A0
2400| & | 6000 | 20 | 180864
. 3000| 10 | 6000 | 20 | 226080
Se mide en espesor x ancho x largo

_/ 1200 | 4 2400 8 433.60
1500 ) 5 3000 | 10 671175
9 3/4" |1500 | 5 6000 | 20 134235

Limite de Fluencia

Traccion (kg/mm2)

3000 10 6000 20 3532.50
Alargamiento (%) 18 min 1500 5 | 6000 | 20 2260.80
en 50 mm : 32 | 114" |2400| 8 | 6000 | 20 3617.28
3000 10 6000 20 4521.60
1500 5 6000 20 2684.70

NORMA s | 112 [2s00] & Tooon |20 | sooses

1500 | 5 6000 | 20 3532.50
AE 025 0'8_,] 2 D.Ofr[) 0'0,50 o ZEO 50 2" |2400] 8 6000 | 20 5652.00
max max max max

3000| 10 | 6000 | 20 7065.00

(?' 1 * Equivalencias de conversion son aproximadas.
INCATECH
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n 24 min. 2400| 8 | 6000 | 20 214776
0w (kg/mm2)

o8 z000| 10 | 6000 | 20 | 268470
.= . .

SE e A 1500 | 5 | 6000 | 20 | 176625
2 o min 25 1 |2200| 8 | 6000 | 20 | 282600
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3- Alambre para soldadura ER70S-6 1.0mm

SOLDAMIG ER70S-6
Composicién quimica
Elemento P C Mn Si S Cu
Porcentaje nominal 0010% 006015%  140-185%  080-115%  0011% 0005%
Aprobaciones
Grado ABS 38A
Sociedad ABS 35A
Teste Charpy
Como Soldado
Declaracién condicional AWS
Impact Value (met) 814
Temperatura de prueba -20 degC
Clasificaciones
Grado ER70S-6
Nombre AWS A5 18 / ASME SFA-5.15

Propiedades tipicas de Tension
Alargamiento Condicion

22 % Como Soldado
Deposito

Caorriente
Diametro

Tension

Fuente:

Tipo de corriente CA/CDICC (+)(-)

CC{+)

80-160 A
0.8 mm

1721V

https://www.soldexa.com.pe/soldexa/sp/products/filler-metals/mig-mag-wires-

gmaw/mild-steel-wires/soldamig-er70s-6.cfm
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4- Ferroline C20 (CO2 20% in Ar 80%)

NCh 2245 Of. 2015
FERROLINMNE C20

Version: 1.0
Codigo: 300000002855

Fecha de Version: 04-04-2018

SECCION 1: Identificacion del Producto Quimico y de la Empresa

_— v

Identificacidn del Products Quimico: Mezda de Gases CO2 20%

Ar B0

Mombre Comun: FERROLINE C20
Sir ogia Quimica dal Produc
Uso Recomendado: Industrial

snes de Uso: Sin datos dispa
Pravesadar: THOLRA S_A
Midmera de Teléfono del Proveedor
Mimero de Teléfono de EMergencias:
Fax:

Direccign Electronica de
Pagina Web del Proveador:

Proveador; fohindura. me
Wiw, BIrproducts, com . ge

SECCION 2: Tdentificacion de los Peligros

Clasihcacodn segon NCh 382: Clase 2, drasidn 2.2

Distintivo segdn NCh 2190:

Clasificacor -d'l.. 1 SGA; Gasaes a presion Gas compnmido, H2B0; Contiens gas a presion;
peligro de explosidn en caso de calentamiento

Etigueta SGA:

in NCh 14114

Américas N® 585, Cerrilles, 5

Fuente:
https://www.airproducts.com.pe/web/pe

..................

CIP N° 86532
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5- Base Epo6xico — TITANIC

BASE
EPOXICO - TITANIC

1. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

PR CT
Producto anticorrosive epoxi poliamida que brinda
proteccion  inhibidora,  contiene pigmentos
anticorrosivos que confiere mayor proteccidn contra la
comosion,

TIPO
Epdxico.

USOS Y RECOMENDACIONES

Como fondo de sistema epdxico donde se requiere alta
proteccion, para  mantenimiento  de  equipos e
instalaciones industriales, tanques de fierro, bombas,
tuberias, cubiertade embarcaciones,

COLORES
Blanco, gris, rojo dxido.

ACABADOS
Mate.

. PARAMETROS DE MEDICION

SOLIDOS POR PESO %
78-84

DENSIDAD (Ka/Gl)
580-6.20

VISCOSIDAD
40 000- 50000 Cps a 25 °C, al momento de envasado.

. CARACTERISTICAS ESPECIALES

GENERAL

La Base Epdxico Titanic, brinda buena accion
anticorrosiva para la proteccidn de metales, buen poder
de relleno y excelente adherendia,

RESISTENCIA A LATEMPERATURA EN SECO
Continto 90 °C

ADHESION POR TRACCION ASTM D4541
600 — 700 Psi

RESISTENCIA AL IMPA ASTM
40-50 Ib x pulg. Directo

FLEXIBILIDAD MANDRIL CONICO ASTM D522
28-30% elongacidn

12

DUREZA DE LAPIZ ASTM D3363
2H

. PROCEDIMIENTO DE APLICACION

REPARACION DE LA SUPERFICIE

La superficie por pintar debe estar seca, libre de polvo,
grasa, oxido, pintura mal adherida y tode tipo de
contaminantes,

Desaparecer cualquier rastro de dxido mediante el uso
de X1 Oxiron Acondicionador Para Metales, y un
eficiente lijado,

Para Superficies Metélicas (nuevo) es conveniente

arenar sequn norma SSPC - 5Pé.

Para rfici li nti es conveniente un
arenado comercial SSPC- SP2 o 55PC- 5P3,

. DATOS DE APLICACION

METODO DE APLICACION:

Equipo de aplicacidn: Soplete convencional a presion
de 40-45 psi(Lb / in?), A pistola de alta presién de 60-70
psi(Lb /ird).

Tipo de sustrato: Fierro acerado, fiero negro.
Diluyente: Disolvente Epéxico - Recubrimientos
Industriales y Marinos.

Preparacion de mezcla

1 volumen de Base Epodxico Titanic (parte A)

1 volumen de Catalizador Epdxico Titanic (parte B)

1 volumen de Disolvente Epodxico - Recubrimientos
Industriales y Marinos Titanic,

Tiempo de induccidn: 15 minutes.
Duracion de mezcla: 8 haras maximos,

PRECAUCIONES AL APLICAR

No aplique en condiciones de alta humedad o de lluvia
inminente en exteriores,

No mezcle este producto con pinturas de otro tipo o
marca.

TIEMPO DE SECADO

Secado tacto (horas) :2-3
Secado duro (horas) : 24

Secado total (dias) 7
Repintado (horas) 1 12 minimos

Espesor recomendado de pelicula hiimeda por capa
3-4 mils

or recomendado d licul a por capa

1.5-2 mils

.....
....................................
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6. Pintura Gloss Poliuretano catalizable -X3:

Cadgo: F - 39
Ver, 03! Rev. 03
Fecha: 02/1172016

GLOSS
POLIURETANO
CATALIZADO X3

1. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

PRODUCTO

Producto versatil elaborado con resina de copolimero
hidroxilado, pigmentos orgdnicos e inorganicos, que al ser
aplicadas hacen de este producte ideal para 12 linea
automatriz, proporcionande una pelicula de ala calidad y

excelente resistencia a la luz e intemperie

TiPO

Copolimero hidroxilado

usos

Se emplea para el acabado final del repintado automotriz,

para el repmTeodo de areentos . electrodomesticos, sobre
madera En todos los casos el acabado es de brillo directo.

COLORES

Sequn carta de colores.

ACABADO

Brliante

2. PARAMETROS DE MEDICION

SOLIDOS POR PESO %
48 - 62

DENSIDAD (Kg/Gl)
360 -445

VISCOSIDAD

68 -84 KU} a 25 °C al momento de envasado.

3. CARACTERISTICAS ESPECIALES
GENERAL PARA GLOSS CATALIZADO

Secado rapido

- Excelente retencion de biillo.
Excelente resistencia a la intemperie,
- Excelente adherencia y muy buena flexibilidad
- Excelente resistencia a la abrasion y al desgaste
Excelente resistencia a disolventes.
- Excelente resistencia al impacto

% SGS

GENERAL PARA GLOSS SIN CATALIZADOR
Secado rapido

- Buen brillo

- Buena flexibilidad
Buena adherencia

4.DATOS DE APLICACION
PREPARACION DE LA SUPERFICIE

La superticie por pintar debe estar seca, libre de polvo, grass,
Oxido, pintura mal adherida vy todo tipo de co

Larminantes.

Desaparecer cualquier rastro de Oxido mediante el uso de
Acondicionador para Metales X1, y un eficiente lijado

Para Superficies Metalicas de hierro / acero es conveniente
arenar sequn norma SSPC - SP& (superficies nuevas) y un

arenado comercial SSPC P2 o SSPC

S SP3 {superficies

antiguas) aplicar previamente una Base Zincromate
Automotriz X10

Para Superficies Galvanizadas y Aluminio recubrir con
Erching Primer X6 ya que estas superficies son dificiles de
adherirse

Fara Superficies de Madera se debe efectuar un buen lijado

y impieza.

Recomendacién: | os colores toner y colores especiales se

utilizan para matizados
Equipo de aplicacion: Soplete convencional a presion de 45
- 55 psi (Lb/in)

Tipo de sustrato: Fierro acerado, madera.

PREPARACION DE MEZCLA PARA GLOSS CATALIZADO

4 partes de Gloss Poliuretano Catalizado X3

2 partes de Catalizador HSK 7000 X3

| parte de Disolvente DA9S X3

Tiempo de induccion: No aplicable.

Vida atil de la mezcla: 6 horas méximo a 25 °C.

Ne de manos: 2 - 3 manas dejando orear de 10 - 15 minutos

FincATECH
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PREPARACION DE MEZCLA PARA GLOSS SIN
CATALIZADOR

4 partes de Gloss Poliuretano Catalizaco X3

2 partes de X13 Extra Acrilico Thinner Oro ET-950

No aplique en condiciones de alta humedad o de Il
nminenteen e

Nc mezcle este¢ OCUCTO CON pINTUrAS de Ot

Upo o marca

CARACTERISTICAS DE LA SUPERFICIE APLICADA PARA
GLOSS CATALIZADO

Secado

Secado 1ac1o 20 - 30 minutos

Secado duro 24 horas

Dureza de lapiz ?H-3H

Flexibilidad Muy bueno mandril conico 1/8"
Adhesiin Muy bueno enrejado ericksen
Brillo {angulo 60°) 9 %

Impacto Muy bueno kg / mt

CARACTERISTICAS DE LA SUPERFICIE APLICADA PARA
GLOSS SIN CATALIZADOR

Secado

0 13Ct0 (Mminutos) 30

Secaco duro 'IL'IJ 24
6 Minimos

Repintado (horas)

len variar de acuerdo a
a, humedad v

Los tiempos de secade indicados pue
las condicio tale 0
'l“..l‘hr.r'lu,x.'it|3~l',

1.5- 2 mils

RENDIMIENTO TEORICO

80 m'/G

LIMPIEZA DEL EQUIPO

Utilice Maestro Thinner Acrilice Automotriz Refarzado AC-350

14

5. MANEJO DEL PRODUCTO

INFLAMABILIDAD
Material inflamable a 34

ALMACENAMIENTO

Se garantiza buena estabilidad en almacenamiento por 12
meses, st se almacenan b
después de

3j0 techo en lugares frescos y Secos,

SU uso manténgase bien cerrado v fuera del

alcance de los ninos
CUIDADOS ESPECIALES
Apliquese en lugares ven

tilades, utilice los equipos de
sequrdad como: guantes, mascara, lentes, ropa adecuada

6. PRESENTACION DEL ENVASE

-nvase de hojalatade 1 GL(3.785 L)

7. IMPORTANTE
ADVERTENCIA LEGAL

lodos los dates, informacion v disefio contenidos en este
documento bajo ninguna circunstancia podran ser alterados
La contra versién a esta advertencia constituird delitof(s)

severamente sancionadols) por las leyes vigentes

Ohver Facho Castaneda
Ralp’l‘:‘ﬂﬁNlBRO MECANICO ELECTRICO
CIP N° 86532
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CONTROL DIMENSIONAL
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PROYECTO/SERVICIO: MESA DE TRABAJO

COMPANIA/CLIENTE:

CORPORACION CHINO MIKE E.I.LR.L.

1. IDENTIFICACION DEL ELEMENTO

Elemento: VISTA FRONTAL Plano de Referencia: Rev: 1 | Fecha:
TD-INC-01.1.1 16/04/2024
Cddigo del Elemento: ~ TD-INC-01 Desarrollo: N° de Reg.:01
2. UBICACION DE LAS DIMENSIONES
A 1000

v

A
<«

B
800
v
Tolerancia 30 | 120 | 400 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000 | 12000 | 16000
. Desde
LinealclaseB | 2a30 | a a a a a a a a a 20000
en mm 120 | 400 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000 | 12000 | 16000 | 20000
-1 +-2 ; +-3 | +-4 | +-6 | +-8 | +-10 | +-12 | +-14 | + 16
Segun Norma ISO 13920
Elemento a b c |d e f g Observaciones veBe
Muestra Aa | Ab | Ac |Ad | Ae Af | Ag
1 0 0 0|0 0 0 0
2
3
4
5

Observaciones Generales:
Se realizé la toma de medidas en campo, quedando conforme.

3. CONCLUSION FINAL:

APROBADO [X]

RECHAZADO [ ]

16
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PROYECTO/SERVICIO:

MESA DE TRABAJO

COMPANIA/CLIENTE:

CORPORACION CHINO MIKE E.I.LR.L.

1. IDENTIFICACION DEL ELEMENTO

Elemento: VISTA PLANTA Plano de Referencia: Rev: 1 | Fecha:
TD-INC-01.1.2 16/04/2024
Cddigo del Elemento: TD-INC-01 Desarrollo: N° de Reg.:01
2. UBICACION DE LAS DIMENSIONES
A
B
800
v
Tolerancia 30 [ 120 | 400 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000 | 12000 | 16000
. Desde
Linealclase B | 2a30 a a a a a a a a a 20000
en mm 120 | 400 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000 | 12000 | 16000 | 20000
-1 +-2 ; +-3 | +-4 | +-6 | +-8 | +-10 | +-12 | +-14 | + 16
Segun Norma ISO 13920
Elemento a b c |d e f g Observaciones veBe
Muestra Aa | Ab | Ac |Ad | Ae Af | Ag _
1 0 0 lolo]| o 0 |o0 AFINCATECH
2 D T E
3 Zawr Yow SN
4 Ralph Oliver if&'éﬁé'é'astaﬁda
5 masmegfpuac'/\:écs% ;uw "

Observaciones Generales:

Se realizé la toma de medidas en campo, quedando conforme.

3. CONCLUSION FINAL:

APROBADO [x]

RECHAZADO [ ]

17
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ANEXO 3

INSPECCION DE SOLDADURA PROCESO MIG

iNcATECH
- 1
T

Ralph Oliver Facho Castaneda
INGENIERO MECANICO ELECTRICO
CIP N° 86532
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r/ ; Fecha 16/04/24
Z REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE Revision 11
4 .
YINCATECH SOLDADURA (RE-001) Pagina 1de1
REGISTRO N°: | 383 \
CLIENTE: CORPORAC. CHINO MIKE PROYECTO: MESA DE TRABAJO
EQUIPO/ELEMENTO: TANQUE DOSIFICADOR Plano(s) referencia: TD-INC-01.2.1
TAG/CODIGO: MMT-INC-10 Eiuiioisi emileados: GALGA
A2 2

A1

B1

C1

Cc4

INSPECCION VISUAL

Norma de Referencia: AWS D1.1 tabla 6.1 (inspeccion visual) Fecha Inspeccion: 16/04/2024
Tipo de soldadura Evaluacién de soldadura
M "]\l cie Coglg Coc?lgo WPS Tipo | Acep. (0k)/ | Resultado de
arca unta o de Ranura Filete € Discon Reparar reparacion
Junta soldador
t. (R)
1 Al — X CTT-S01 2 — OK —
2 A2 — X CTT-S01 2 — OK -
3 Bl — X CTT-S01 2 — OK —
4 B2 — X CTT-S01 2 — OK —
ITEM 5 B3 — X CTT-S01 2 — OK —
6 C1 — X CTT-S01 2 — OK —
7 Cc2 — X CTT-S01 2 — OK —
8 C3 - X CTT-S01 2 — OK —
9 C4 — X CTT-S01 2 — OK —
LEYENDA: Tipo de discontinuidad
1. (V) Socavacion  3.(S)  Escoria 5.(P) Porosidad 7.(HL) High- 9.(1P) Penetracion
aislada Low incompleta
2.(0OL) Solape 4.(IF)  Fusion 6.(CP) Porosidad 8.(C) Fisura 10.(DT) Otro
incompleta agrupada
Observaciones:  Proceso de soldeo realizado con alambre para soldadura ER70S-6.1.00 MIG
Amperaje: 80 - 100
APROBACION FINAL |
CONTROL DE CALIDAD INGENIERIA SUPERVISION
Nombre: Harol Ordofiez Nombre: Ing. Ralph Facho Nombre: Juan Jauregui
Fecha: 16/04/2024 Fecha: 16/04/2024 Fecha: 16/04/2024
Firma: 4} / ‘;/:_,/\ﬁ“ Firma: mNCM{\JE.HC"! Firma: /F__J-'...'-
(" —A > e iy
& A 7 L C/j i?(. f ~1
4 A TN /o

( Ralph Oliver Facho Castaneda
1 INGENIERO MECANICO ELECTRICO
CIP N° 86532
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NCATECH

L
-
—

REPORTE DE INSPECCION

0001B-15-24
INIFOIVIS DC-2024-263

TINTES PENETRANTES 16/04/2024
CPCM2024
CLIENTE: CORPORACION CHINO MIKE E.L.R.L.
PRACTICA: ANALISIS DE CORDONES DE SOLDADURA
PROYECTO/SERVICIO: TANQUE DOSIFICADOR: TD-INC-01
Material Material 1 | Material 2 Producto
Plancha A36 1/4" 3/8" [ Barrasolida Plancha [ Perfil tubular [ Fundicién
Norma Tec. Material ASTM A36 Condicion de Superficie
Proceso de soldadura GMAW - (MIG) Esmerilado [ Irregular [ Rugosa Pulida
Procedimiento N° Criterios de Aceptacion Codigo Norma Referencia
P-LP-187 Pr.julio-2024 |ASME SECCION VII Apéndice 8.Methods for Liquid Penet. Exam.|ASME SECCION Art. Liquid Penetran Exa]
PRODUCTO REMOVEDOR PENETRANTE REVELADOR
Fabricante CANTESCO CANTESCO CANTESCO
Marca C101-A P101S-A D101-A
Termometro-Flulce Modelo 561 Luxo-Lutron LX1108 Modelo

Metodo de examinacion

Tipo | - Penetrantes fluorescentes

|:| Nivel 1- Bajo
[ Nivel 2 -Medio 1 Nivel4-

[ Nivel 3 -Alto

Ultra Alto

Tipo Il - Penetrantes Visibles

Metodo de Remocion

] Método A: Lavable con agua

|:| Método B: PostEmulsificable Lipofilico
Método C:Lavable consolvente

|:| Método D:Post Emulsificable Hidrofilico

Tiempo de penetracion :

10 minutos

Temperatura de prueba:

18°C-25°C

Modo de aplicacion

Elemento A

A

REMOVEDOR

PENETRANTE '

Elemento B

REVELADOR

[ Enpolvereado Spray
[J Inundacién | Sumergido
Limpieza Posterior Si [INo
N° Identificacion| Soldador Componente Calificac| Observaciones
1 CTT-SD01 Christian Timoteo T. [Soporte base A OK.
2 CTT-SD01 Christian Timoteo T. [Unidn de cuepos A OK.

A: Aprobado
R: Rechazado
RS: Reproceso de soldadura

Leyenda- Calificacién

Leyenda- Discontinuidades

Pd: Porosidad
Fb :Socavado
D: Falta de Penetracion

C: falta de fusion
El: Fisura longitudinal
Et: Fisura transversal

APROBACION FINAL

Control de calidad Ingenieria Supervision
Nombre: Harol Ordofez Nombre: Ralph Facho Nombre: Juan Jauregui
Fecha: 16/04/2024 Fecha: =N 16/04/2024 Fecha: 16/04/2024
e SINCATECH I
A S, - . -—;-/:."."
R =

Ralph Oliver ¥

INGENIERO MECANICO ELECTRICO
Z\CIP N° 86532
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ANEXO 4

REPORTE FOTOGRAFICO
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ANEXO 5

PRUEBA HIDROSTATICA

FINCATECEH
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PRUEBA HIDROSTATICA

INTRODUCCION:

La prueba hidrostatica es una prueba de presidn que se realiza en

recipientes a presion para verificar su integridad estructural y su capacidad

para contener el fluido a la presion de disefio. Durante la prueba, el

recipiente se llena con agua y se aplica una presion hidrostatica que es

mayor que la presion de disefio.

REQUISITOS PARA LA PRUEBA HIDROSTATICA:

La seccion UG-99 del Codigo ASME Seccion VIl Division 1 establece los
requisitos para la prueba hidrostatica de recipientes a presion. Estos
requisitos incluyen:

v

v

v

v

La presién de prueba debe ser al menos 1.3 veces la presion de
disefio.

La presion de prueba debe mantenerse durante un tiempo suficiente
para permitir la inspeccion visual de todas las partes del recipiente.
Durante la prueba, se deben inspeccionar todas las conexiones,
accesorios y soldaduras para detectar fugas o deformaciones.
Después de la prueba, se debe drenar el agua y secar el recipiente
para evitar la corrosion.

Es importante cumplir con estos requisitos para garantizar la seguridad y la
fiabilidad de los recipientes a presion.

ACTA DE PRUEBA HIDROSTATICA:

Datos del ensayo:

ANANENENENEN

Nombre del equipo: Tanque dosificador

Capacidad del tanque: 130 Litros (34.3 Galones)

Temperatura de operacion: 20°C — 40°C

Presion maxima de operacién: 200 PSI

Fecha de fabricacién del recipiente:

Lugar donde se realizaron las pruebas: Instalaciones de

INCATECH _
ATINCATECH

e
4. T N

Ralph Oliver Facho Castaneda
INGENIERO MECANICO ELECTRICO
CIP N° 86532



DOSSIER DE CALIDAD Rev N°

‘ 'f;‘,o TANQUE DOSIFICADOR 1

"¢ INCATECFI [rorvato  INFORME DE FABRICACION | FECHA
oC | CPCM2024 03/05/2024

b. Equipos e instrumentos utilizados en la prueba:

\

Bomba Manual para pruebas: Marca EDUMAQ. Modelo BH600G.
300 PsI

Vélvula Check 1/2", presibn méaxima: 69 Bar (1000 PSI)
Mandmetro calibrado 0-20 Bar (0-300 PSI)

Valvula de bola de 1/2", Presion maxima: 69 Bar (1000 PSI)
Manguera hidraulica 1/2” R2 100 Bar (1450 PSI)

ANRNENEN

c. Métodos y requisitos para el ensayo:
v" Norma: Seccién UG-99 del Cédigo ASME Seccion VIII Divisién 1

v Presién de prueba: 1.3 x Presion de Trabajo = 1.3 x 200PSI
v Presion de prueba = 289 PSI

d. Procedimiento:

<\

Se procedio a tapar con bridas ciegas y empaques de jebe todas
las tuberias del equipo.

Se procedié a bombear el agua y a levantar presion.

El mandmetro llegd a 20 Bar y se procedio a cerrar la valvula.

El equipo estuvo presurizado a 20 Bar por un lapso de 4 horas.
No se presentaron cambios en el manémetro.

AR NN

e. Conclusiones:

No se presentaron defectos ni observaciones en la prueba realizada, se
concluye que el equipo cumple con los requisitos del cédigo API.

f. Validaciones

No se presentaron defectos ni observaciones en la prueba realizada, se

concluye que el equipo cumple con los requisitos del cédigo API.

v" Prueba realizada por: Wilder Quiquia

v' Revisado por: Juan Jauregui

iNcATECH
Elsh K
AR S AN

.......................................

Ralph Oliver Facho Castaneda
INGENIERO MECANICO ELECTRICO
CIP N° 86532
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V.

REGISTRO FOTOGRAFICO:

EINCATECH

PARA EL

RZEE

aane
-------------------------------------

CIP N° 86532

26




\\\

[ Lo

NCATECH! [rormato  INFORME DE FABRICACION | FECHA

DOSSIER DE CALIDAD Rev N°
TANQUE DOSIFICADOR 1

oc | CPCM2024 0310572024

ANEXO 6

MEMORA DE CALCULO

GincaTECH
2 7K
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MEMORIA DE CALCULO
INTRODUCCION:

La presente memoria, considera los calculos para para el disefio de un
recipiente a presion capaz de brindar la seguridad.

OBJETIVO

Disefio de tanque teniendo como prioridad calidad, durabilidad y sobre
todo seguridad con las indicaciones dadas en la norma ASME Seccion
VIII.

NORMAS APLICADAS:

ASME Seccion VIII: Reglas para la construccion de Recipientes a
Presion.

v' Parte UW: Para recipientes que seran fabricados por soldadura
v' Parte UCS: Para recipientes construidos con acero al carbono de

baja aleacion.

ASTM A106: American Society for Testing and Materials. -

Especificacion estandar para tubos de acero al carbono sin costura.

ASTM A36: American Society for Testing and Materials. - Especificacion
estandar para acero al carbono.

ASME B16.5 - 2013: Bridas de Tuberias.
AWS D1.1/D1.1M:2004: Codigo de soldadura estructural — acero
DATOS INICIALES PARA EL CALCULO

Presién de operaciéon (Po): 200 PSI (13.79 Bar)
Temperatura de trabajo: 30°C (80 F°)
Volumen del recipiente: 130 L (4.6 Pies3)
Margen de corrosion: 3.2mm (1/8”)
Material: ASTM A36
Esfuerzo ultimo de material: 15 700 PSI
Eficiencia de soldadura E: 1

Limite elastico: 36 000 PSI
Esfuerzo de tension: 58 000 PSI

Presion de disefio Po +30 PSI: 230 PSI (Po<300PSI)
GINCATECH

T E

..........
................................
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V. DISENO OPTIMO DEL RECIPIENTE

a) Didmetro interior:

Para la construccion de un recipiente de cierta capacidad con el minimo de
material, se recurre a lo siguiente:

Donde:

P: Presion de disefno: 289 PSI

C: Corrosion maxima: 0.125”

S: Esfuerzo de material: 15700 PSI
E: Eficiencia de soldadura: 1

b 289
~0.125x15700x1

= 0.147

De la tabla 01. Obtenemos el valor del diametro 6ptimo:

100,000

L
-

)
&

Il
>

V4 v

s 2 3 4 s 6 T 8 910 15 20

1.65 Didmetro dal recipiente, D pies.
FUENTE: Manual de Recipientes a Presion - E. Megyesy BLOG MECANOTECNIA

GINCATECH

Tabla 01: Tabla para determinar diametro 6ptimo de recipiente

CIP N° 86532
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De la tabla anterior se determina que el diametro 6ptimo es 1.65 pies
(503mm) Para facilitar la fabricacion, se consider6 el uso de una seccion
de tubo de 20” SCH20, el cual tiene las siguientes medidas:

Diametro exterior: 508mm
Espesor de pared: 9.53mm
Diametro interior: 488.9mm (1.6 pies)

b) Longitud de recipiente:

Se determina con la siguiente expresion:

4V

L =
D x 2

Donde:
L: Longitud de recipiente (Pies)
V: Volumen de recipiente (4.6 Pies3)
D: Diametro optimo (1.6 Pies), 19.2”

L = (4 * 4.6)/(r * (1.6)2 = 2.29 pies(27.48")(697mm)

c) Espesor de plancha de cuerpo:
Se determina con la siguiente expresion:
t= (P *R)/(SE + 0.4P)

Donde:

P: Presion de disefio (230 PSI)

R: Radio interior (9.6”)

S: Esfuerzo de material: 15 700 PSI
E: Eficiencia de soldadura: 1

t_ 289 9.6
" 15700 % 1 + 0.4 = 289

= 0.18"

Al espesor obtenido se le adiciona el espesor por corrosiéon: 0.125”

t=0.18+0.125=0.305" (7.747mm) AZINCATECH

INGENIGRIA PAR%OO
2_5&‘/;

........................................
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El valor obtenido confirma el uso adecuado del tubo de 20” SCH20.

d) Espesor de plancha de cabeza semieliptica:

VI.

VII.

Se determina con la siguiente expresion:

(= PxD
" 2SE +1.8P

Donde:
P: Presion optimo (1.6 Pies), 19.2”
E: Eficiencia de soldadura en cabezales: 0.85
t = (289 = 19.2)/(2 * 15700 * 0.85 + 1.8 = 289) = 0.204"

Al espesor obtenido se le adiciona el espesor por corrosiéon: 0.125” y
espesor

adicional por formado de cabeza: 0.0625”
t =0.204 + 0.125 + 0.0625 = 0.3915" (9.94mm)
Medida comercial: 3/8” = 9.525mm

CALCULO DE PRESION MAXIMA HIDROSTATICA:

De la expresion:
t =0.392 - 0.125 - 0.0625 = 0.1875"

P+D  2%15700 % 0.85 * 0.1875

2SE + 1.8P 19.2 — 1.8 % 0.1875 65PS

t

Presién maxima de trabajo: 265 PSI (18.3 Bar)

SOLDADURA DE RECIPIENTE A PRESION

Los materiales a usar en la fabricacion de este tanque tienen buenas
propiedades de soldabilidad.

Todas las soldaduras seran aplicadas mediante proceso manual GMAW (MIG).

Con pruebas de inspeccion de END (liquidos penetrantes) f‘?‘iNCATECH

C .
7 /

""""" h Oliver Facho Castaneda
RalplNGENIERO MEC.’&NICO ELECTRICO
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UNION DE TAPAS CON PLACAS ACERO AL
CARBON A TRASLAPAE

1/16" MIN.

- 16”

/167 ||
ELIMINAR ESCORIA Y OTRAS IMPUREZAS
ANTES DE HACER EL SIGUIENTE CORDON.

SOLDADURA PARA TAPAS Y PLACAS (ACERO
AL CARBON> TRASLAPE

VIlIl.  CONCLUSIONES
Las medidas del tanque a fabricar son las siguientes:

D: 489mm
L: 643mm

Presion maxima 265 PSI

FINCATECH

- INGENIGRIA PARA EL
s

.....
.....................................

32 INGENIERO MECANICO ELECTRICO
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ANEXO 7

CERTIFICADO DE OPERATIVIDAD
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Ralph Oliver Facho Castaneda
INGENIERO MECANICO ELECTRICO
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CERTIFICADO DE OPERATIVIDAD

La empresa INCATECH SAC con RUC 20555474327 CERTIFICA el “TANQUE
DOSIFICADOR?” de las caracteristicas siguientes:

DESCRIPCION GENERAL

MARCA : INCATECH SAC
MODELO : TD-INC-01

COLOR : NARANJA MOLIBDENO

ANO DE FABRICACION : 2024

o/C : CPCM2024

CLIENTE: : CORPORACION CHINO MIKE EIRL

ESPECIFICACIONES TECNICAS

DIMENSIONES X 1.00x0.70x0.80 metros
(Largo x Ancho x Alto)

NORMA TECNICA MATERIALES : ASTM A500/A36/A53
PESO NETO : 146.9 Kg.
CAPACIDAD : 120L

Se expide el presente Certificado de Operatividad con fecha 04 de mayo del
2024, para los fines que el interesado estime conveniente.

Atentamente,

FINCATECH

A PARA EL 0
.~ ”
i

IGENIERO MECANICO ELECTRICO

INCATECH S.A.C / RUC: 20555474327 CIP N° 86532
Av. Javier Prado Este N° 7335.
Ate Vitarte — Lima. Teléfono/Cel.: 933256519 / 993148170
www.incatech.pe / miguel.garcia@incatech.pe
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CERTIFICADO DE GARANTIA Y CALIDAD

La empresa INCATECH SAC, suscribe este CERTIFICADO DE
GARANTIA Y CALIDAD a la compafiia CORPORACION CHINO MIKE
E.ILR.L. el equipo "TANQUE DOSIFICADOR”, que ha sido fabricado
de acuerdo a las caracteristicas y normas indicadas en
nuestra oferta econdmica, orden de trabajo y aplicando normas
constructivas.

Dicho equipo ha sido sometido a las pruebas de inspecciones
requeridas por el &rea de Control de Calidad de INCATECH SAC,
reflejando los resultados en los calculos de memoria, registros,
esquemas y materiales empleados en el desarrollo de esta herramienta.

En consecuencia, garantizamos el uso del equipo “TANQUE
DOSIFICADOR?”, en un plazo de trabajo por 06 meses, a partir de la fecha
de entrega 25/04/2024.

DATOS:
CLIENTE: CORPORACION CHINO MIKE E.I.R.L.
EQUIPO: TANQUE DOSIFICADOR
MODELO: TD-INC-01
CAPACIDAD: 120L

ORDEN DE COMPRA: CPCM2024
FECHA DE ENTREGA:  04/05/2024
G.R.: T001-4674

EXCEPCIONES:

Esta garantia quedaria invalida si el equipo se viera dafiado por mal
del mismo, por riesgos catastroficos o por causas de fuerza mayg
mismo quedaria anulada en el caso se realicen modificiciones

/|

Aprobado por:

sagafer

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

------

AMAN ISRAEL JAURES
EN
cegﬂ‘?ofamo
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