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PROLOGO

En los ultimos anos la demanda de zinc en el mundo crecio sustancialmente, donde el
2006 el mercado mundial de zinc presentd un déficit de 351 mil toneladas. A
noviembre de 2007, el déficit en la oferta de zinc se ubico en 36 mil toneladas,
menor en 91% si se compara con similar periodo de 2006 debido, al igual que en el
2006, a la mayor demanda de las principales economias del mudo. Sin embargo, el

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

Por otro lado, al 30 de noviembre de 2007, el principal continente que demanda
mayor cantidad de zinc es Asia con el 53.84% de la demanda total, seguido de

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

En este sentido los principales productores de concentrados y refinados de zinc,
donde el Peri se ubica como el tercer productor mundial de zinc, se ven en la
necesidad de desarrollar nuevos proyectos mineros que satisfagan la demanda del

mercado mundial.

El proyecto “Bongara” es de explotaciéon minera de dxidos de zinc a cielo abierto,
que se nicia en los frentes de trabajo en la mina y termina en la Planta de

Calcinacion.



El yacimiento se encuentra ubicado en el distrito de Yambrasbamba, provincia de
Bongara, departamento de Amazonas y la planta de calcinacion se encuentra en el
Panamericana Norte Km.666, provincia de Pacasmayo, departamento de La Libertad.
En la planta de calcinacion se encuentra el horno rotatorio y los hornos verticales; en

el horno rotatorio se producira la pre-calcinacion del material triturado,

En este sentido el presente informe tiene por objeto describir los pasos vy
procedimientos que se siguieron para el montaje de un horno rotatorio en la etapa de

construccion de la planta de calcinacién.

En el Capitulo I, se describira brevemente el Proyecto Bongara, la planta de
calcinacién, los procesos que se desarrollan en esta planta, lo cual permitira entender
claramente la operacién de la planta.

Por otro lado se da conocer el objetivo del informe, el alcance, limitaciones y
exclusiones del proyecto “montaje horno rotatorio y accesorios”, esto con la
finalidad de brindar y aportar técnicas y métodos utilizados para este tipo de

actividades.

En el Capitulo II, se desarrolla la parte conceptual y técnica del informe, dando a
conocer las caracteristicas, las especificaciones y las aplicaciones tipicas de los

hornos rotatorios en el sector industrial.

En el Capitulo IIl, se describe detalladamente los procedimientos que se siguieron

para lograr el correcto montaje del horno rotatorio, de acuerdo a los planos y



especificaciones técnicas dadas por el fabricante. De igual forma se describe los
principales puntos de control e inspeccidon que se adoptaron en el montaje del horno
con la finalidad de garantizar la calidad del mismo. Finalmente se describe las

pruebas en vacio que se hicieron al horno antes de su operacion y puesta en marcha.

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

este tipo de hornos respectos a otros.

En el Capitulo V, se da a conocer el impacto ambiental que tendra la operacion de
este horno y la planta de calcinacion, las emisiones contaminantes que producira, el

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

En el Capitulo VI, se da a conocer el costo de instalacion de la Planta de
Calcinacion, se detalla el costo de montaje del horno, por ultimo se estima el tiempo

de retorno de la inversion que demandé el Proyecto Bongara.

Finalmente, se presentan las conclusiones a las que se ha llegado, con el desarrollo
del presente informe, la bibliografia de consulta; también se adjuntan como anexos
diagramas e imagenes del proceso de montaje, protocolos de montaje, inspeccion y
radiografia de la soldadura, manuales de instruccion, operacion y especificaciones
técnicas de los equipos dados por el fabricante, planos generales de la disposicion del

horno y la planta de calcinacién.



1.1

CAPITULO 1

INTRODUCCION

ANTECEDENTES

El 2006 Cementos Pacasmayo S.A.A. propietario del terreno donde se
construira la planta de calcinacion del Proyecto Bongara, convoca a concurso
por invitacion, la ejecucion del proyecto “Obras civiles, obras mecanicas y
obras eléctricas del Horno rotatorio y Accesorios” otorgando la buena pro de
las obras civiles y mecanicas a la empresa contratista Consorcio ByC, quien

ejecutara las obras civiles y mecanicas del proyecto.

Consorcio ByC esta conformado por dos empresas especializadas, una en
obras civiles (Byll Contratistas S.R.L.) y la otra en obras electromecanicas
(Comainpro S.A.C.) las cuales tienen una experiencia y trayectoria

reconocida en el sector cementero del pais.

El presente informe se enfoca principalmente en las obras mecanicas del
proyecto, donde se describen los métodos, formas, procedimientos y pruebas
para la puesta en servicio del horno. En este sentido, no son parte de estudio
del informe, las obras civiles por ser competencia de otra especialidad,

tampoco las obras eléctricas por no ser parte del contrato de adjudicacion.



1.2

DESCRIPCION

El Proyecto Bongara consiste en la explotacion de oxidos de Zn, de alta ley,
del yacimiento Bongara, por el método de minado a cielo abierto, que seran
transportados a una plataforma de transferencia en el area de mina, y de ésta
hasta la planta de calcinacion, donde seran procesados y que estara ubicada en

Pacasmayo.

Planta de Calcinacion
En esta planta el mineral sera previamente extendido dentro de un ambiente
techado para disminuir su humedad hasta 20%, luego sera sometido a una
operacion de trituracion seguida de un proceso de calcinacion denominado
Waelz; con el proposito de obtener los siguientes productos:
A. Sélidos:

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

» Un material ferroso Fe203 (45 % Fe), para venta.

» Escoria final (material inerte y estable) para relleno del tajo abierto.
B. Gaseosos:

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

gases propios de la combustion.

A continuacion se hace una breve descripcion de los procesos y zonas en la

planta de calcinacion:
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1.

Zona de Chancado y Peletizacion

El mineral que es almacenado en area techada y reducida su humedad,
es procesado en la zona de chancado (primario, secundario y terciario) y
almacenado en silos, los cuales son transportados por medio de fajas
transportadoras a unos platos peletizadores, para obtener pelets, los
cuales son transportados por otras fajas transportadoras a un edificio de
alimentacion al horno rotatorio, donde el material descarga en un disco
alimentador y a su vez este material es vertida a la boca de ingreso del
horno por una canaleta.

Zona de Horno rotatorio y equipos complementarios

En el horno rotatorio ingresa el mineral de zinc triturado en la zona de
chancado (primario, secundario y terciario) donde es calcinado, el
material calcinado y los gases de combustiéon son absorbidos por medio
de ventiladores centrifugos y la escoria es evacuada por la zona de
descarga del horno. El material pre-calcinado es enfriado por medio de
refrigeradores y recolectado por tolvas de precipitacion, y filtros
colectores de polvo, los cuales son transportados por una bomba tornillo
(screw pump) a un silo de almacenamiento de (producto intermedio de
oxido de zinc).

Zona de Horno Verticales y Servicios

Este producto intermedio es enviado a unos discos alimentadores, luego
el material es conducido por transportadores de cadena, elevadores y
transportadores de tornillos a las tolvas que alimentan a dos hornos

verticales, los cuales calcinan el material hasta obtener la reaccion



quimica, por consiguiente el oxido de zinc requerido de acuerdo a sus
especificaciones, el material saliente de los hornos es absorbido por
ventiladores centrifugos y enfriados por un refrigerador rotatorio y
serpentines de tuberias para ser recolectados por tolvas de precipitacion
y filtros de mangas, para finalmente ser transportados por
transportadores cadena y un elevador de cangilones al silo de

almacenamiento de producto final (Zinc oxide OZn.).

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

planta de calcinacion

Figura 1.1: Diagrama de flujo de la planta de calcinacion
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1.4

OBJETIVO

El presente informe tiene por objetivo describir, caracteristicas, métodos y
procedimientos adecuados de montaje de un horno rotatorio para su puesta en
marcha y operacion.

Por otro lado este informe tiene por finalidad aportar conceptos, criterios y
técnicas de montaje utilizadas en este tipo de hornos de dimensiones y pesos
considerables, ya que éstos son instalados en nuestro pais con poca

frecuencia, debido a su alto costo de instalacion y operacion.

ALCANCE

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

El alcance de montaje mecanico es desde la recepcion y verificacion de partes
y componentes del horno Importaciones), hasta las pruebas en vacio y
liberacion de los trabajos realizados de acuerdo a la lista de partes (Packing

List) entregada por el cliente.

Donde el contratista suministrara o fabricara lo necesario para lograr el

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

planos dados por el fabricante.

En el cuadro 1.1 se muestra la lista de partes del horno rotatorio



4.3X64M KILN PACKING LIST

N
CARGO O.| GW(KGS) |DEM(LXWXH)mm| Vol. m?
1 | FHZY - 2/57 TOOL 1 1400 | 1300 | 1200 2.18
2 | FHZY - 2/57 SHELL N° 1 1 70,200.00 | 14760 | 4530 | 4530 | 302.90
3 EHZY -3/57 SHELL N° 2 1 64,200.00 | 14000 | 4530 | 4530 287.30
4 | FHZY-4/57 SHELLN°3 1 64,850.00 | 14200 | 4530 | 4530 | 291.40
5 | FHZY -5/57 SHELL N° 4 1 25,750.00 | 7800 | 4360 | 4360 148.30
6 | FHZY -6/57 SHELLN°S 1 62,550.00 | 13080 | 4530 | 4530 | 268.40
7 | FHZY-7/57 N°1 TYRE 1 27,350.00 | 5230 | 5230 | 700 19.15
8 | FHZY-8/57N°1TYRE 1 27,350.00 | 4940 | 2470 | 1450 17.69
9 [FHZY-9/5S7N°2TYRE 1 28,040.00 | 4940 2470 | 1450 17.69
10 | FHZY - 10/57 N° 2 TYRE 1 28,040.00 | 6360 | 3180 | 750 15.17
11 | FHZY - 11 /57 COOLING COVER 1 1,050.00 | 6360 | 3180 | 750 15.17
12 | FHZY - 12/57 COOLING COVER 1 1,050.00 | 2150 | 900 | 800 1.55
13 | FHZY - 13/ 57 HALF GEAR 1 8,210.00 | 2150 900 800 1.55
14 | FHZY - 14/ 57 HALF GEAR 1 8,210.00 | 1600 | 1200 | 1200 2.30
15 | FHZY - 15/ 57 SPRING BOARD 1 2,690.00 | 3300 | 1100 | 1290 4.68
16 | FHZY - 16/ 57 SPRING BOARD 1 2,690.00 | 3300 | 1100 | 1290 4.68
17 | FHZY - 17 /57 KILN MOUNTH GUARD BOARD 1 4,980.00| 3300 | 1100 | 1290 4.68
18 | FHZY - 18/ 57 GEAR COVER 1 260.00 | 2940 | 1100 | 1290 4.17
19 | FHZY - 19/57 GEAR COVER 1 260.00| 2940 | 1100 | 1290 4.17
20 | FHZY - 20/ 57 GEAR COVER 1 260.00 | 2600 1100 | 1290 3.69
21 | FHZY - 21 /57 GEAR COVER 1 250.00 | 3000 | 2900 | 800 6.96
| 22 | FHZY - 22 /57 GEAR COVER 1 250.00 | 5590 | 2750 | 1900 29.21
23 | FHZY - 23 /57 GEAR COVER 1 240.00 | 5590 | 2750 | 1900 29.21
24 | FHZY - 24/ 57 A-GHAPE SUPPORT 1 400.00 | 5590 | 3500 | 1900 37.17
25 | FHZY - 25 /57 | SUPPORTER DEVICE 1 35,900.00 [ 5590 | 3500 | 1900 37.17
26 | FHZY - 26 /57 | SUPPORTER DEVICE 1 35,900.00 [ 4940 | 2470 | 1450 17.69
27 | FHZY - 27 /57 | SUPPORTER DEVICE 1 38,700.00 | 4460 | 2200 | 680 6.67
28 | FHZY - 28/ 57 | SUPPORTER DEVICE 1 38,700.00 | 4930 | 2400 | 680 8.05
29 | FHZY - 29/57 | SUPPORTING RING 1 990.00 | 3750 | 1900 | 420 2.99
30 | FHZY - 30/57 AIRE PIPE 1 360.00| 3750 | 930 | 420 1.47
31 | FHZY - 31/ 57 AIRE PIPE 1 390.00 | 3750 930 420 1.47
32 | FHZY - 32/ 57 AIRE INLET PIPE 1 70.00 | 3750 | 930 | 420 1.47
33 | FHZY - 33/57 HOPPER DOWN COVER 1 530.00 | 5590 | 5250 | 1200 35.22
34 | FHZY - 34/ 57 HOPPER UPPER DEVICE 1 350.00| 4590 | 4590 | 400 8.43
35 | FHZY - 35/57 HOPPER UPPER DEVICE 1 350.00 | 4620 | 4620 | 250 5.34
36 | FHZY - 36/ 57 HOPPER UPPER DEVICE 1 350.00 | 2150 | 1400 | 1100 3.31
37 | FHZY - 35/57 CONNECTING TUBE 1 450.00 | 2150 | 1400 | 1100 3.31
38 | FHZY - 36 / 57 SEALED COWLING 1 3,780.00 | 2400 | 1740 | 1840 7.68
39 | FHZY - 37/ 57 FRICTION RING 1 1,320.00 | 2400 | 1740 | 1840 7.68
40 | FHZY - 38/ 57 SLINDING FRICTION RING 1 480.00 | 2200 | 1520 | 1480 4.95
41 | FHZY - 39/ 57 HIDRUALIC THRUST ROLLER UNIT 1 8,300.00 | 2200 | 1520 | 1480 4.95
42 | FHZY - 40 / 57 HIDRUALIC THRUST ROLLER UNIT 1 8,300.00 | 1400 | 1400 | 1300 2.55
43 | FHZY - 41 /57 LEFT ELASTIC BASE 1 9,200.00 | 1400 | 1400 | 1300 2.55
44 | FHZY - 42/ 57 RIGHT ELASTIC BASE 1 9,200.00 | 1850 | 1050 | 1450 2.82
45 | FHZY - 43/ 57 MAIN REDUCER 1 7,600.00 | 1850 | 1050 | 1450 2.82
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46 | FHZY - 44/ 57 MAIN REDUCER 1 7,600.00 | 1200 | 1200 | 1800 |  2.59
47 | FHZY - 45 / 57 AUXILIAR DRIVE DEVICE 1 1,600.00 | 2500 | 1300 | 1200 |  3.90
48 | FHZY - 46 / 57 AUXILIAR DRIVE DEVICE 1 1,600.00 | 2000 | 1200 | 1200 2.88
49 | FHZY - 47 / 57 MAIN MOTOR DEVICE 1 1,60000| 750 | 600 | 1050 |  0.47
50 | FHZY - 48/ 57 MAIN MOTOR DEVICE 1 1,600.00 | 1200 | 1050 | 2500 3.15

FHZY - 49/ 57 HIDRUALIC THRUST ROLLER OIL
51 [ STATION 1 360.00 1200 1050 | 2500 3.15
52 | FHZY - 50/ 57 SUPPORTING PARTS 1 3,10000 | 5780 | 2330 | 2980 | 40.13
53 | FHZY - 51 /57 SEAL COMPLETY THE SMALL PIECE 1 3,750.00 | 5780 | 2540 | 2900 |  42.58
54 | FHZY - 52/57 HIDRUALIC THRUST ROLLER CABINET | 1 150.00 | 4500 | 2600 | 420 491
FHZY - 53/57 COVERTER ADJUSTABLE SPEED
55 | CONTROL CABINET 1 500.00 | 1500 | 800 | 1200 1.44
56 | FHZY - 54 /57 CONTROL CABINET 1 500.00 | 1200 | 1500 | 500 0.90
57 | FHZY - 55/57 UPPER SHELL 1 2,390.00 | 4600 | 400 | 6500 | 11.96
58 | FHZY - 56 /57 LOE SHELL 1 4,120.00 | 5200 | 600 | 4800 | 1498
59 | FHZY - 57 /57 NOVABLE BOTTON PLATE 1 3,990.00 | 3800 | 1200 | 4100 | 18.70
Tl 59 | 663,210.00 1839.69
Cuadro 1.1, lista de partes del horno rotatorio
1.5 LIMITACIONES Y EXCLUSIONES

El montaje mecanico se limita expresamente a lo que contempla el contrato,
éste indica el montaje del horno de acuerdo a la lista de partes que se anexa al

contrato. A continuacion se describe las exclusiones.

»  No se realizo las pruebas con carga y operacion por no estar dentro del
contrato.

»  No se considera la instalacion de ladrillos refractarios y aislamiento por
no estar dentro del contrato.

»  No se consideran las instalaciones eléctricas y de control en el montaje
por no estar dentro del contrato.

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

su totalidad por el propietario de la planta.
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2.2

CAPITULO 2

CARACTERISTICAS DE LOS HORNOS ROTATORIOS

GENERALIDADES

Los hornos rotatorios son usados para calentar solidos hasta el punto donde
una reaccion quimica requerida es producida. El horno rotatorio es
basicamente un cilindro inclinado rotante. El tiempo de retencion de los
solidos en el horno es un factor importante para el disefio y éste es utilizado
para la apropiada seleccion del diametro, la longitud, la inclinacion, la

velocidad de rotacion y el disefio interior del horno.

TIPOS DE HORNOS ROTATORIOS

A. Hornos rotatorios de fuego directo
En un horno rotatorio de fuego directo el material quemado y los
gases de combustion pasan a través del horno. En otras palabras la

llama y los gases entran en contacto con el material

Nota 1: En un secador rotatorio el contacto entre los gases y el
material se produce en el modo primario de transferir calor debido a
que la camara de combustion esta ubicado al ingreso del horno.
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Los homos rotatorios pueden operar en cualquiera de los dos modos:
El modo co-corriente donde los gases y solidos fluyen en la misma
direccion o en el modo contra-corriente donde los gases fluyen en una

direccion y los solidos en otra direccion.

Hornos rotatorios de fuego indirecto

Con un horno rotatorio de fuego indirecto, el calentamiento ocurre en
otra camara u homo, rodeando el exterior del casco del homo
rotatorio; en este sentido, el material que estd siendo procesado no
entra en contacto con los gases de combustion. Esto puede ser
importante para la calidad del producto o para evitar que el producto

reaccione con los gases de combustion.

Nota 2: Un sistema de enfriamiento puede ser incluido en un hormo
indirecto, rociando agua sobre el casco, esto permite extender la
duracién del horno por mas tiempo.
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ESPECIFICACIONES TECNICAS
Las especificaciones y datos técnicos del horno rotatorio montado en la planta

de calcinacion se muestran a continuacion:

Tipo de horno: Horno rotatorio fuego directo
Diametro interior: 4.3 m

Longitud: 64 m

Inclinacion: 5%

Relacion Longitud/diametro < 15

Numero de estaciones (Apoyos): 04
Capacidad del Horno: 35 t/h

Rotacion: antihorario

Sistema de transmision: por engranajes

Accionamiento: electromecanico

vV VvV ¥V ¥V Vv Vv V ¥V V V V

Motores principales: 02 Unid.
Reductores principales: 02 Unid.
Pifiones: 02 Unid.

Corona: 2 piezas

v V 'V V

Cardan: 02 Unid.
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PARTES Y COMPONENTES PRINCIPALES

»  Quemadore ingreso de aire

»  Ducto o bandeja de alimentacion de material

»  Casco de horno (shell)

»  Estacion de polines o rodillos

»  Rodillos de retencion

»  Llantas o anillos rodantes

»  Sistema de transmision por cadena o engranajes.
»  Ducto de descarga de material

»  Ladrillos refractarios en las paredes interiores
»  Chimenea de gases

»  Cabezal de descarga

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

Construccion Mecanica de un Horno Rotatorio E 'wp  Chimenea
Sello ingreso -~ ) de gases de
de aire | ! escape
Casco I
Alimentador
de material
A\‘\ Cabezal de
%\ descarga
Quemador N ”
a o
R Ladrillos
refractarios
e
- ! Ducto de descarga
Transmision por Estacion de Rodillos de
cadena o engranaje rodillos retencion

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

>

>

Sistema de enfriamiento del casco del horno
Sistema de enfriamiento de los polines
Sistema de lubricacion de los cojinetes y chumaceras

Sistema hidraulico de retencion del horno

APLICACIONES TiPICAS DE LOS HORNOS ROTATORIOS

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

traduce en un amplio rango de aplicaciones especificas, particularmente en la

industria minera, cementera e industrial, las cuales citaremos algunos

ejemplos:

a)

b)

d)

Procesos de oxidacion: permitiendo la eliminacion de azufre y arsénico en
minerales de oro, plata, hierro, etc.

Procesos de cloracion: en minerales de plata.

Procesos de deshidratacion controlada: como en el caso del yeso donde se
busca detener la deshidratacion en el hemi-hidrato.

Produccién de sales especificas: como en la reduccion de la baritina en
sulfuro de bario, precursor unico de todos los compuestos de bario.
Procesos de calcinacion destructiva: utilizada en la obtencion de dxidos
de zinc, titanio, aluminio, magnesio, calcio, etc.

Procesos de eliminacion deductiva: permitiendo la recuperacion de

mercurio metalico a partir de su sulfuro.
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g) Procesos de expansidon térmica: permitiendo la fabricacion de aislantes
térmicos como la vermiculita.

h) Procesos de reduccion controlada: utilizada sobre mddulos de hierro y
manganeso, antes de su introduccion en los altos hornos siderurgicos.

1) Procesos de sinterizacion: como en la fabricacion del cemento.

j) Procesos de descontaminacion. Como en el tratamiento anaerobico de
suelos contaminados.

k) Procesos de pirolisis: como en la fabricacion de coque, carbono activado,
etc.

1) Proceso de Secado de arcilla

m) Procesamiento de plasticos

n) Procesos de produccién de fosfato, etc.



CAPITULO 3

PROCEDIMIENTOS DE MONTAJE

MONTAJE MECANICO

El montaje del horno se realizé bajo un plan de calidad establecido para el proyecto,
basada en la norma ISO 9001:2000 (Sistema de Gestion de Calidad —Requisitos) esto
con la finalidad de lograr la satisfaccion del cliente y lograr resultados operativos

acordes con la politica de la empresa contratista.

El montaje del horno se realizé bajo los siguientes procedimientos establecidos, los
cuales se detallan a continuacion.

3.1 Control Dimensional

32 Colocacion de llamadores y puente en Virolas

3.3  Control de Seguimiento de Actividades de montaje
3.4  Montaje de Parrillas (Supporter Device)

3.5 Alineamiento de Parrillas (Supporter Device)

3.6 Montaje de Llantas (Tyre)

3.7 Ensamblaje y Montaje de Corona

3.8  Alineamiento de Polines

3.9  Montaje de Conjunto Virola - Llanta

3.10 Soldadura de Virolas (Shells)

3.11 Alineamiento del Ilorno Rotatorio
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3.12 Pruebas en vacio y puesta en servicio de equipos

La direccion para la ejecucion del proyecto, a cargo de la empresa contratista estuvo

a cargo del siguiente equipo de trabajo.

ORGANIGRAMA OBRAS MECANICAS

” Gerente del Provecto "

5Resideni'lz'\'h! Obras.I
wviecanicas

dministrador de
Obra

Supervisor de
Seguridad y Medio
Ambiente

Supervisor General Control de Calidad Oficina Tecnica

] Dibujante CAD

Supervisor de
Montaje

Supervisor de
Alineamiento

Supervisor de
pruebas
electromecanicas
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CONTROL DIMENSIONAL

A. OBJETO

El presente procedimiento tiene por objeto establecer las acciones y
el método que Consorcio ByC, llevara a la practica con la finalidad
de llevar un control dimensional de las estructuras a ser montadas

aplicable al presente Proyecto.

. ALCANCE

El procedimiento se aplica a las piezas, elementos, ejes y niveles de
ubicacion de componentes y partes del Homo Rotatorio, que
requieran o sea necesario un control dimensional desde la recepcion
de la pieza o elementos en obra, hasta su ubicacion final de acuerdo

a las especificaciones técnicas o planos aprobadas.

. DOCUMENTACION DE REFERENCIA

e Especificaciones técnicas ASTM A 136 (acero estructural),
dadas por el Cliente.

e Certificado de Calidad del Material

e Planos de disefio

e Especificaciones técnicas de los equipos y/o elementos

e Norma ISO 9001:2000 Sistemas de Gestion de Calidad —

Requisitos.



-20 -

D. DEFINICIONES

e Dimension
Medidas que se toma en campo de elementos o piezas

e Valor Nominal
Medidas de acuerdo a los planos de disefio

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

e Desviacion Maxima
Diferencia mayor entre el valor real y valor nominal

e Esquema Dimensional: Grafico referencial del elemento,
equipo, parte de un sistema, etc., donde se realiza un control
dimensional.

e QA/QC
Es una forma escrita para abreviar la frase aseguramiento y
control de calidad viene del término en ingles Quality Assurance

/ Quality Control.

E. EJECUCION

E.1 Metodologia
La forma como Consorcio B y C, llevara a cabo el proceso de
medicion y verificacion de dimensiones de equipos, cuerpos,
elementos, accesorios, ejes y niveles de ubicacién de

elementos respecto a los planos de disefio y medidas
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nominales.

Consorcio ByC, controlara sus trabajos correspondientes a
control dimensional de elementos, piezas, ejes y niveles en

concordancia a la norma aplicable al proceso.

Para el proceso de control dimensional de elementos utilizara
el registro "BYC/PEM-01-01" y para el control dimensional de
ejes y niveles "BYC/PEM-01-02", establecidos en el presente
procedimiento, se utilizaran los registros correspondientes para
asegurar el grado de conformidad con los trabajos realizados,

en el momento que lo solicite el cliente.

Preparacion del elemento a medir

Todos los elementos deben de acondicionarse de tal forma que
se pueda verificar las dimensiones especificadas en los planos
y el packing list entregados por el fabricante. Estos datos

quedaran senalados en el registro (BYC/PEM-01-01)

Medicion de Elementos
Las medidas de los elementos seran tomados en campo segun
packing list, los cuales seran comparados con los valores

nominales especificados en los planos de disefio y el package.
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Trazado y marcado de ejes y niveles

Se realizara el trazado y el marcado de ejes y niveles para la
ubicacion de cuerpos y elementos que conforman el horno
rotatorio de tal manera que se midan y registren las
desviaciones respecto a los ejes principales del horno (planos

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

Medicion de ejes y niveles

El proceso de medicion de ejes y niveles se llevara a cabo
utilizando un teodolito electronico de precision, un nivel Optico
automatico (precision: +/- 2.00 mm x Km. de nivelacion),
plomada y nivel de mano, escuadras de 24", escuadra de
combinacidén, tira linea (marcador de ejes) y equipos
necesarios para garantizar una lectura adecuada de los valores

a medir.

Estos trabajos estaran a cargo del siguiente personal técnico

calificado y reconocido por la supervision de CPSAA:

o 0l Supervisor (Mecanico de Alineamiento)

o Ol Topografo

o 02 Asistente

Nota: Los principales equipos contardn con su respectivo

certificado de calibracion.
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E.6 Seguridad para la ejecucion de estos trabajos
Todos los trabajos de control y medicidn se ejecutaran con las
medidas de seguridad necesaria y se coordinara con el jefe y
supervisor de seguridad de nuestra empresa, de tal manera que

se ejecuten trabajos seguros.

Para llevar a cabo esto control y seguimientos se han

desarrollado formatos de trabajo seguro:

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

o Formato para trabajos de lzaje. Etc.

F. RESPONSABLES
F.1 Ingeniero de Montaje (Residente)
Planificar y coordinar con el responsable del QA/QC todas las
acciones y trabajos a llevarse a cabo para el proceso de Control

dimensional.

Planificar las acciones correctivas de los posibles defectos
encontrados en el proceso de control y verificacion de los

elementos.
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Planificar las acciones correctivas para la ubicacién en su
posicion (alineamiento) de los elementos y cuerpos respecto a

los ejes principales del horno.

F.2 Ingeniero de calidad
Realizar el seguimiento y control de las actividades que

afectan al proceso de montaje.

Verificar que los equipos y elementos tengan las dimensiones
y especificaciones de acuerdo a los planos y el Packing List

entregados por CPSAA.

Empleo de los registros elaborados para el control de las
dimensiones de elementos y registros de ejes y niveles de

ubicacion en su posicion final.

G. ANEXOS
Registro de control dimensional de elementos (BYC/PEM-01-
01).
Registro de control dimensional de ejes y niveles (BYC/PEM-

01-02).
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COLOCACION DE LLAMADORES Y PUENTE EN VIROLAS

A. OBJETO

El presente procedimiento tiene por objeto establecer las acciones y
el método que CONSORCIO ByC, colocara los llamadores y puente
en las virolas (elementos temporales) para que el ensamble de estos

cuerpos encaje perfectamente entre si.

. ALCANCE

El procedimiento se aplica desde la preparacion de los accesorios
hasta la colocacién final en cada una de las virolas de acuerdo a las
especificaciones técnicas en los planos y las cantidades

suministradas por el fabricante.

. DOCUMENTACION DE REFERENCIA

e Planos de disefio (Fabricante)

e Packing List

e AWSD 1.1 (Codigo de soldadura estructural).
e Soldadura AWS /ASME A5.1

e 1SO 9001:2000 Sistemas de Gestion de Calidad - Requisitos
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D. DEFINICIONES
e Trazado
Accion de dimensionado y demarcacion de los lugares el la
virola donde se soldaran los llamadores y puentes.
e QA/QC
Es una forma escrita para abreviar la frase aseguramiento y
control de calidad viene del término en ingles Quality Assurance

/ Quality Control

E. EJECUCION
E.1 Metodologia
La forma como CONSORCIO ByC, llevara a cabo el proceso
de colocacion de llamadores y puentes en los extremos

internos de la virola:

CONSORCIO By(C, controla sus trabajos correspondientes a
la colocacion de llamadores y puentes con la finalidad de
ensamblar perfectamente los cuerpos y virolas mediante la
colocacion de llamadores axiales que juntan longitudinalmente
dos virolas, y llamadores radiales que junta transversalmente
las virolas; estos elementos deben ser soldados a la parte
interna de los extremos de la virola con soldadura E7018 de ®

1/8”.
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Los llamados Axiales y Puentes son soldados en un extremo de
la virola espaciados entre si un angulo de 30° alrededor de la
virola, esto con la finalidad de facilitar el ensamble de las
virolas y servir como cuiias al momento de girar las virolas

para el encaje.

Los llamadores radiales son 24 unidades colocadas vy
espaciados entre si, en un angulo 15° alrededor del extremo de

la cara interna de la virola.

Estos accesorios (llamadores, puentes y accesorios) fueron
suministrados por el fabricante del horno en cantidades
adecuadas para una perfecta union entre las virolas; en el

siguiente cuadro 3.1.2 se describe las cantidades.

Item Descripcion Cantidad Angulo de
(elementos colocada en c/u espaciamiento
Temporales) extremo de la ()
virola Entre elementos
Llamador Axial 24 15°
2 Llamador Radial 12 30°
3 Puente 12 30°

Cuadro 3.1.2, Utillajes temporales para union de las virolas
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Para el proceso de colocacion de utillajes en la virola se
utilizara el esquema “BYC/PEM-02-01”, establecido en el
presente procedimiento. Esto con la finalidad de que el persona
técnico tenga claro la ubicacién y colocacion de estos

elementos de ensamble.

Preparacion y colocacion de los accesorios

Todos los accesorios que conforman los llamadores axiales,
radiales y puente deben de cuadrarse en la virola de tal forma
que se puede verificar las dimensiones especificas en los
planos.

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

01).

PLANO ESQUEMATICO DE UBICACION DE LLAMADORES AXIALES, RADIALES Y PUENTES EN LA VIROLA
(TEMPORALES)

— );521

OOMPRENTJ’r
4 Tuercas @ M:!J LLAMADOR AXIAL
1 Pemo @ M30 /4 N COMPRENDE:
1 Eje soldado / 4Tuertas @ 2°
> \ EXY 1 Esparrago @
1 Eje soldado

Centidad de elemantos Cdlocadas en cis de los extremos de las
\frolas hacer ensamblados

ftan  Desapcon Canndad x cu Espacamesnio entre

Cara de vwola eksmanos (T90)
1 Uamads Aud ] 15
PLANCHA - 2 Uamaos Racal 12 30
CARTELA CON 3 Puorte 12 kg

Nom. Los espaazmenos, tueron dohredos de 3cuada 3 s canbdides
por el sbncante o Package N° PFHIY - §/57

NOTA: Esta actividad se realiza en ambos extremo de ia virola, segun sea el requerimiento

Figura 3.1.2 -1 Colocacion de accesorios para el montaje
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Todas estas actividades seran realizadas por técnicos
especializados que a continuacidn se describe:

o Supervisor Montaje

o Trazador

o Soldadores

o Maquinarias

o Ayudantes

Todas estas tareas seran verificarse por el responsable a cargo

del trabajo.

Seguridad para la ejecucion de estos trabajos

Todos los trabajos para la colocacion de estos accesorios
temporales se ejecutaran con las medidas de seguridad
necesaria y se coordinara con el jefe y supervisor de seguridad
de nuestra empresa, de tal manera que se ejecuten trabajos

seguros.

Para llevar a cabo este control y seguimiento se han
desarrollado formatos de trabajo seguro:

o Formatos para trabajos en caliente

o Formato para trabajos en zonas confinadas

o Formatos para trabajos en altura
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o Formato para trabajos en Izaje, Etc.

F. RESPONSABLES

F.1

F.2

Ingeniero Residente

Planificar y coordinar con el responsable del QA/QC y el
supervisor de montaje todas las acciones y trabajos a llevarse a
cabo para el proceso de colocacion de llamadores y puentes en

las virolas.

Planificar las acciones correctivas de los posibles defectos

encontrados en el proceso de colocacion de dichos elementos.

Ingeniero de Calidad

Realizar el seguimiento y control de las actividades que

afectan al proceso de colocacion de accesorios temporales.

Verificar que se efectué y registren datos que aseguren la

calidad debida del trabajo efectuado.

Empleo de los registros elaborados para el control de proceso

de colocacion de llamadores y puentes en las virolas.
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F.3 Supervisor de Montaje
Verificar que los trabajos se ejecuten de acuerdo a los planos y

distancia definidos.

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

control implementado para dichas actividades

F.4 Ingeniero de Seguridad
Delimitar y sefializar las zonas para realizar trabajos seguros,
Controlar y verificar que el personal cuente con los EPP para

la ejecucion de estos trabajos.

Dar evidencia que estos trabajos se estan realizando de manera

segura mediante la aplicacion de registros de seguridad.

G. ANEXOS
Plano esquematico para la ubicacion de estos elementos en la

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

MONTAJE

A. OBETIVO
El presente documento tiene por objetivo establecer las acciones y la
forma como Consorcio BYC, realizara el seguimiento y control a las
actividades principales y criticas en el montaje del Horno Rotatorio
(Rotary Kiln).de tal manera que se cumpla los trabajos en el tiempo

y plazo establecido segun el contrato de obra.

B. ALCANCE
El procedimiento se aplica desde la ejecucidon previa al montaje

hasta la culminacion de las pruebas en vacio del horno.

El alcance de este trabajo también comprende la medicion vy
desempeiio del proyecto utilizando herramientas de calidad vy

gestion (diagrama de gantt y la curva “S”).

C. DOCUMENTACION DE REFERENCIA
e Herramientas de Calidad referida a la eficacia y eficiencia en las
actividades a desarrollar.
e Norma ISO 9001:2000 Sistema de Gestion de Calidad —

Requisitos.
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D. DEFINICIONES

Frente de Trabajo

Es un grupo de personas calificadas asignadas para llevar a cabo
una tarea definida.

Actividades de Montaje

Son tareas definidas que realizara cada frente de trabajo.
Actividad Critica

Son actividades que requieren un control y seguimiento de tal
manera que se garantice la calidad de trabajo ejecutado.

Tiempo Estimado por la Actividad

Es la medicion y estimacion del tiempo en que se realiza una
actividad o un conjunto de actividades.

Esquema Dimensional

Grafico referencial del elemento, equipo, parte de un sistema,
etc., donde se realiza un control dimensional.

QA/QC

Es una forma escrita para abreviar la frase aseguramiento y
control de la calidad wviene del término en ingles Quality

Assurance/Quality Control.
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E. EJECUCION

5.1

5.2

E.3

Metodologia

La forma como Consorcio B y C, llevara a cabo el proceso de
control y seguimiento de las actividades principales y criticas
en el montaje del horno, verificando dimensiones, ejes, niveles
etc.,, de tal manera que se garantice al cliente la calidad del

trabajo ejecutado.

Personal Calificado

Se capacitara e inducira al personal para que emplee los
registros de control de actividades y mida su rendimiento en la
ejecucion de las actividades principales criticas, con la

finalidad de disminuir horas y horas maquina.

o Supervisor de montaje
o Jefes de Grupo o Frente de Trabajo
o Ingenieros responsables de ejecutar las actividades

o Asistentes de control de calidad

Procedimiento
El personal de control de calidad elaborara y entregara los
registros de control y seguimiento de actividades a los jefes o

responsables de los frentes e trabajo.
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Los responsables deberan llenar y registrar las actividades
principales y medira los tiempos que demoran cada actividad

principal, cuantificar las horas hombre y horas maquina.

Al término de cada dia o periodo que dure la actividad, los
supervisores o jefes de grupo deben entregar estos reportes al
area de control de calidad, para su respectiva verificacion y ver

los avances y seguimiento de los trabajadores programados.

Después de la revision se programara una reunion, para
estudiar algunas sugerencias o mejoras en la ejecucion de

dichas actividades y ver el mejor desempefio de personal.

Finalmente esos registros se archivaran y quedaran como
evidencia del control de actividades principales y criticas que

se llevaron a cabo.

Seguridad para la ejecucion de estos trabajos

Todos los trabajos de control y medicidn se ejecutaran con las
medidas de seguridad necesarias y se coordinara con el jefe y
supervisor de seguridad de nuestra empresa, de tal manera que

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

desarrollado formatos de trabajo seguro:

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

o  Formato para trabajos en de Izaje

F. RESPONSABLES

F.1 Ingeniero de Montaje (Residente)
Coordinar e indicar a los jefes y supervisores la
implementacion de estos registros de control de actividades.

F.2 Ingeniero de Calidad
Realizar el seguimiento y control de las actividades que
afectan al proceso de montaje.
Empleo de los registros elaborados para el control de las
dimensiones de elementos y registros de ejes y niveles de
ubicacion en su posicion final.

G. ANEXOS

Registro de control de seguimiento de Actividades de Montaje

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

A. OBJETO
El presente procedimiento tiene por objeto establecer las acciones y
el método por el cual CONSORCIO BYC, realizara el montaje de
las parrillas (base de polines) en sus respectivas bases de concreto y

ubicacion en los pernos de anclaje.

B. ALCANCE
El procedimiento se aplica desde la preparacion de las parrillas en el
suelo hasta la ubicacion inicial, sobre los ejes y niveles trazados

sobre el concreto, en sus respectivos pernos de anclaje.

C. DOCUMENTACION DE REFERENCIA

Plano de Disefio dados por el fabricante

e Planos de Montaje (ubicacion de cajuelas)

e Packing List de los equipos y accesorios

e Norma ISO 9001:2000 Sistema de Gestion de Calidad -

Requisitos.

D. DEFINICIONES

e Acondicionamiento
Actividad de preparacion de un elemento a ser izado o ubicado

en una posicion definida.
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e Izaje
Actividad de movilizacién o desplazamiento de un elemento a
una posicion determinada

e Zona de Maniobras
Lugar demarcado y sefializado donde se realiza trabajos de
montaje (maniobras)

e QA/QC
Es una forma escrita para abreviar la frase aseguramiento y
control de calidad viene del término en ingles “Quality

Assurance/Quality Control”.

E. EJECUCION
E.1 Metodologia
Es la forma como CONSORCIO B y C, llevara a cabo el
proceso de montaje de las cuatro parrillas (Supporter Device)
sobre los ejes y niveles trazados sobre las bases de concreto

(Ubicacion preliminar).

CONSORCIO B y C, controla sus trabajos correspondientes al
montaje de parrillas (base de polines), de acuerdo a los ejes
principales del horno rotatorio, trazados sobre las bases de
concreto, apoyos temporales (Calza) y los respectivos planos
de diseiios dados por el fabricante, para lo cual se utilizara

equipos y herramientas que a continuacion se describe.
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Para dicho control se emplearan registros de imagenes, en
forma secuencial que describe paso a paso las actividades para

lograr el montaje de dichas parrillas.

Equipos y herramientas para el montaje

Antes de iniciar el proceso de Montaje el personal técnico y el
Ing. de Control de Calidad, deben verificar el estado de los
equipos suministrados por el fabricante y acondicionarlos para
poder desarrollar un montaje seguro. También deben verificar
el buen estado de las herramientas a utilizar para el montaje,

que a continuacion se describe:

o 04 Estrobosde¢ 27 x8000mt. c/u
o 04 Sogas Nylon ¢ 5/8” x 26 mt. c/u
o 08Grilletesde ¢ 2"

o 01 Escalera de 6 mt

o 01 Nivel Optico automatico

o Escuadras de 24”

o 01 Escuadra de combinacién

o Nivel de mano

o Tira linea (marcador )

o Pincel y pintura para marcar ejes y niveles
o Calzas y apoyos temporales

o Grua de castillo 90 TN
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Personal Técnico Calificado

Por se un trabajo critico y principal para la operacion del
Homo, Consorcio B y C, contrato personal especializado en
estos trabajos, los cuales son reconocidos por la Supervision
de CPSSA.

o 01 Supervisor (Montaje Mecanico)

o 02 Maniobristas

o 02 Encargados de las sefiales

o 06 Ayudantes, para ubicar cada agujero en su perno

o 04 Personal de Alineamiento (uno para cada eje)

Trazado de Ejes y Marcas

Previo al montaje de las parrillas (base de polines) se trazara el
eje principal del hormo y los ejes transversales en cada parrilla
(Supporter Device), los cuales seran marcados y resaltados con

pintura y pincel.

Luego con el tiralineas se trazaran los ejes sobre la superficie

de cada parrilla (Base polines).

Preparacion y colocacion de accesorios para el Montaje
Para dejar la parrilla cerca de su nivel y ubicacion
correspondiente, se fabricaran soportes temporales (Calzas) de

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

I

I1.

I1I.

IV.

VL

VIL

Se instalara una Grua de 90 TN a 5.0 m. del eje de la Parrilla
(distancia entre ejes)

Se instalaran apoyos (Calzas) en cuatro puntos con sus
respectivos niveles y pendiente de 5 %

Trazado de ejes sobre la parrilla

[zaje de parrilla (peso de 35900 a 38700 Kg.), por medio de
una grua de 90 TN, dos estrobos de ¢ 2” x8.0 m con Angulo
de 65° y giro de 180° para lo cual el Encargado de las
sefiales (personal que dirige al operador de griia) debe
trabajar de forma coordinada con el supervisor de montaje,
el operador de la grua y todo el personal involucrado en la
maniobra.

El Encargado de las sefiales indica al operador de la grua el
levantamiento vertical de la parrilla a una altura adecuada,
luego es desplazada horizontalmente hasta llegar encima de
su ubicacion, donde es esperado por el personal que ubicara
en sus respectivos ejes pernos.

Luego es descendido lentamente hasta encajar en c/u de sus
pernos y aproximar a sus €jes respectivos.

Finalmente el supervisor de montaje inspecciona la
ubicacion y posicion de la parrilla para dar o rechazar a

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

equipos utilizados para la maniobra.

5.6 Seguridad para la ejecucion de estos trabajos
Todos los trabajos para el Montaje de Equipos (parrillas) se
ejecutaran con las medidas de seguridad necesaria y se
coordinara con el jefe y supervisor de seguridad de nuestra
empresa y CPSAA, de tal manera que se ejecuten trabajos

Seguros.

Para llevar a cabo este control de trabajo seguro se colocaran
sobre la zona contigua tacos de 25x25x120cm. para evitar

contingencias de caidas de estas parrillas.

Se dio charlas de seguridad al personal para trabajos de lzaje,
cargas suspendidas y maniobras los cuales seran registrados en

lo siguiente formatos:

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

o Formato para trabajos en de 1zaje
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F. RESPONSABLES

F.1

F.2

F.3

Ingeniero Residente

Planificar y coordinar con el responsable del QA/QC, el
supervisor de montaje todas las acciones y trabajos a llevarse a
cabo par el proceso de colocacion de parrillas en sus ejes y

niveles y pernos de anclaje respectivo.

Planificar las acciones correctivas de los posibles defectos

encontrados en el proceso de colocacion de dichos elementos.

Supervisor de Montaje

Trabajar en condiciones adecuadas para garantizar que los
equipos a montar se trasladen de manera segura y ubicar en la
posicion determinada de acuerdo a los planos y ejes principales

del horno. Utilizar los registros de calidad entregados por el

QA/QC.

Ingeniero de Calidad
Realizar el seguimiento y control de las actividades que

afectan al proceso de montaje de las parrillas.

Verificar que se efectué y registre datos que aseguren la

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

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

G. ANEXOS
Esquema ubicacion de la parrilla en la base de concreto
(BYC/PEM-04-01)
Esquema de montaje de la parrilla (BY C/PEM-04-02)
Registros de imagenes de montaje de las parrillas (Supporter

Device)
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3.5 ALINEAMIENTO DE PARRILLAS (SOPPORTER DEVICE)

A. OBJETO
El presente procedimiento tiene por objeto establecer las acciones y
el método por el cual CONSORCIO BYC, realizara el montaje de
las parrillas (base de polines) en sus respectivos ejes y niveles, de

acuerdo a los planos y eje principal del horno rotatorio.

B. ALCANCE
El procedimiento se aplica después de la ubicacion inicial (Montaje)
de la parrilla (Base de Polines) sobre la base de concreto y sus
respectivos pernos de anclaje hasta que quede perfectamente
alineado y nivelado respecto a los ejes principales del Horno

Rotatorio.

C. DOCUMENTACION DE REFERENCIA
e Plano de Disefio dados por el fabricante
e Planos de Montaje (ubicacion de cajuelas)
e Packing List de los equipos y accesorios
e Norma ISO 9001:2000 Sistema de Gestion de Calidad -

Requisitos
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D. DEFINICIONES

Trazado

Accion dimensionada demarcacidn de los lugares dentro de la
virola, donde se soldaran los llamadores y puentes}
Alineamiento

Ubicacién de un elemento o estructura en una zona, eje, o nivel
determinado.

Nivelacion

Ubicacidn de un elemento o estructura en una altura o distancia
determinada.

QA/QC

Es una forma escrita para abreviar la frase aseguramiento y
control de calidad. Viene del término en ingles “Quality

Assurance/Quality Control”.

E. EJECUCION

5.1

Metodologia

Es la forma como CONSORCIO B y C, llevara a cabo el
proceso de alineamiento de las parrillas y polines (Supporter
Device) sobre las bases de concreto de acuerdo a los ejes

principales del homo rotativo.

CONSORCIO B y C, controla sus trabajos correspondientes al

alineamiento de parrillas, de acuerdo a los ejes principales del



5.2

horno rotatorio, trazados sobre las bases de concreto y los
planos de disefio dados por el fabricante, se utilizaran equipos

y herramientas de nivelacién y medicion de prediccion.

Para dicho control se emplearan registros de calidad, los cuales
seran utilizados por el supervisor de alineamiento y el

topografo segun sea lo requerido.

Equipos y herramientas de alineamiento y medicion

Antes de iniciar el proceso de alineamiento el personal técnico
y el Ing. de Control de Calidad deben de verificar el estado
actual de los equipos de medicion y nivelacion; el teodolito y
nivel optico deben contar con sus respectivos certificados de

calidad que a continuacion se describen.

o 01 Teodolito Electrénico

o 01 Nivel 6ptico automatico

o Escuadras de 24”

o Escuadra de combinacién

o Plomada

o Nivel de mano

o Tira Linea (marcador)

o Pincel y pintura para marcar ejes y niveles

o 02 Gatasde 50 TN
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o Calzas y apoyos temporales
o Lainas (planchas diferentes espesores 3/16”, Y47, 1/8”,

3/8”, 2mm, Imm, 0,5mm etc.

Personal Técnico Calificado

Por ser un trabajo critico y principal para la operacion del
Hormo, Consorcio ByC, contratd al personal especializado en
estos trabajos, los cuales son reconocidos por la Supervision de

CPSAA.

o 01 Supervisor (Mecanico de Alineamiento)
o 01 Topografo

o 02 Ayudantes

Trazado de Ejes y marcas

Previo al montaje de las parrillas (base de polines), se trazara
el eje principal del horno y los ejes transversales de cada base;
esto en los extremos de cada base de concreto, los cuales seran

marcados y resaltados con pintura y pincel.

Luego con el tiralineas se trazaran los ejes sobre la superficie

de cada base de concreto.
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Preparacion y colocacion de accesorios para el
alineamiento.

Para dejar la parrilla en su nivel y ubicacion correspondiente,
se fabricaran soportes temporales (burritos) de acuerdo a las
medidas e inclinacion requerida (5%) y para tener un ajuste
mas preciso se fabricaran planchas (lainas) de espesores varios
que permitan ubicar la parrilla en su posicién con un error

minimo.

Nivelacion y alineamiento de parrillas (bases de polines)
Luego de la colocacion de la parrilla en la base de concreto,
apoyos temporales y sus respectivos pemos de anclaje, se

realice de acuerdo a los siguientes pasos:

Colocacion de niveles + 1.00 en las partes laterales de todas
la bases de concreto y con su respectivo simbolo.
Verificacion de la ubicacion de la parrilla, respecto al eje
principal del horno, por medio de un teodolito.

Verificacion de la ubicacion de cada parrilla respecto a los
ejes transversales de las bases de concreto respectivamente,
por medio de un teodolito electronico.

Alargamiento del perno de anclaje de acuerdo a las medias

requeridas
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V. Nivelacion de los soportes de acuerdo a los niveles
requeridos segun plano de cada base; se debe utilizar un
nivel Optico para ejecutar esta actividad y respetar la
pendiente de 5 %

V1. Para colocar las parrillas en sus respectivos ejes, primero se
fabricaran machinas con planchas y vigas; también se
emplearan dos gatas de S0 TN c/u; para estas actividades se
utilizara el nivel Optico y el teodolito electronico.

VII. Primero se alinearan la parrilla N°4 y 1 por su mejor
ubicacion para colocar el teodolito y por ser los extremos
opuestos de ubicacion del horno.

VIII. Para el alineamiento de las parrillas 2 y 3 se tomara como
referencia la ubicacion de las parrillas 1 y 4, de tal manera
que el eje principal del hormo pase por todos los ejes

longitudinales de las 4 parrillas.

E.7 Seguridad para la ejecucion de estos trabajos
Todos los trabajos para el alineamiento de las parrillas se
ejecutaran con las medias se seguridad necesaria y se
coordinara con ele jefe y supervisor de seguridad de nuestra
empresa y CPSAA, de tal manera que se ejecuten trabajos

Seguros.

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

o Formato para trabajos de izaje. Etc.

F. RESPONSABLES

F.1

F.2

6.3

Ingeniero Residente
Planificar y coordinar con el responsable del QA/QA todas las
acciones y trabajos a llevarse a cabo para el proceso de

colocacion de llamadores y puentes en las virolas.

Planificar las acciones correctivas de los posibles defectos

encontrados en el proceso de alineamiento de las parrillas.

Supervisor de Alineamiento
Trabajar en condiciones adecuadas para garantiaza la medida y
el nivel requerido de acuerdo a los planos y ejes principales del

horno utilizara los registros de calidad entregados por el

QA/QC.

Ingeniero de Calidad

Realizar el seguimiento y control de las actividades que

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

calidad debida del trabajo efectuado.

Empleo de los registros elaborados para el control del proceso
de colocacion de calzas y lainas en la nivelacion de las

parrillas.

G. ANEXOS
- Formato protocolo dimensional de ejes y niveles (BYC7PEM-
05-01)
- Certificado de calibracion del Teodolito

- Certificado de calibracion del nivel optico




-53-

3.6 MONTAJE DE LLANTAS (TYRE)

A. OBJETO
El presente procedimiento tiene por objeto establecer las acciones y
el método que CONSORCIO ByC, realizara el montaje de las
llantas (ubicacion en la virola) en sus respectivos ejes y posicion

final.

B. ALCANCE
El procedimiento se aplica desde la preparacion de la llanta (Tyre)
en el suelo y verificacion dimensiona hasta su ubicacién final sobre
el horno rotatorio en sus respectivos ejes, niveles, y pruebas

correspondientes.

C. DOCUMENTACION DE REFERENCIA
e Planos de Diseiio dados por el fabricante (PFR4364.3)
e Planos de Montaje (ubicacion de la llanta)
e Packing List de los equipos y accesorios
e Norma ISO 9001:2000 Sistemas de Gestion de Calidad —

Requeridos
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D. DEFINICIONES

Acondicionamiento para el montaje

Actividad de preparacién de un elemento a ser izado o ubicado
en una posicion definida.

Izaje

Actividad de movilizacién y desplazamiento de un elemento o
una posicion determinada

Zona de Maniobras

Lugar demarcado y senalizado donde se realiza trabajos de
montaje (maniobras)

QA/QC

Es una forma escrita para abreviar la frase aseguramiento y
control de calidad; viene del término en ingles. Quality

Assurance/Quality Control.

E. EJECUCION

E.1 Metodologia

La forma como CONSORCIO ByC, llevara a cabo el proceso
de montaje de las cuatro llantas (Type) en sus respectivos ejes
y niveles trazados sobre las placas soldados, alrededor de la
virola, hasta su ubicacion final en el horno rotatorio.
CONSORCIO ByC controla sus trabajos correspondientes al
montaje de llantas (Tyre), de acuerdo a los ejes principales del

horno rotatorio, los respectivos planos de disefio dados por el
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fabricante.

Para dicho control se emplearan registros de imagenes,
esquemas de montaje en forma secuencial que describa paso a
paso las actividades para lograr el montaje, registros

dimensionales de la llanta y planos esquematicos de montaje.

Equipos y Herramientas para el Montaje

Antes de inicial el proceso de montaje el personal técnico y el
Ing. de Control de Calidad y el Ing. de Seguridad, deben de
verificar el estado de los equipos suministrados por el
fabricante y acondicionarlos para poder desarrollar un montaje
seguro, también deben verificar el buen estado de las
herramientas a utilizar para el montaje, que a continuacion se

describe.

o 04 Estrobos de ¢ 2”x8000mt c/u
o 02 Sogas Nylon ¢ 5/8” x 26 m c/u
o 08 Grilletesde ¢ 2 '

o 01 Escalera de 6.0 m. c/u

o Escuadras de 24”

o 01 Escuadra de combinacion

o Nivel de mano

o Tira linea (marcador)
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o Pincel y pintura para marcar ejes y niveles

o Gnaa de castillo 90 TN

o Taco de madera 25x25 cm. de seccion (Apoyo temporal)
o Canal riel C4” x2” (2 tramos)

o Bolas de Molino ¢ 30 mm.

Personal Técnico Calificado

Por ser un trabajo critico, cargas en suspension pesadas y
principal para la operacion del horno, Consorcio BYC, contara
con el personal especializado en estos trabajos, los cuales son
reconocidos por la supervision de CPSSA, a continuacidon se

describe.

o 01 Supervisor (Montaje Mecanico)
o 03 Maniobristas

o 01 Encargado de las senales

o 02 Ayudantes

o 01 Personal de alineamiento

Preparacion y colocacion de accesorios para el Montaje

Previo al montaje de la llanta (Tyre), se ubicaran planchas
soldadas alrededor de la virola, se colocara un apoyo temporal
(tacos de madera) para que descanse la llanta al ingresar a la

virola.
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Se instalara un sistema de riel (canal + bolas metalicas) en la
parte superior de la virola con la finalidad que permita el

desplazamiento de la llanta con mayor facilidad.

Nota: la virola y llanta estan sobre dos apoyos temporales
(tacos de madera) a una altura adecuada del piso;, (posicion
horizontal) de tal forma que permita el montaje inicial y

traslado preliminar de virola y llanta respectivamente.

Montaje de llanta (Type)
Se instalara una Gria de 90 TN a 6.0 m. del eje de la llanta
(distancia entre centros).
Se instalaran apoyos (tacos de madera) debajo de la virola de
tal forma que cuando la llanta llegue a este punto descanse
sobre estos apoyos.
Izaje de llanta (peso de 27350 a 28040 Kg.), por medio de
una grua de 90 TN con angulo de 60° y giro de 90°, dos
estrobos de ¢ 2” x 8.0 m.°, dos sogas de 5/87°x24 m. la llanta
sera puesta en posicion concéntrica con las virola (posicion
vertical) y trasladada con la gria a un apoyo lateral (pared
lateral de la base) y sujetada por medio de dos tirfos por
seguridad, para acondicionarla para el posterior traslado a la

virola; este trabajo es ejecutado por el encargado de las
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sefiales (personal que dirige al operador de la graa)
coordinado con el superviso de montaje, el operador de la
grua y todos el personal involucrado en la maniobra.

Después del acondicionamiento, el ridjett dirige al operador
de la grua el levantamiento vertical, a una altura adecuada
para que la llanta ingrese por fuera de la virola, luego es
desplazada horizontalmente hasta llegar a una posicion
concéntrica con la virola.

Luego es desplazada longitudinalmente para que la virola
ingrese en la llanta, ubicada al nivel de canal de rodamiento
para desplazar la llanta con mayor facilidad.

La grua ingresa la llanta en la virola hasta donde le permita
la pluma, en ese punto se colocar un apoyo temporal sobe el
piso para que descanse la llanta.

Luego se instalara un sistema de traslacion para desplazar la
llanta hasta su posicion final, se utilizaran 2 teclees cadena
de 10 TN c/u ubicada lateralmente sobre la virola, luego de
llegar a su posicion final se soldaran topes para fijar la llanta

en dicha posicion.

E.6 Seguridad para la ejecucion de estos trabajos

Todos los trabajos para el Montaje de llantas (Type) se
ejecutaran con las medidas de seguridad necesaria y se

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

Seguros.

Para llevar a cabo este control de trabajo seguro se efectuaron
charlas de seguridad al personal para trabajos de Izaje, cargas
suspendidas y maniobras los cuales seran registrados en los

siguientes formatos:

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

o Formato para trabajos de Izaje. Etc.

F. RESPONSABLES
F.1 Ingeniero Residente
Planificar y coordinar con el supervisor de montaje y el
QA/QC todas las acciones y trabajos a llevarse a cabo para el

proceso de montaje de las llantas (Tyre).

F.2 Supervisor de Montaje
Trabajar en condiciones adecuadas para garantizar que los
equipos a montar se trasladen de manera segura y se ubiquen
en la posicion determinada de acuerdo a los planos y ejes

principales del horno.

L;—
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Utilizar los registros de calidad entregados por el QA/QC

Ingeniero de calidad

Realizar el seguimiento y control de las actividades que

afectan al proceso de montaje.

Verificar que se efectué y registre datos que aseguren la

calidad debida del trabajo efectuado.

Empleo de los registros elaborados para el control del proceso

de montaje de las llantas.

G. ANEXOS

Protocolo dimensional de llanta (Tyre) (BYC/PEM-06-01)
Esquema de montaje de la lianta (BY C/PEM-06-02)
Registro de imagenes de montaje de la llanta (BYC/PEM-06-

03)
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3.7 ENSAMBLE Y MONTAJE DE CORONA (GEAR)

A. OBJETO
El presente procedimiento tiene por objeto establecer las acciones y
el método que CONSORCIO ByC, realizara el montaje de la
Corona (ubicacion en la virola del horno rotatorio) en sus

respectivos ejes y alineamiento respectivo.

B. ALCANCE
El procedimiento se aplica desde la preparacion de la Corona (Gear)
en el suelo y verificacion dimensional, hasta su ubicacion final
sobre el horno rotatorio en sus respectivos ejes, niveles y pruebas

correspondientes.

C. DOCUMENTACION DE REFERENICIA
e Planos de Disefio dados por el fabricante (PFR4364.3)
e Planos de Montaje (ubicacion de la Catalina)
e Packing List de los equipos y accesorios
e Norma ISO 9001: 2000 Sistemas de Gestion de Calidad —

Requisitos.
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D. DEFINICIONES

Acondicionamiento para montaje
Actividad de preparacion de un elemento a ser izado o ubicado
en una posicion definida.
Izaje

Actividad de movilizacion o desplazamientos de un elemento
o una posicién determinada.
Zona de Maniobras
Lugar demarcado y sefializado donde se realiza trabajos de
montaje (maniobras)
QA/QC
Es una forma escrita para abreviar la frase aseguramiento y
control de calidad viene del término en ingles Quality Assurance

/ Quality Control.

E. EJECUCION

E.1 Metodologia

La forma como CONSORCIO ByC, llevara a cabo el proceso
de Montaje de la Corona, en sus respectivos ejes trazados
sobre las placas soldados, alrededor de la virola, hasta su

ubicacion final en el horno rotatorio.

CONSORCIO ByC controlara sus trabajos correspondientes al

montaje de la Corona (Gear), de acuerdo a los ejes principales
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del horno rotatorio, trazados sobre la bases de concreto, ejes
trazados sobre la virola (Shell) y los respectivos planos de

disefio dados por el fabricante.

Para dicho control se emplearan registro de imagenes,
esquemas de montaje en forma secuencial que describa paso a
paso las actividades para lograr el montaje, registros

dimensionales de la Corona y planos esquematicos de montaje.

Equipos y herramientas para el Montaje

Antes de iniciar el proceso de montaje el personal técnico y el
Ing. de Control de Calidad y Ing. de Seguridad, deben de
verificar el estado de los equipos suministrados por el
fabricante y acondicionarlos para poder desarrollar un montaje
seguro, también deber verificar el buen estado de las
herramientas ha utilizar para el montaje, que a continuacion se

describe.

o 04 Estrobos de $2” x 8000 m. c/u
o 02 Sogas Nylon ¢ 5/8” x 26”m. c/u
o 08 Grilletesde ¢ 2 %

o 01 Escalera de 6.0 m. c/u

o Escuadras de 24”

o 01 Escuadra de combinacion
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o Nivel de mano

o Tira linea (marcador)

o Pincel y pintura para marcar ejes y niveles

o Gma de castillo 90 TN

o Taco de madera 25 x 25 cm. de seccion (Apoyo temporal)
o Reloj Comparador

o Azul de Prusia

E.3 Personal técnico Calificado
Por ser un trabajo critico y principal para la operacion del
Homo, Consorcio ByC, contratdo personal especializado en
estos trabajos, los cuales son reconocidos por la Supervision de

CPSSA.

o 01 Supervisor (Montaje Mecanico)

o 01 Supervisor de alineamiento Mecanico

o 02 Maniobristas

o 02 Soldadores

o 02 Encargados de las sefales

o 02 Ayudantes para ubicar cada agujero en su perno

o 04 Personal de Alineamiento (uno para cada eje)
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Trazado de ejes y marcas

Previo al montaje de las Corona (Gear), se trazara el eje
principal del horno y los ejes transversales en la Corona y
Virola del Horno, los cuales seran marcados y resaltados con
pintura y pincel.

Luego con el tiralineas se trazaran los ejes sobre la superficie

de cada uno de ellos.

Preparacion y colocacion de accesorios para el Montaje
Para dejar la Corona en su posicion y ubicacion
correspondiente, se instalaran accesorios temporales, de tal

manera que permitan el alineamiento respectivo en el horno.

Montaje de Corona (Gear)
Se instala una Grua de 90 TN a 5.0mt. cerca de la mitad de la
corona.
Luego se procedera el izaje de mitad de la carona (Half Gear)
(peso = 8500 Kg.) y se colocara en su posicion definida y
sujetada con los elementos de utillaje a la virola del horno
Luego de ubicarla en su posicion, se procedera al montaje de
la otra ajustada con los pernos de ensamble.
Luego se verificara el contacto entre los dientes de la corona

y los pifiones.
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E.7 Pruebas y Alineamiento de la Corona (Gear)

I. Luego de terminado el soldeo del horno se realizaran las
pruebas de alineamiento de la corona (Gramilado) utilizando
relojes comparados, estas pruebas deben de realizarse radial
y axialmente, de tal manera que su alineamiento quede
correcto. Debe realizarse estas mediciones hasta que los
valores obtenidos se encuentren dentro de los rangos
aceptables en Hornos Nuevos.

II. Para lo cual la corona se dividira en 12 partes iguales y se
marcaran estos 12 puntos con tinta, de tal manera que en
dichos puntos se tome mediciones de las alturas con los
relojes comparadores y gramil.

III. Se realizaran pruebas de Contacto entre los dientes de los
pifiones y catalina, debe aplicarse azul de Prusia en varios
dientes de los pifiones y ver que estos queden impregnados
en los dientes de la catalina, mientras mayor sea la

impregnacion el contacto entre los dientes sera optimo.

E.8 Seguridad para la ejecucion de estos trabajos

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

ejecutaran con las medidas de seguridad necesaria y se

coordinara con el jefe y supervisor de seguridad de nuestra
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empresa y CPSSA, de tal manera que se ejecuten trabajos
Seguros.
Se dio charlas de seguridad al personal para trabajos de Izaje,
cargas suspendidas y maniobras los cuales seran registrados
en los siguientes formatos:

o Formato para trabajos en caliente

o Formato para trabajos en zonas confinadas

o Formato para trabajos en altura

o Formato para trabajos de 1zaje, etc.

F. RESPONSABLE

F.1

F.2

Ingeniero Residente
Planificar y coordinar con el supervisor de montaje y el
QA/QC todas las acciones y trabajos a llevarse a cabo para el

proceso de montaje de la corona (Gear)

Planificar las acciones correctivas de los posibles defectos
encontrados en el proceso de montaje de las os partes de la

Corona.

Supervisor de Montaje
Trabajar en condiciones adecuadas para garantizar que los

equipos a montar se trasladen de manera segura y ubicar en la
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posicion determinada de acuerdo a los planos y ejes principales
del horno.

Utilizar los registros de calidad entregados por el QA/QC

F.3 Ingeniero de calidad
Realizar el seguimiento y control de las actividades que
afectan al proceso de montaje.
Verificar que se efectue y registre datos que aseguren la
calidad debida del trabajo efectuado.
Empleo de los registros elaborados para el control del proceso

de montaje de la corona.

. ANEXOS

- Esquema ubicacion de la Corona en el Horno (BYC/PEM-07-
01)

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

- Registros de imagenes de Montaje

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

07-05)
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3.8 ALINEAMIENTO DE POLINES (SUPPORTING ROLLER)

A. OBJETO
El presente procedimiento tiene por objeto establecer las acciones y
el método que CONSORCIO B y C, utilizara para alinear y nivelar
los Polines (Supporting Roller) en sus respectivos ejes y niveles, de
acuerdo a los planos de ubicacidon y eje central del horno rotatorio

(Rotariy Kiln)

B. ALCANCE
El procedimiento se inicia desde la verificacion y replanteo de ejes 'y
nivel de los polines respecto al eje central de Horno Rotatorio y ejes
transversales de cada base (trazado sobre la base de concreto), hasta
su ubicacion definitiva de estos polines, de tal manera que se
encuentren paralelos al eje central del homo, a distancias
equidistantes del eje central y coincida los ejes de los polines con el

eje transversal.

C. DOCUMENTACION DE REFERENCIA
e Planos de Disefio dados por el fabricante
e Planos de Montaje
e Especificaciones técnicas dadas por el fabricante
e Packing List de los equipos y accesorios

e Norma ISO 9001:2000 Sistema de Gestion de Calidad -

.. __ _________________ - ___________________________ ____}}
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Requisitos.

D. DEFINICIONES

Trazado

Accion de dimensionado y demarcacion de los lugares dentro
de la virola, donde se soldaran los llamadores y puentes.
Alineamiento

Ubicacion de un elemento o estructura a una altura o distancia
determinada.

Nivelacion

Ubicacion de un elemento o estructura a una altura o distancia
determinada de acuerdo a plano.

QA/QC

Es una forma escrita para abreviar la frase aseguramiento y
control de calidad; viene del término en ingles “Quality

Assurance/Quality Control”.

E. EJECUCION

5.1

Metodologia

Es la forma como CONSORCIO B y C llevara a cabo el
proceso de alineamiento de Polines (Supporting Roller)
respecto a los ejes y niveles del horno rotatorio y ejes
transversales de cada base, trazados sobre la base de concreto y

parrillas.
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Equipos y herramientas de alineamiento y medicion

Antes de iniciar el proceso de alineamiento el personal y el
Ing. de Control de Calidad, deben de verificar el estado de los
equipos de medicién y nivelacion. El teodolito, nivel éptico

deben contar con sus respectivos certificados de calibracion.

Personal técnico Calificado
Por ser un trabajo critico y principal para la operacion del
Homo, Consorcio BYC, contraté al personal especificado en
estos trabajos, los cuales son reconocidos por la Supervision de
CPSAA.

o 01 Supervisor (Mecanico de alineamiento)

o 01 Topoégrafo

o 02 Ayudantes

Trazado de ejes y marcas

Previo al alineamiento de polines (Supporting Roller), se
trazaran ejes y marcas sobre la parrilla y polines, a distancias
equidistantes y definidas respecto al eje central del hormo, esto

permitira fijar los parametros para el posterior alineamiento.

Preparacion y colocacion de accesorios para el

alineamiento
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Para dejar los polines de cada base, alineados y niveladas, se
utilizan reglas, nivel de precision, nivel de grado, teodolito
electronico; se fabricaran accesorios que permitan un adecuado
alineamiento, se pueda verificar la inclinacién de 5 % del eje
central del horno y un nivel de 0.0 respecto al eje transversal

de la base.

Se elaborara un registro (BYC/PEM-08-02) donde se muestre

el método de alineamiento de polines.

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

I. Se trazan ejes sobre el centro de polines, se mide la distancia
ente el eje central de la parrilla y el eje del centro de cada
polin (ambas caras) de tal manera que se encuentren a la
misma distancia.

II. Si estas distancias no coinciden se procedera a desplazar el
polin sobre su carril horizontalmente hasta llegar a la
distancia necesaria respecto al eje central del Homo
Rotatorio.

II1. Luego se verifica la pendiente de 5 % respecto al eje central
del horno rotatorio, para lo cual se instalaran accesorios en el
centro de los ejes de polines, con la finalidad que se puedan

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




IV.

VI.

VIL

VIIL
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colocar una regla transversal y estas dos reglas la cual debe
de dar una inclinacion de 5%.

Esta inclinacion es medida utilizando un molde metalico
maquinado con una pendiente de 5 % y un nivel de precision,
el cual debera dar una lectura de 0.0, esto quedara registrado
en (BYC/PEM -08-01)

Después de esto, se ubicard una regla de precision
tangencialmente a los polines, luego se colocara un nivel de
precision sobre la regla de tal manera que se encuentre
totalmente horizontal.

Si la regla esta inclinada ligeramente se procedera a nivelar
(verticalmente) los polines, hasta que llegue a la altura
requerida, para lo cual se utilizaran gatas de 25 TN vy
planchas (lainas) de espesor minimo 0.25mm, 1mm, etc., que
den la precision requerida.

Estos pasos deben seguir en cada par de polines (de cada
base) de tal manera que se encuentren en la mismas
distancias y niveles respecto al eje central del homo vy ejes
transversales de las bases

Finalmente se debe verificar el alineamiento y nivelacion del
conjunto (4 bases) con supervision de CPSAA. para dar
conformidad respectiva en los respectivos protocolos

dimensionales (BYC/PEM-08-01).
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E.7 Seguridad para la ejecucion de esto trabajos

Todos los trabajos para el alineamiento de los polines se
ejecutaran con las medidas de seguridad necesaria y se
coordinara con el jefe y supervisor de seguridad de nuestra
empresa y CPSAA, de tal manera que se ejecuten trabajos

Seguros.

Para lleva a cabo este control y seguimiento se han

desarrollado formatos de trabajo seguro:

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

o Formatos para trabajos en Izaje, etc.

F. RESPONSABLES
F.1 Ingeniero Residente
Planificar y coordinar con el responsable del QA/QA todas las
acciones y trabajos a llevarse a cabo para el proceso de
Alineamiento de polines.
Planificar las acciones correctivas de los posibles defectos

encontrados en el proceso de alineacion de las parrillas




F.2

F.3
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Supervisor de Alineamiento
Trabajar en condiciones adecuadas para garantizar la calidad y
el nivel requerido de acuerdo de los planos y ejes principales

del homo. Utilizar los registros de calidad entregados por el

QA/QC.

Ingeniero de Calidad

Realizar el seguimiento y control de las actividades que
afectan al proceso de alineamiento.

Verificar que se efectiie y registre datos que aseguren la
calidad debida del trabajo efectuado.

Empleo de los registros elaborados para el control del proceso

de alineamiento y nivelacidon de polines (Supporting Roller)

G. ANEXOS

Formato protocolo dimensional de ejes y Niveles (BYC/PEM-
08-01)

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

A. OBJETO
El presente procedimiento tienes por objeto establecer las acciones
y el método que CONSORCIO ByC, realizara el montaje de las

virolas, en sus respectivos ejes y posicion final.

B. ALCANCE
El procedimiento se aplica desde el acondicionamiento del conjunto
(Virola Llanta) o virola en el suelo hasta su ubicacion final sobre el
horno rotatorio en sus respectivos ejes, niveles y pruebas

correspondientes.

C. DOCUMENTACION REFERENCIA
e Planos de Diseiio dados por el fabricante (PFR4364.3)
e Planos de Montaje (ubicacion de la llanta)
e Packing List de los equipos y accesorios
e Norma ISO 9001:2000 Sistemas de Gestion de Calidad —

Requisitos

D. DEFINICIONES
e Acondicionamiento para el Montaje
Actividad de preparacion de un elemento hacer 1izado o ubicado

en una posicion definida.
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o Izaje
Actividad de movilizacion o desplazamiento de un elemento a
una posicion determinada.

e Zona de Maniobras
Lugar demarcado y sefializado donde se realiza trabajos de
montaje (maniobras)

e QA/QC
Es una forma estricta para abreviar la frase aseguramiento y
control de calidad viene del término en ingles Quality

Assurance /Quality Control.

E. EJECUCION
E.1 Metodologia
La forma como CONSORCIO ByC llevara a cabo el proceso
de Montaje de las 5 Virolas que conforman el cuerpo del
Homo Rotatorio, cuatro conjuntos (Virola — Llanta) y una
virola sola, en sus respectivos ejes y niveles trazados sobre las

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

CONSORCIO ByC controla sus trabajos correspondientes al
montaje de las virolas (Shell), de acuerdo a los ejes principales
del homo rotatorio, trazados sobre las bases de concreto, ejes
trazados sobre los Polines (Supporting Roller) y los respectivos

planos de disefio dados por el fabricante.

iu—_——-—
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E.2 Equipos y herramientas para el Montaje

Antes de iniciar el proceso de Montaje el personal técnico y el
Ing. de Control de Calidad y Ing. de Seguridad, deben de
verificar el estado de los equipos suministrados por le
fabricante y acondicionarlos para poder desarrollar un montaje
seguro, también deber verificar el buen estado de las
herramientas a utilizar para el montaje, que a continuacion se
describe.

o 08 Estrobos de $2” x 800 m. c/u

o 04 Sogas de Nylon ¢5/8” x 26m. c/u

o 08 Grilletes de ¢ 2 2”

o 01 escalera de 6.00 m. c/u

o Nivel de Mano

o Tira linea (marcador)

o Pincel y pintura para marcar ejes y niveles

o 01 graa de castillo 140 TN

o grua de castillo 90 TN

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

temporal)
o Estructuras de Apoyo temporal para las virolas

o Arriostres
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Personal Técnico Calificado

Por ser un trabajo critico, cargas en suspension pesadas y
principal para la operaciéon del horno, CONSORCIO ByC,
contara con el personal especializado en estos trabajos, los
cuales son reconocidos por la Supervision de CPSSA, a
continuacion se describe.

o 01 Supervisor (Montaje Mecanico)

o 04 Maniobristas

o 01 Riggers

o 04 Ayudantes

o 01 mecanico de alineamiento

Preparacion y colocacion de los Accesorios Previo Montaje
Previo al montaje se instalaran estructuras de apoyo temporal
para qué descanse las virolas a distancias y cantidades

definidas.

Antes del montaje se ubicara el conjunto virola-llanta en una
posicion que permita un facil izaje al par de grias que se

emplearan para este montaje.

Para el izaje de la Virola se emplearan dos Graas, de 140 TN Y
90 TN, quienes compartiran el peso del conjunto (virola —

llanta)
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Estas dos gruas se ubicaran en extremos opuestos a la virola a
distancias definidas de tal manera que permitan ubicar la
virola en su posicion final, de acuerdo a los planos de

fabricacion y montaje.

Para iniciar esta ubicacion de la virola y Graa se elabora un

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

E.S Montaje de Virolas (Shell)

I. Se instalara la Grua de 90 TN a un extremo de la virola,
luego se ubicaran los estrobos en un punto definido en la
virola de tal manera que comparta el peso del conjunto.

II. Se instalara la Grua de 140 TN al otro extremo de la virola,
luego se ubicaran los estrobos en un punto definido de tal
manera que comparta el peso conjunto (virola- Llanta).

III. Izamiento conmjunto (Virola 1-Llanta 1): por medio de dos
grias de 90 TN Y 140 TN con un angulo de 60 ° y giro de
90° de la Grua, 4 estrobos de $2” x 8 m., 4 vientos (sogas
de 5/8” x 24 m.); la virola sera izada verticalmente, hasta una
altura superior a nivel mas alto de los polines, luego se
trasladara horizontalmente hasta llegar encima de su
ubicacion, luego la virola sera alineada respecto al eje
central, trazado sobre al base de concreto; paso seguido la

virola sera descendido lentamente hasta ubicarlo sobre los
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apoyos temporales y el eje transversal de la llanta quede
desfasado respecto al eje transversal de los una distancia
definida, esto quedara indicado en el registro “Protocolo de
desfase entre ejes transversales de la llanta y Polines

BYC/PEM-09-03.

Este trabajo dirigido por el supervisor de montaje y el Rigger

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

Izaje conjunto (Virola 2-Llanta 2): se seguiran los mismos
pasos para el montaje de la 1ra, virola, con la diferencia que
para el encaje de esta virola con la primera se utilizara el
sistema Bygging, el cual serda ubicado debajo de la virola,
para que desplace verticalmente la virola hasta sus posicidén
final.

Para el ensamble perfecto se utilizaran llamadores axiales,
radiales y puentes, los cuales permiten un ensamble perfecto

entre estas dos virolas)

Izaje conjunto (Virola 3-Llanta 3): Se sigue los mismos
pasos de 2 Virola
Izaje conjunto (Virola 5-Llanta 4): Se sigue los mismos

pasos de 1 Virola.
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VII. Izaje 4ta Virola: Se sigue los mismos pasos de la Virola 2,
con la diferencia que esta virola no lleva llanta. Esta es la
virola de Cierre del cuerpo del horno la cual se debe encajar

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

Esta secuencia de paso sera registrada en el protocolo

Montaje de Conjunto (Virola — llanta) BY C/PEM-09-02

Conjunto Orden De Peso Virola | Peso Llanta | Fess
Montaje (Kg) (Kg.) Total (Kg.)
Virola 1 + Llanta 1 Primero 70200 27350 97550
Virola 2 + Llanta 2 Segundo 64200 27350 91550
Virola 3 + Llanta 3 Tercero 64850 28040 92890
Virola 5 + Llanta 4 Cuarto 62550 28040 90590
Virola 4 Quinto 25750 No tiene 25750

Cuadro 3.1.9-1 Pesos conjunto Virola - Llanta (Shell- Tyre).

E.6 Seguridad para la ejecucion de estos trabajos
Todos los trabajos para el Montaje de Virolas (Shell) se
ejecutaran con las medidas de seguridad necesarias y se
coordinara con el jefe y supervisor de seguridad de nuestra
empresa y CPSAA, de tal manera que los trabajos sean
seguros.
Para llevar a cabo este control de trabajo seguro se efectua lo

siguiente:
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Se colocaran sobre la zona contigua tacos de 25x25x120 cm.

para evitar contingencias de caidas de estas virolas.

Se dio charlas de seguridad al personal para trabajos de Izaje,
cargas suspendidas y maniobras los cuales seran registrados en
los siguientes formatos:

o Formatos para trabajo en caliente

o Formatos para trabajos en zonas confinadas

o Formato para trabajos en altura

o Formato para trabajos en Izaje, etc.

F. RESPONSABLES

F.1

F.2

Ingeniero Residente

Planificar y coordinar con el supervisor de montaje y el
QA/QC todas las acciones y trabajos a llevarse a cabo para el
proceso de montaje de las 5 virolas (Shell).

Planificar las acciones correctivas de los posibles defectos

encontrados en el proceso de montaje de las Virolas.

Supervisor de Montaje
Trabajar en condiciones adecuadas para garantizar que los
equipos a montar se trasladen de manera segura y ubicar en la

posicion determinada de acuerdo a los planos y ejes principales
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del horno.

Ingeniero De Calidad

Realizar el seguimiento y control de las actividades que
afecten al proceso de Montaje.

Verificar que efectue y registre datos que aseguren la calidad
debida del trabajo efectuado.

Empleo de los registros elaborados para el control del proceso

de montaje de las Virolas.

. ANEXOS

Esquema de ubicacion de Virolas y Gruas previo al montaje
(BYC/PEM-09-01)

Protocolo montaje Secuencial de Virola — Llanta (BYC/PEM-
09-02)

Plano de desfase entre ejes transversales de Llanta y Polines
(BYC/PEM-09-03)

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

09-04)
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PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA DE VIROLAS (SHELL)

A. OBJETIVO

El objetivo de este procedimiento es definir la secuencia logica de
pasos a seguir, para garantizar la calidad de los trabajos de

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

unas especificacion de procedimientos de soldadura (WPS).

B. ALCANCE

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

horno rotatorio desde la preparacion de Ilas juntas

acondicionamientos de la zona de trabajo hasta el acabado final de

la soldadura.

C. DOCUMENTACION DE REFERENCIA
e ASME SECCION IX codigo de recipientes a presion
e AWS AS.1
o Especificaciones de procedimientos de soldadura de Hornos

e Certificado de material de la virola
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D. EJECUCION

D.1 Equipos y Herramientas para una Junta
Para un proceso de soldadura continua, se utilizaran los
siguientes equipos € instrumentos para garantizar la calidad de

estos trabajos.

e 08 equipos de soldadura para el proceso y 1 en stand by.
Marca SOLANDINA R-400, Fuente de poder: DC, rango
de corriente: 70 a 450A, ciclo de trabajo: 50 a 60%,
Voltaje: 36 — 34V, conmutador de rango alto y bajo.

e Equipos del soldador (mascara, picotas, mandil y guantes)

e Dos equipos para precalentar el metal base con antorchas
de propano y botellas para stock

e 2 sensores de temperatura (rango hasta 300 °C)

e Tizas térmicas de 120° a 150°C.

e 01 Homo para precalentar y mantener los electrodos secos
de 100°C.

e 08 termos para mantener los electrodos secos (1 x cada
soldador)

e 01 carpa por cada zona de soldadura

e Mantas de fibra de vidrio

e 08 esmeriles angulares
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e Discos de esmeril de ¥4” y 1/8”
e 04 juegos de liquidos penetrantes

e Equipo y accesorios para el alineamiento de las virolas

D.2 Soldadores Homologados
Por ser un trabajo altamente especializado y critico para la
operacion del Hormo consorcio BYC contard con Soldadores
con experiencia en el soldeo de hormnos y con su certificado de
homologacion vigente
A continuacion se describe el personal designado para el

soldeo del Homno.

Turno Dia (12 horas)

e 01 Supervisor de Soldadura

04 Soldadores Calificados
01 Soldador en stand by

04 ayudantes

Turno Noche (12 Horas)

01 Supervisor de Soldadura
04 Soldadores calificados
01 Soldador en Stand by

04 ayudantes
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D.3 Metal Base

ASTM A 36 (acero estructural)

D.4 Metal de Aporte

Los electrodos seran conforme la norma AWS AS.1.
(E7018) de ¢1/8” y 5/32”

El metal de aporte esta en cada WPS

Los electrodos celulosicos y de bajo hidrogeno se
almacenaran dentro de un horno portatil durante la jornada

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

D.S Preparacion de la Junta

Antes de empezar el soldeo de virolas se deben limpiar los
biseles y el area adyacente de los mismos, removiendo el
oxido, calamina, mugre, aceite y materiales extrafios
mediante pulidores y/o discos de esmeril.

En caso de biseles realizados con oxicorte se deben usar
pulidoras y/o discos de esmeril, para limpiar las superficies
del bisel, de modo que la superficie del metal quede
brillante y suave.

Los biseles seran segun indican los planes entregados por

el fabricante.
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D.6 WPS

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

acuerdo a los parametros que se define a continuacion.

a)

b)

d)

g)

Todos los soldadores deben tener homologaciones vigentes
segun codigo ASME seccion IX en las posiciones vertical
y plana.

Precalentar la zona de soldadura en un radio de 50cm hasta
que la temperatura del metal este alrededor de 120 °C, esto
debe hacer de forma continua y controlando que esta
temperatura se mantenga.

Comenzar a soldar con electrodo E7018 de ¢ 1/8”, previo
calentamiento de electrodo por lo menos 1 hora a 100 °C.
Controlar que la temperatura de interfase no sea superior a
250 °C.

Cada interrupcion larga se debera tapar la superficie de
soldadura con mantas de fibra de vidrio.

La soldadura debe realizarse con calidad rayos X.

Se debe verificar el alineamiento de las virolas antes y

después de la soldadura.




- 90 -

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

a)

b)

d)

g)

h)

)

Se soldara cada junta con dos soldadores en forma
simultanea.

Se dividira cada circunferencia en doce partes como se
muestra en croquis 1, ver “Anexo C” (Nota: la posiciéon 12
debe coincidir en la misma generatriz del hueco de
inspiracion o entrada de hombre del horno).

Soldar primer, segundo y tercer pase en la posicion vertical
con una longitud aproximada de 1500 mm., como se indica
en el croquis 2, ver “Anexo C”.

Nota: de preferencia el segundo y tercer pase debe soldarse
con electrodo ¢ 5/32”.

€ 7

Girar el Horno 90° y soldar al igual que en “c
Girar el Horno 45° y soldar al igual que en “c”

Girar el Horno 90° y soldar al igual que en “c”

Después de soldar cada pase de soldadura limpiarse con
escobilla circular las escorias atrapadas

Después de haber terminado los tres primeros pase de
soldadura se debe colocar la posicion 12 en la parte
superior y seguir soldando en posicion plana como se
indica en el croquis 3, ver “Anexo C”.

El pase de acabado posterior se debe realizar con un solo

soldador simultaneamente con la eliminacion de

4
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llamadores y puentes que se ha colocado en el interior del
Homo.

k) Luego usar liquidos penetrantes por todo el perimetro del
anillo, para verificar si existen grietas y fisuras en la zona
del cordon.

1) Después de realizar la limpieza respectiva en la parte
interior, se puede iniciar el proceso de soldadura siguiendo
las pautas utilizadas en la parte exterior Ver Croquis 4 en el
“Anexo C”.

m) Luego se procede a terminar de limpiar todas las
superficies adyacentes a la soldadura para el control de

calidad final con ultrasonido o Radiografia de rayos X.

TEMPERATURA £..

MATERIAL PRE
CALENTAMIENTO

Metal base (zona de soldeo) radio de

120 °C
precalentamiento Radio=50cm
Temperatura del electrodo E7018 100 °C
Nota: Utilizacion de sensores de
temperatura de tizas térmicas de 120 | Controlar estos
a 150 °C. parametros

Cuadro 3.1.10 - Tabla para el precalentamiento (TP)
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E. RESPONSABILIDADES

E.1 Ingeniero de Residente
e Planificar los trabajos de soldadura y definir el uso de
determinado procedimiento de soldadura.
e Coordinar el desarrollo de actividades de soldadura de
acuerdo a las especificaciones aprobadas por el cliente.
e Emplear los recursos que garanticen la calidad de los

trabajos.

E.2 Supervisor de Soldadura
e Asegurar que se cumplan los procedimientos de soldadura
e La secuencia de soldeo del horno
e Evitar que se detenga la soldadura

e Contar con equipos y personal en stand y contingencias

E.3 Ingeniero de calidad
e Verificar el uso de Procedimientos de soldadura
e Controlar las actividades de soldadura de manera
preventiva
e Mantener y registrar todas las actividades de control.
e Verificar que se utilicen los equipos adecuados y se

controle la temperatura de precalentamiento.
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e Verificar que se cumpla la secuencia de soldadura del

homo

e Hacer cumplir el presente procedimiento.

F. ANEXOS
- Especificaciones de procedimientos de soldadura virola a
Virola (Shell to Shell) Brida BYC/PEM-10-10)
- Croquis de la secuencia de soldadura Horno Rotatorio

(BYC/PEM-10-02)
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3.11 ALINEAMIENTO DEL HORNO ROTATORIO (ROTARY

KILN)

A. OBJETO
El presente procedimiento tiene por objeto establecer las acciones y
el método que CONSORCIO ByC, aplicara para el alineamiento

(Gramilado) del Horno Rotatorio (Rotary Kiln)

B. ALCANCE
El procedimiento se aplica desde la preparacion 'y
acondicionamiento de los equipos e instrumentos para el
alineamiento, hasta la lectura final en 6 circunstancias distintas a lo

largo del horno.

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

enumeraran con letras del 01 al 12.

C. DOCUMENTACION DE REFERENCIA
e Planos de Disefio dados por el fabricante (PFR4364.3)
e Planos de Montaje
e Packing List de los equipos y accesorios
e Norma ISO 9001:2000 Sistemas de Gestion de Calidad-

Requeridos
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D. DEFINICIONES

e Acondicionamiento para montaje
Actividad de preparacion de un elemento a ser Izado o ubicado
en una posicion definida.

o Izaje
Actividad de Movilizacion o desplazamiento de un elemento a
una posicion determinada.

e Zona de Maniobras
Lugar demarcado y sefializado donde se realiza trabajos de
montaje

e QA/QC
Es una forma escrita para abreviar la frase aseguramiento y
control de calidad viene del término en ingles Quality

Assurnace/ Quality Control.

E. EJECUCION
E.1 Metodologia
Se tomaran 2 lecturas en 6 circunferencias a lo largo del
horno, para lo cual se instalaran 2 relojes comparadores en los
extremos del horno y 4 reglas milimétricas colocadas cerca de
las 4 juntas de soldadura del horno; estas circunferencias seran
divididas en 12 partes iguales y numeradas, con la finalidad de
tomar la lectura en estos 12 puntos a lo largo de la

circunferencia. (Ver Grafico 1)
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E.2 Equipos y herramientas para el Montaje

e 02 relojes comparadores

e 04 reglas milimétricas

e Gramil de alturas (0-300mm x 0.02)
e Herramientas para Girar el Horno

e Maletin mecanico y eléctrico

e Marcadores de metal

E.3 Personal Técnico Calificado
Por ser un trabajo critico, cargas en suspension pesadas y
principal para la operacion del Homo, Consorcio BYC, contara
con el personal especializado en estos trabajos, los cuales son
reconocidos por Supervision de CPSSA, a continuacion se
describe.
e 01 Supervisor (Alineamiento)
e 03 Oficiales
e 02 Ayudantes

e 01 Operador del Horno
E.4 Alineamiento del Horno Rotatorio

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

se realizard 12 lecturas en cada circunferencia, estas

e ... - __ ____ ___________ _________ .}
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circunferencias se describen a continuacion.

e Punto "A” una circunferencia cerca de la zona de
Descarga del horno

e Punto “B” una circunferencia entre la Junta de la
Virola 1 y Virola 2

e Punto “C” una circunferencia entre la Junta de la
Virola 2 y Virola 3

e Punto “D” una circunferencia entre la Junta de la
Virola 3 y Virola 4

e Punto “E” una circunferencia entre la Junta de la
Virola S y Virola 5

e Punto “F” una circunferencia entre de la zona de

alimentacion del homno.

Luego estas circunferencias (A,B,C,D,E F) seran divididas en
12 partes iguales y seran marcadas con nameros del 1 al 12,
con la finalidad que en dicho puntos, se tomen lecturas con el

reloj comparador y el gramil de alturas.

b) Se instalaran un reloj comparador en el punto “A” zona de
descarga, y otro en la Zona de Alimentacion Punto “F”, en
los Puntos B, C, D, E, se colocaran reglas milimétricas;

estos medidores se instalaran a una distancia fija de la

L
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circunferencia del horno y en los puntos de referencia para
ver el alineamiento.

c) Luego se procedera a girar el horno cada 30°, para tomar
las lecturas dadas por el reloj comparador y el gramil de

alturas.

d) Luego de la primera lectura en las 6 circunferencias, se
procedera a tomar la segunda lectura en las mismas 6
circunferencias siguiendo los mismos pasos para la

primera.

E.5 Seguridad para la ejecucion de estos trabajos
Todos los trabajos para el Proceso de Gramilado, se ejecutaran
con las medidas de seguridad necesaria y se coordinara con el
jefe y supervisor de seguridad de nuestra empresa y CPSAA,
de tal manera que se ejecuten trabajos seguros.
Se dio charlas se seguridad al personal para trabajos de lzaje,
cargas suspendidas y maniobras los cuales seran registrados en

los siguientes formatos:

e Formato para trabajos en caliente
e Formato para trabajos en zonas confinadas
e Formato para trabajos en altura

e Formato para trabajos de 1zaje, etc.
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F. RESPONSABLES

F.1

E.2

E.3

Ingeniero Residente

Planificar y coordinar con el supervisor de montaje y el
QA/QA todas las acciones y trabajos a llevarse a cabo para el
proceso de alineamiento del Horno Rotatorio.

Planificar las acciones correctivas de los posibles defectos

encontrados en el proceso de alineamiento.

Supervisor de Montaje/Alineamiento

Trabajar en condiciones adecuadas para garantizar que las
lecturas tomadas sean correctas y verificables.

Verificar que se efectiie y registre datos que aseguren la
calidad debida del trabajo efectuado.

Empleo de los registros elaborados para el control del proceso

de alineamiento.

Ingeniero de calidad

Realizar el seguimiento y control de las actividades que
afectan al proceso de alineamiento.

Verificar que se efectie y registre datos que aseguren la
calidad debida del trabajo efectuado.

Empleo de los registros elaborados para el control del proceso

de alineamiento.
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G. ANEXOS

Protocolo de lectura del alineamiento (BYC/PEM-11-01)
Graficos comparativos del alineamiento (BYC/PEM-11-02)

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

A. OBJETO

El presente procedimiento tiene por objeto establecer las acciones y
el método por el cual CONSORCIO By(C, realizara las pruebas y
puesta en servicio de los equipos montados e instalados hasta su

liberacion y aprobacion por parte del cliente.

. ALCANCE

El procedimiento se aplica a todos los equipos y/o sistemas
montados por Consorcio ByC, desde la prueba en vacio hasta la
prueba de los subsistemas y/o sistemas acoplados sin carga, por un

periodo preestablecido o definido.

El alcance de las pruebas comprende las pruebas mecanicas
unicamente. Las cuales se realizardn en coordinacién con el

contratista de la parte eléctrica del proyecto.

. DOCUMENTACION DE REFERENCIA

e Planos de diseiio del equipo dado por el fabricante
e (atalogo del Equipo

e Manual de Operacion del equipo

e Datos de placa del equipo

e Especificaciones técnicas
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D. DEFINICIONES

e Acondicionamiento de equipos
Actividad previa de verificacion de la lubricacion, engrase, parte
eléctrica y mantenimiento del equipo para la realizacion de las
pruebas.

e Pruebas en vacio
Son pruebas de funcionamiento en un equipo desacoplado de
cualquier otro equipo o sistema de transmision.

e Puesta en servicio
Son pruebas de funcionamiento del equipo, subsistema o sistema
en las condiciones de operacion

e Pruebas con carga
Son pruebas de funcionamiento en un equipo, subsistema o
sistema acoplado con procesamiento o transporte de material

e QA/QC
Es una forma escrita para abreviar la frase aseguramiento y
control de calidad. Viene del término en ingles “Quality

Assurance/Quality Control”.
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E. EJECUCION

E.1

E.2

Metodologia

Es la forma como CONSORCIO ByC., llevara a cabo las
pruebas de equipos y puesta en servicio, para lo cual ha
elaborado registros y protocolos de pruebas de tal manera que
se asegure la calidad en el funcionamiento del equipo,

subsistema o sistema.

Equipos y herramientas para las Pruebas

Antes de iniciar las pruebas y puesta en servicio de equipos el
supervisor de montaje y el Ing. de Control de Calidad, deben
hacer un check list, de la lubricacion, mantenimiento,
conexiones eléctricas y parametros que aseguren la correcta
operacion de los equipos, subsistemas o sistemas. También
deben verificar el buen estado de las herramientas,
instrumentos ha utilizar, a continuacion se describe:

e Tacometro

e Sensor de temperatura (Pirometro)

e Crondémetro

e Maletin mecanico

e Nivel de mano

e 01 nivel de precision

e Wincha de 30 m

e Escuadras, Etc.
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E.3 Personal técnico calificado
Por ser un trabajo de comprobacién y verificacion para el
correcto funcionamiento del sistema de chancado de material
Consorcio BYC, cuenta con personal especializado en estos
trabajos.
e 01 Mecanico de alineamiento
e 01 Mecanico de equipos

e Operarios

E.4 Pruebas en Vacio
Las pruebas en vacio comprenden a los siguientes equipos:
e Motor principal 1A
e Motor principal 1B
e Reductor principal 1A
e Reductor principal 1B
e Motor secundarios 1A y 1B respectivamente
e Reductores secundarios 1A y 1B respectivamente
e Pifion y corona de transmision
e Sistema hidraulico de retencion

Las pruebas en vacio6 se realizaran de acuerdo a lo siguiente



- 105 -

Prueba de desacople:
Desacoplar los motores del sistema de transmision o reductor,
para que estos motores trabajen en vacid, por un tiempo de 8

h/d durante 2 a 3dias.

Pruebas del sistema sin carga,
Se acoplaran los motores con el reductor y/o sistema de
transmision para que los equipos trabajen en forma Optima por

un tiempo de 8 h/d durante 3 dias.

1. Estos equipos y sistemas deben operar en forma optima y
con la performance requerida; algun defecto en el
alineamiento y mala instalaciéon de los equipos seran
corregidos por nuestro personal técnico.

2. Para el normal desarrollo de las pruebas CPSAA debe de
entregar los equipos energizados en el plazo que indica el
cronograma.

3. Consorcio ByC, no es responsable de la mala operacion de
los equipos suministrados por CPSAA, por defectos

propios en el equipo.
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E.5 Seguridad para la ejecucion de estos trabajos
Todas las pruebas de equipos, subsistemas o sistemas se
ejecutaran con las medidas de seguridad necesarias y se
coordinara con el jefe y supervisor de seguridad de nuestra
empresa y CPSAA, de tal manera que se ejecuten trabajos
seguros. Para llevar a cabo este control de trabajo seguro se

efectud lo siguiente:

Se delimitaron las zonas de trabajo, para evitar posibles causas

de accidentes.

Se dio charlas de seguridad al personal para trabajos de lzaje,
cargas suspendidas y maniobras los cuales seran registrados

en lo siguientes formatos:

e Formato para trabajos en zonas confinadas
e Formato para trabajos en altura

e Formato para trabajos de lzaje. etc.

F. RESPONSABLES
F.1 Ingeniero Residente
Planificar y coordinar con el supervisor de montaje y el
QA/QC todas las acciones y recursos necesarios para el

desarrollo de las pruebas por el tiempo requerido.
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Planificar las acciones correctivas de los posibles defectos
encontrados en el en la instalacion del equipo, subsistema y

sistema.

F.2 Supervisor de Montaje
Trabajar en condiciones adecuadas para garantizar el
desarrollo normal del cronograma de pruebas de los equipos,
subsistemas y sistemas.
Coordinar con la supervision de CMA el programa de la

realizacion de las pruebas.

F.3 Ingeniero de calidad
Realizar el seguimiento y control de las actividades que
afectan al proceso de las pruebas.
Verificar que se efectué y registre datos que aseguren la
calidad debida del trabajo efectuado.
Empleo de los registros elaborados para las pruebas en vacio y

pruebas con carga de los equipos, subsistemas y sistemas.

G. ANEXOS

Protocolo de pruebas en vacio de equipos (BYC/PEM-12-01)
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CAPITULO 4

VENTAJAS ENERGETICAS

VENTAJAS TERMICAS

El consumo de combustible en los hornos rotatorios se ha reducido, mejorado
su rendimiento térmico, mediante la utilizacidén de tecnologias modernas para
la fabricacion de éstos y con el incremento de produccion, utilizando hornos

de mayores tamaifios y mas eficientes.

También permiten ajustar las condiciones de transferencia de calor
(combustion directa o indirecta, flujos en co-corriente o en contracorriente)

posibilitando asi un alto grado de control sobre el proceso.

Los hornos rotatorios usan una gama variada de combustibles solidos,
liquidos y gaseosos, donde los combustibles mas usados son el carbon y el
coke de petroleo por su bajo costo. A diferencia los hornos verticales tienen
restringida su aplicacion al uso de combustibles de bajo contenido de material

volatil,

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

carbon bituminoso y en menor cantidad bunker o residual como combustible
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para la calcinacion del material, lo cual le permitira ahorrar y disminuir el

costo de produccion.

El resto de equipos y sistemas mecanicos complementarios del horno operan
con energia eléctrica lo que permite mejorar su eficiencia energética con un

bajo costo de operacion.
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VENTAJAS PRODUCTIVAS

Tecnolbégicamente las principales ventajas del hormo rotatorio convencional

son la amplia escala de produccion, en la actualidad un hormno moderno puede

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

restringida su capacidad de produccidn, el limite maximo de aplicacion

establecido en la practica es de 700 TPD.

En este sentido el horno rotatorio del presente estudio procesa 35 t/h de

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

t/h de escoria aproximadamente.

Ventajas de los hornos verticales en la indusiria del cemenio

>

Como ventajas principales de los hornos verticales (Vertical Shaft Kiln)
se pueden mencionar: El bajo capital de inversion inicial que reduce la
barrera de entrada al negocio cementero el cual es normalmente
elevado, la versatilidad tecnologica que integra las etapas de calcinacion
y enfriamiento en un solo equipo, el uso de carbones de baja capacidad
calorifica, la obtencion de clinker de calidad homogénea, su versatilidad
para integrarse con multiples unidades de proceso y en una perspectiva
global permite generar polos de desarrollo industrial en lugares de

escaso despegue economico.

Por otro lado, de acuerdo a las caracteristicas tecnologicas de los hornos

verticales (VSK) podrian instalarse y operar en mercados regionales de
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pequeiia o mediana envergadura, que ademas deben presentar
limitaciones o dificultades en sus vias de transporte y estar ubicados

fuera del ambito de influencia de un operador cementero convencional.



CAPITULO 5

IMPACTO AMBIENTAL

El proyecto “Montaje de Horno Rotatorio y Accesorios” se realizé bajo el Plan de

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

finalidad de:

»  Aplicar y cumplir los estandares de seguridad y medio ambiente exigidos por
Cementos Pacasmayo y por las Normas Peruanas.

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

»  Motivar a los trabajadores hacia el empleo permanente de las practicas seguras
de trabajo en sus actividades cotidianas.

»  Registrar estadisticas de incidentes e accidentes para evaluarlos mensualmente

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

Durante la ejecucion del proyecto “Montaje de Horno rotatorio y Accesorios” se fue
acumulando desechos generados por el proceso de montaje tales como: restos
metalicos, restos de madera y desechos organicos, los cuales fueron retirados e

eliminados periodicamente hasta ser retirados por completo al término de la obra.
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A continuacion de describe el impacto ambiental que se producira durante la

operaci

hornos.

S.1

on de la planta de calcinaciéon y la calcinacion del mineral de zinc en los

EMISIONES CONTAMINATES

Las principales emisiones de gases contaminantes seran producidas durante la
calcinacion del mineral tanto en el horno rotatorio como en los hornos
verticales, para evitar y minimizar estas emisiones. En la Planta de
Calcinacion, el gas que se emite del proceso, es conducido a un sistema de
filtros de mangas, para la captacion de los solidos finos remanentes, una vez
recuperado todo el 6xido de zinc, los gases limpios a una temperatura de 150
°C, son expulsados al medio ambiente, un analisis caracteristico de esos gases

se muestra a continuacion:

( Descripcion Cantidad Dimensiones
Flujo 50,000 m/h
Particulas sdlidas <100 mgim>
Temperatura de salida 150 *C
Agua 4.3 Yo
Oxigeno 53 Yo
Dioxido de carbono i 19.6 %
Mondxido de carbono 832.2 ppm
Otros 2.83 Y

Cuadro 5.1-1: Gases producidos durante el proceso de calcinacion
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IMPACTO SOBRE EL AMBIENTE FISICO

S.2.1

S.2.2

5.2.3

5.2.4

TOPOGRAFIA
Se tendra pequenas modificaciones en el area de planta de calcinacion,
mientras que en los botaderos de escoria, sera leve dada la poca altura

de los botaderos de desmonte.

CALIDAD DEL AIRE

En el area del proyecto se determind, concentraciones de material
particulado en suspension menores de 10 micras (PM-10), plomo (Pb),
arsénico (As) y Zinc (Zn) con concentraciones muy por debajo de los

limites permisibles indicados en la R.M. N° 315-96-EM/VMM.

RUIDO

En la planta el ruido sera principalmente producido por la seccion de
trituracion y transportadores de arrastre de materia, este nivel de ruido
se estima en 80 dB a 100 m de distancia.

Los trabajadores utilizaran tapones auditivos como método de
seguridad. En cuanto al entorno existen centros poblados cercanos que

podrian ser afectados.

EROSION DE SUELOS
Los impactos que podrian afectar el suelo, se debe a la remocion y

erosion que a veces acarrea las modificaciones de la superficie
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relacionadas al proyecto. La planta de zinc, alterara aproximadamente

3,4 hectareas de suelo superficial.

ANALISIS COSTO BENEFICIO AMBIENTAL

5.3.1

5.3.2

5.3.3

USO DE LA TIERRA
Se estima que los trabajos a efectuarse en la planta de calcinacion,
tendra un impacto sobre 3.40 hectareas de terreno, lo cuales no son

terrenos agricolas.

IMPACTO SOBRE LA POBLACION

Con las actividades de la planta de calcinacion se presentan varios
riesgos de posible contaminacion y afectacion, ya que a los
alrededores hay poblaciones, asentamientos humanos y otras
actividades productivas, un inadecuado manejo de desechos solidos y
liquidos e emisiones de gases a la atmosfera por encima de los limites

maximos permitidos podrian ocasionar perjuicios a la poblacion.

TRANSPORTE Y COMUNICACIONES

El mineral sera transportado por 75 camiones de la mina ubicada en la
provincia de Bongara (Amazonas) a la planta de calcinacion ubicada
en Pacasmayo, la que tendra un impacto positivo en el transporte y

comunicaciones para los pobladores de las zonas.
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ECONOMIiA LOCAL Y REGIONAL

Asi mismo, entre los impactos positivos se prevé que durante la
construccion de la infraestructura de la planta de calcinacion se dara
inicialmente empleo a 300 personas directas e indirectas, procedentes

principalmente de la localidad de Pacasmayo

Cuando se inicien las operaciones en la planta, la Empresa empleara
directamente a 132 personas, el costo social del desplazamiento de la
fuerza laboral sera minimo, ya que el personal vivira en la cuidad de

Pacasmayo.

ANALISIS CUALITATIVO DEL COSTO-BENEFICIO

Al ser dificil de estimar el costo-beneficio ambiental en términos
cuantitativos que generara esta planta a la poblacion
local/regional/nacional y considerando las limitaciones inherentes en
la aplicacion de técnicas de un Analisis Costo Beneficio Ambiental, se
ha adoptado un enfoque cualitativo asignandose a cada uno de los
principales recursos naturales y socio-econémicos que pudieran ser
afectados por el Proyecto, una clasificacion de impacto relativo

asignandoles tres categorias: Positivo, Neutro y Negativo.
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En el siguiente cuadro 5.3.5-1

se muestran los impactos en los

distintos recursos a nivel local, regional y nacional.

Recurso Impactos
Local |  Regional Nacional
Educacion Positivo Positivo Posilivo
Salud Positivo Pos:tivo Positive
Organizaciones comunitarias | Positivo Pos:tivo Positivo
Ganancias tributarias Positivo Positivo Positivo
Niveles de vida Positivo Positivo Positivo
Bienes y servicios Positivo Positivo Neutro
Empleo indirecto Positivo Posiivo Neutro
Caminos y comunicaciones Positivo Positivo Neutro
' Empleo directo Positivo Positivo Neutro
Costo de vida Negativo Negativo Neutro
Uso de tierras Negativo Negativo Neutro
Uso de aguas Negativo Negativo Neutro
Migracién Negativo Negativo Neutro
‘Reubicacion de familias Negativo Negativo Neutro
Estaticos | Negativo Negativo Neutro

Cuadro 5.3.5-1: impacto de recursos a nivel local, regional y nacional
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6.2

CAPITULO 6

COSTOS

COSTO DE INSTALACION DE LA PLANTA DE CALCINACION

La construccion total de la planta de calcinacion para la produccion de oxido
de zinc hasta su funcionamiento y produccion demandd a Cementos
Pacasmayo una inversion de unos US$34.5 millones. Dicha planta se abastece
de zinc extraido por la subsidiaria Corianta S.A. y cuenta con una capacidad

de produccion de aproximadamente 50,000 TM anuales.

COSTO DEL MONTAJE MECANICO

En el proyecto “Montaje de Horno Rotatorio y accesorios” el presupuesto se
realizo bajo la modalidad de Precios Unitarios donde el costo tinal del
proyecto contractualmente fue igual a la multiplicaciéon de los precios

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

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

inicial
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CONTRATO: Montzje del Horno Rotatoxio v Accesorios

X* de Coutraro: 2020 ~ 0128/2006
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43 PPy .81, 87488 COVAETY T8 SALL S ECE 1 375303; a6 328730
Y] AL 0 TrA ST ROLER TAR \ET 1 : 1.50
[ Y E T RIS L R
5 s 1 193.80
€ pri s = A$7.30
57 (81 LO8 880 v 3 2513.20;
43I T3T VOVARLE BOTTAN Puk TR Y 1§3353] 3350
[ToTaLEnUES ] L 542,310.00] | 8:02558.40]  802,858.10)

Cuadro 6.1: costo de montaje del horno segun contrato inicial
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En la ejecucion del proyecto los costos se incrementaron en un 8.7% por

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

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

trabajos adicionales. En el cuadro 6.2 se muestra el costo de estos trabajos

ADENDA CONTRATO: Moncaje del Hono Rotesorio v Accesorios

N de Coutrato: 2020 — 00252006 |
TEN OESCRIPCION (23] FI30 FIg3zal COST0 CF HONT A2
CONTRALTUAL UHITARIO| T CoTRACTY, Al TOTAL REAL
Kgs Kge U 8Ky us ue
SUMIMEIG. 12DACACION & IN3L3IACICN O INSerios
1 |msialicos enbase de pidones rejuclonss y motares 1 233 i3] 248 648.20
ALZ QAL y 1E/GZAMEIR0 de =Mas & AKige
2 Jchiifwog on lad oamillds Butois g Lullies 1 13 A73<3] 243 1,609.40
Suministro. fadncacion y mordaje de |airms ae niveiacion
PAA PAMIAS BAsS (& MO Faduetorn pANas y paines 1 329 152784) 220 $.240.84
SUNICAANG, TADACACION y MOTEA]E OF 10 ITEIaS Gl
> \iabezs O€ 58104 06 Dimd 1 333 3:272) 282 2.332.10
fadificecion A2 toiva colecions o2t acllo ds descaya ol
z e T 233 32% 323.3¢
SO0, 130N A ur y HOTAS 0c §8:2m 3 G
& Jenhemiznio 6= homo coniutena o8 1 12"y 62801108 1 339 423 2,333.24
Repaiat i d= fugas e &als on chumatsiss o
T {onlires 1 330 29253  d.04 1.456.80
ASSNEMIEND 0 Diertes 02 Cataina (on K8 piores ce
3 |acclonamisnio 1 3133 3423300 Sas 135614
QUMM fanfcacn y monigs a2 anilld d2 ursn
2 el lunw y (oivd d= nkiresy 1 239 229274) 220 6.430.78
Sminairs, fabricadony mariaje de barandas d=bases |
B o112 4 daelhono ! 330 igizel) 33 4,683.54
EUMIMIEI0. 1a01CECIon y MOTKG(E dt \0S 0¢ (a5 larias T
1 jasthaemo 1 333 ezai] 1é3 133 33/
Calitvac i#n y acond.cionamisito del alsiema g |
12 |icaoni ds 163 polres d=stancion. 1 333 @2s3C3) 163 |
SUMitisnL, fdvacaon y itanidje de suparle supeilor e
15 JIfferior v Quarda SoRans CE caalina 1 332 SR S| 282 2.924.53!
ACONBILIaNaMISTK0 J& eleMar:iod O Syelion oF 198
= [Yuoos ¢ 16 catalnd 1 333 152G 423 60640
Suminstro, [ANICALION y MArkaje de nalos pang |
12 |Bjacion de Lenatrids ; 333 21743 333 248.95)
[lusaLEnusy [ 18man] [ $0.00]  $36,199.47)

Cuadro 6.2-2: Costo de trabajos adicionales en el horno
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Finalmente el costo que demando en total el montaje de; horno rotatorio

puede verse en el cuadro 6.2-3.

Resumen de costo de montaje del Horno rotatorio

Item Descripcién Unidad Costo
Montaje de Homo Rotatono y Accesorios Segin
2 contrato: 2020 — 0128/2006 USS Siinc et
02 | Trabajos Adicionales (Adenda al contrato) US$ 35,199.47

Total $439,757.57

Cuadro 6.2-3: Costo total montaje de horno



1.

CONCLUSIONES

La verificacion y el replanteo de las obras civiles es indispensable que se realice,
por si existe alguna variacion respecto a los planos mecanicos y especificaciones
técnicas dadas por el fabricante; esto dara un grado de seguridad a los trabajos de
montaje. Si las medidas no estan dentro de las tolerancias el contratista debe

solicitar al cliente la correccion, modificacion o replanteo respectivo

En este mismo sentido es de suma importancia ejecutar al inicio de los trabajos la
verificacion y el control dimensional de las partes y componentes principales del
horno, una variacion considerable respecto a lo especificado en los planos,
manuales o catalogos puede ocasionar retraso, modificaciones, imprevistos,

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

Por ser un trabajo especializado y alta precision donde existen componentes y
partes que pesan hasta 98000 kg. y equipos mecanizados; es crucial contar con
herramientas, instrumentos calibrados, personal técnico calificado con
experiencia en estos tipos de trabajos. Un mal alineamiento, nivelacion o
medicion al micio y durante los trabajos, podria ocasionar y conllevar serios
problemas después, cuando estos estén sometidas a cargas y pesos grandes

dificultandose seriamente su correccion, por la necesidad de requerir
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herramientas y equipos de maniobra adicionales de mayor capacidad, lo que con
llevaria a mayor costos para la empresa contratista y posibles perdidas

economicas.

El correcto alineamiento de las 04 estaciones de apoyo del horno es crucial para
garantizar el adecuado montaje e inclinacion del horno, en la practica para
conseguir esto es imprescindible unir el centro de la estacion 01 con el centro de
la estacion 04, el cual es paralelo al eje central del homo. Este eje se tomara
como referencia para ubicar las otras estaciones y demas componentes y equipos

del hormo.

Para garantizar la calidad en los trabajos de soldadura en el cuerpo (casco) del
homo, es imprescindible cumplir con el procedimiento y secuencia de soldadura
establecido; un inadecuado proceso de soldadura podria ocasionar deformacion
del casco, por calentamiento continuo en una misma zona de soldeo o por

enfriamiento bruscos, cuando se detenga la soldadura.

Un precalentamiento inadecuado de la plancha base podria originar f(isuras en la
soldadura, por lo que se tendria que retirar y volver a soldar, lo cual retrasaria el

trabajo y generaria sobre costos.



7.

10.
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El equipo encargado de ejecutar el proyecto debe planificar adecuadamente la
secuencia de trabajos de montaje y realizar un seguimiento segun lo planificado.
Esto permite optimizar el uso de los recursos y corregir algun inconveniente
tempranamente. Una adecuada planificacion evitaria improvisaciones, pérdidas y

accidentes que lamentar.

El uso de protocolos y registros de calidad durante la ejecucion del proyecto ha
permitido y demostrado que son vitales para verificar, asegurar, corregir, validar,
rechazar y liberar un trabajo o actividad y deben ser aceptados por las partes

(cliente —contratista-supervisor).

Para la realizacion de las pruebas en vacio de los equipos y motores es necesario
previamente:

o Verificar el estado actual mediante una inspeccion interior y exterior

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

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

las pruebas sin inconvenientes.

Por ser un trabajo de alto riesgo, con cargas suspendidas de gran peso, es
indispensable que se ejecute un plan de seguridad y medio ambiente acorde a los
trabajos realizados. El uso estricto de EPP, la evaluacion de los riesgos del
trabajo antes de iniciar una actividad, la coordinacion, comunicacion vy las
charlas de seguridad de 5 minutos, minimizaran las posibilidades de que ocurra

incidentes, accidentes graves y pérdidas para el contratista.
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11. Finalmente este informe aporta criterios, formas y métodos para el montaje
mecanico de hornos rotatorios de manera adecuada y correcta, tal como se

ejecuto con el horno de la planta de calcinacion.
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ANEXO A

PROTOCOLOS DIMENSIONALES
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PLAN DE GESTION DE CALIDAD

BYC/POC-01-01

CONSORCIOBYC

HORNO ROTATORIO HOIA e
REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL FECHA 14/04/07
SHELL (VIROLA) EDICION 01

[ CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYO S.A.A.

Fecha control:14/04/2007

L.

IDENTIFICACION

Virola: Virola 05 (SHELL N°5)

Proyecto: Montajc de Horno Rotatorio

Material: ASTM A36 — Acero Estructural
Realizado por: Ing. de Control de Calidad

Plano N° : PFR4364.3 Package N°: PFHZY 6/57 Peso Neto = 62550 Ky

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLQO EN CASOS NECESARTOS):

]

y
-

2y

 R——_
%

' \)\

) I|'

. -
e
]

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

3. RESULTADOS

DIMENSIONES DIMENSION REAL DIMENSION NOMINAL | DESVIACION MAXIMA
L: Longitud promedio 13078 L = 13080 -2mm
Dy: Diametro Interior D; = 1308 D= 4300 + 8mm
D,: Diametro Interior D2 = 4306 D= 4300 + 6mm
Ds: Didmetro Interior D3 =4303 D= 4300 + 5mm
D, Diametro Interior D4 = 43035 D= 4300 + 5mm =1
E: Espesor Promedio Virola ¢ = 3.00 + 0.3mm
VERIFICACION:
e DIMENSIONES SECCIONES CONFORME
e ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONFORME v
: «  DIMENSIONES DE PARTES CONFORME
s TOLERANCIA DE LAS LONGITUDES CONFORME

' OBSERVACIONES:

El valor de “L; ¢s un promedio de 4 valores tomados luego de la recepcion de la virola en obra

(BERNIER).

“E” es el promedio de 8 valores tomados Tuego de la recepcion de las virola segiin Packege, Utilizando un Pie de rey

“D” valor medido de los extremos de la virola (Shell)

4. APROBACION FINAL

—_— —

ING. CALIDAD

ING. RESIDENTE

“SUPERVISOR /CLIENTE

PARA: o Rcvision

o Aprobacion a Implcmentacion



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

CONSORCIOBYC HORNO ROTATORIO HOJA 2des
REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL FECHA 14/04/07
SHELL (VIROLA) EDICION 01

CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYO S.A.A.
i. IDENTIFICACION

Virola: Virola 04 (SHELL N° 4)
Material: ASTM A36 — Acero Estructural

Fecha control:14/04/2007

Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio
Plano N°: PFR4264.3 Package N°: PFHZY 5/57. Peso Neto = 25750 Kg.
Realizado por: Ing. de Control de Calidad

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

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

3. RESULTADOS -

DIMENSIONES DIMENSION REAL DIMENSION NOMINAL | DESVIACION MAXIMA

L: Longitud promedio Lp =7802 L = 7800 - 2mm
Dy: Diametro Interior DI =4304 D= 4300 + 4mm
D,: Didmetro Interior D2 = 4301 D= 4300 + 6mm
Ds: Diametro Interior D3 = 4302 D;= 4300 + 3mm
Dy: Diametro Interior D4 = 4301 Di= 4300 + lmm
E: Espesor Promedio Virola e = 30.00 + 0.2mm
VERIFICACION:

e DIMENSIONES SECCIONES CONFORME

T

e ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONFORME N

« DIMENSIONES DE PARTES CONFORME | V

« TOLERANCIA DE LAS LONGITUDES CONFORME | V

OBSERVACIONES:
Elvalor de “Lp es un promedio de 4 valores tomados luego de la recepcion de la virola en obra
“E” es el promedio de 8 valores tomados luego de la recepcion de las virola segun Packege, Utilizando un Pie de rey

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

4. APROBACION FINAL B

ING. RESIDENTE

SUPERVISOR CPSAA

Eimar Rivas

ING. CALIDAD

Oswaldo Rivera

Zenon Chuckon

PARA; o Revision

o Aprobacion m [mplementaciéon
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PLAN DE GESTION DE CALIDAD
HORNO ROTATORIO

BYC/POC-01-01

CONSORCIOBYC |
[, REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL FECHA 1404107 |
' SHELL (VIROLA) EDICION [ o1 I

A

CLIENTE-CEMENTOS PACASMAYO S.A

i. IDENTIFICACION
rf‘irolu:—ﬁ'oln‘ﬂ:?‘(S‘HELl;N“—.ﬁ

Material: ASTM A36 — Acero Estructural

L%emmqmmmj_

~Proyector Miontajede Horno Rotatorjo—
Plano N°; PFR.136.1 3 Package N°: PFHZY 4/57 Peso Neto = 64850 Kg.

Realizado por: Ing. de Control de Calidad
2,

ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

<

e

IMHORTANTE: el control dimensional realiz

)/_r ek = el § [l
5‘ | L ' [ A
w —— 7~
r\? o -ahx;-?ﬁ-‘-—-g:i‘ = —5
S e | M T
- - | 5’:""

4.

(BERNIER).

“E” es el promedio de 8 valores tomados luego dc | 10 irol: N P:

(3. |RESULTADOS
DHIVENSIONES BHAEHONREAT—-DIMENSION-NOMINAL—-DESVIACION-MAXIMA
'|L: Longitud promedio — 14190 L =14200 - 4mm
Dy: Diametro Interior DI =4298 D;= 4300 - 2mm
D,: Didmetro Interior D2 = 4303 D= 4300 + 3mm S_—
'D5: Diametro Interior D3 = 130! D;= 4300 + Imm
\D,: Diametro Interior D4 = 4304 D;= 4300 + 4mm
\E: Espesor Promedio Virola e = 3000 + 0.2mm
'VERIFICACION:
e DIMENSIONES SECCIONES CONFORME
+ ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONFORME N
e DIMENSIONES DE PARTES CONFORME V
e TOLERANCIA DE LAS LONGITUDES CONFORME N
' |OBSERVACIONES:
El valor de “Les un promedio de 4 valores tomados tuego de lajrecepcion de tavirotajen obra
cge, Utilizando un Pie de rey

“D” valor medido de los extremos de la virola

(Shell)

APROBACION FINAL
|7 ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR CPSAA
Eimar Rivas Oswaldo Rivera Zenon Chuckon

PARA:

o Revisiéon o Aprobacion

s [mplcmentacion
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PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-01
CONSORCIOBYC HORNO ROTATORIO HOIA 4des
REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL e oA
SHELL (VIROLA) EDICION 01
CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYO S.A.A. T
1. IDENTIFICACION
Virola: Vivola 02 (SHELL N*®2) Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio
Material: ASTM A36 — Acero Estructural - pjano N° : PFR4364 3 Package N°: PFHZY 3/57. Peso Neto = 64200 K.

Realizado por: Ing. de Control de Calidad

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

% | X
- | \
\- _ \ . -
Y

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

3. RESULTADOS

DIMENSIONES DIMENSION REAL DIMENSION NOMINAL | DESVIACION MAXIMA

L: Longitud promedio Ly = 14004 L = 14000 + 4mim
D;: Diametro Interior D1 =430 D;= 4300 + Smm
D,: Diametro Interior D2 = 4294 D= 4300 - 6mm
Ds: Diametro Interior D3 = 4301 D;= 4300 + Inum
D,: Diametro Interior D4 = 4304 D;= 4300 + dmm
E: Espesor Promedio Virola c = 30.00 i 0. 30mim
VERIFICACION:

¢ DIMENSIONES SECCIONES CONFORME

¢ ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONFORME N

o DIMENSIONES DE PARTES CONFORME v

e TOLERANCIA DE LAS LONGITUDES | CONFORME v
OBSERVACIONES:

Elvalorde “L;y es un promedio de 4 valores tomados luego de la recepeion de la virola en obra

“E” cs el promedio de 8 valorcs tomados luego de la recepcion de las virola segin Packege, Utilizando un Pie de rey
(BERNIER).

“D” valor medido de los extrcmos de la virola (Shell)

4. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR CPSAA
Eimar Rivas Oswaldo Rivera Zenon Chuckon
PARA: o Revision o Aprobacion a Implementacion



ONSORCIOBYC

PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-01
HORNO ROTATORIO HOJA Sdes
_REGISTRO DE CONTROL DIMENSIONAL FECHA 14/04/07
SHELL (VIROLA) EDICION 01

CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYOSAA. W
: ;

1. IDENTIFICACION

Vjrola: Virala 01 (SHELL N 1) Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio

l\/tmerial: ASTM A36 — Acero Estructural
Realizado por: Ing. de Control de Calidad

Plano N° : PFR43064 3

Package N°: PFHZY 2/57, Peso Neto = 70200 Kg.

2| ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

= -
/ / —
k @4 - ' = =
N i e | |
| N Y T |
2 ¥ , ] %/ ,! O-..."l Iﬂ
/ F, .I — \ 1 J.'l q,lll
. 1~ ' f . — -1
I/ -d-‘.'_\_\_'_'-. { [
‘ k L | = |
— I|I ‘__—--_JI
[IMPORTANTE: el control d%measienal—reah%dee&d&_aeuerde-a—k\s-n di
3. RESULTADOS
SO RE AL DIMENSION NOMINAL —DESVIACION-MAXIMA
L: Longitud promedio———— . L = 14760 --Smm
[—Diametro-Interior — D;= 4300 +4mm
DyDiametro [nterior D2={302 Dy= 4300 + 2Hn
Ds:-Didmetro Interior P3-=-430% D= 4300 + 5mm
Dz-Diametro Interior D4 = 1303 Dr=—4300 3mm
~EspesorPromedio-Virota e ¢ = 30.00 +0.3mm
VIERIFICACION:
s DIMENSIONES SECCIONES CONFORME
e "ELIMINACION DEINTERFERENCIAS CONFORME v
= OO ]
o~ DIMENSIONES DE PARTES CONFORME N
e TOLERANCIA DE LASLONGITUDES CONFORME |V
OBSERVACIONES:
El'vatorde“Lp csunpromedio de 4 vatores tomados Tuego dcla recepcion de Ia virola en obra

(BERNIER).

“E™¢s cl' promedio de 8 valorcs tomados lucgo dec la recepcion dc.las virola segun FaCkcge., Utilizando un Pic de rcy

“y valor medido de los extremos de Ia virola (Shell)

4/ APROBACION FINAL

ING. CALIDAD

ING. RESIDENTE
Oswaldo Rivera

SUPERVISOR CPSAA

Zenon Chuckon

Eimar Rivas

—_—

PARA: o Revisiéon 0 Aprobacion

a [mplementacion



+ < PLAN DE GESTION DE CALIDAD |  BYC/POC-01-01
CONSORCIOBYC HOJA 1del
PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 04/11/06
PERNOS -~ CORONA (GEAR) EDICION 00
CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYO S.A A, I Fecha control: 04/11/2006
. IDENTIFICACION
Equipo y/0 Elemento : Pernos de ensamble de la Corona (GEAR) Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio
Matenal: Plano N°: MI1.1.5.6/21613 Package N°: PFHZY-13/57 PFHZY-14/57
Realizado por: Ing. de Control de Calidad
2. ESQUEMA DIMENSIONAL: VISTA ISOMETRICA (PERNOS-CATALINA)
Ip 01
? LA
; - l l ‘ dp 01
MIH‘]mllhlihmn'll’l‘ l \1
IMPORTANTE: el control dimensional realizado es de
acuerdo a las medidas nominales del plano y gratico mostrado
3. RESULTADOS
DIMENSIONES DIMENSION REAL (mm) i glifﬁﬁilffm) DESVIACION MANIMA (mm)
Radiales
dp;: Didmetro perno radial dpg; =34.9 dpo; =56 1.1
dpoy: Diametro perno radial , dpo2 =56 1.1
dpo3: Didametro pemo radial dpoy =56 .
dpyy: D1ametro pemo radial dpoy =56 3.
dp05 Diametro pemo radial dpes =35.0 | i Qtoj =56
dpos: Didmetro pemo radial dpos =56 0.8
dpg7: Didmetro pemo radial dpg7 =55.1 dpg7 =56 .
dpgs: Diametro perno radial dpog =56 3.
Axial
| dpoo: Didmetro perno axial dpgo = 50 dpgg =48 2.0
dpo]oi Diametro PeEmo axial (.lpom =48 2.
Longitud de perno
Ipo;: Longitud perno radial lpg; = 410 2.
lpgp: Longitud perno Axial Ipg lpgz = 600
VERIFICACION:
. DIMENSIONES SECCIONES CONFORME
. ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONFORME v
. DIMENSIONES DE PARTES CONFORME v
e  TOLERANCIA DE L.AS LONGITUDES CONFORME
OBSERVACIONES: -
Los pernos dpos =60. Imm y dpgg =59.0mm son los permos de ajuste de la catalina, las cuales estan coditicados con sus respectivos
_ilﬁujeros
4. APROBACION FINAL
ING. RESIDENTE SUPERVISOR / CLIENTE

ING. CALIDAD

PARA.: a Revision o Aprobacion m Implementacion



CONSORCIOBYC

PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-01
HOJA I de2
PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 04/11/06
CORONA (GEAR) EDICION 01

CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYO S.AA.

Fecha conl_rol:

08/11/2006

1. IDENTIFICACION
Equipo y/o Elemento : CORONA ( HALF GEAR)

Matenal: ASTM A——-—-— Plano N°: ML1.5.6/21613

Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio

Package N°: PFIZY-13/57.

PFHZY-14/57

Realizado por: Ing. de Control de Calidad Peso Neto: 8210 x 2 Pza. = 16420 Kg
Z ESQUEMA DIMENSEONAL — VISTA ISOMETRICA (GEAR)
//// | \\
e | remwereomes N\
; _________A\

10w - K. \/
\\\\\ i ////

IMPORTANTE: el control dimensional realizado es de

acucrdo a las medidas nominales del plano y grafico mostrado

3. RESULTADOS
DIMENSIONES DIVFNSION RIAL (i) | DIMENSION NOMINAL (mm.) | PHHHACTONAIARINA
mnL.
Didmetros del cuerpo de la Corona (Gear)
Dy;: Didmetro Interior Doj 6123 Da - 61255 Doy =6126 1.0
Dy2: Diametro Exterior Dix*6215 D 6126 Doz =6216 1.0
Do3: Diametro a dientes Dy <6339 1303 =6359 1.0
Dos: Didmetro a agujeros transversales Dus 56K o, 3681 Doy =5680 1.0
Didmetros agujeros de pemos de ensamble radiales
Dpoi: Diametro de agujero D~ 58.00 Dy =37.00 Dpoy = S8 1.0
Dpo: Diametro de agujero Dpu: -~ 58.00 Deaz  58.00 Dpoz = 58 0.0
Dre: Diametro de agujero Dros 58.00 D 58.20 Doz = S8 0.2
Dpes: Diametro de agujero Dyas 39.20 Dy - 39.50 Dpoy = 58 1.5
Dpes: Diametro de agujero Dpos  38.00 D 57.50 Dpos = 58 0.5
Dpos: Diametro de agujero Dpo, 58.30 Dy, =58.20 Dpos = 58 0.3
Dpoy: Diametro de agujero Dpo: 58,70 Deor  58.-10 Dpor = 58 0.7
Dpeg: Diametro de agujero Dy 58.50 Dyes —38.90 Dpog = 58 0.9
Diametros agujeros de pemos Axiales de ensamble
Dppar: Diametro de agujero Dppn — 49.70 Dy =+49.70 Depor =30 0.3
|_Depip: Diametro de agujero Dppa 49.80 Dppar  49.80 Dppoz =350 0.2
VERIFICACION:
. DIMENSIONES SECCIONES CONFORME
. ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONI'ORME v
< DIMENSIONES DE PARTES CONFORME v
. TOILERANCIA DE 1.AS LONGITUDES CONFORME V
OBSERVACIONES:

La Corona (Gear) esta conformada por dos partes (Half Gear) idénticas, las cuales son ensambladas con 8 pemos rfadiales y 2 axiales

| agujero

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

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

4.

APROBACION FINAL

ING. CALIDAD

ING. RESIDENTE

SUPERVISOR / CLIENTE

PARA: o Revision

o Aprobacion

= lmplementacion




PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-01
CONSORCIOBYC HOJA 2de2
PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 04/11/06
CORONA (GEAR) EDICION 01
CORONA (GEAR)

PARA:

o Revisiéon

Union de la Corona
(Half Gear)

o Aprobacion = [mplementacion




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

CONSORCIOBYC HOJA 1de 2
PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 24/11/06
] POLINES (Supporting Roller) EDICION 01

CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYO S.A.A. [ Fecha control: 2171172006
1. IDENTIFICACION
Equipo y/o Elemento : Polines (Supporting Roller) Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio
Material: Acero Estructural Plano N° : PFR4364.3 Package N°: PFHZY 25 -28 /57
Realizado por: Ing. de Control de Calidad Supervisor BYC: Segundo Chancafe A. Fima:

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

. . " VISTA ISOMETRICA (Supporting Roller)
Esquema Dimensional de Polines

| Polines
(OM\-ILSEN) (POLINES) (cuuuissm)
| - N |
(4] \ [FX] Lm
o 7 N e

L 032 ]

i :
K"U"rsm VISTA DE PLANTA ‘O““fss“’

IMPORTANTE: el control dimensional realizado es de acuerdo

S TA LTER m a las medidas nominales del plano y grafico mostrado
3. RESULTADOS
DIMENSION REAL (mm) Valor Nominal (mm) DESVIACION
DESCRIPCION POLIN 1 POLIN 2 MAXIMA Dy-D (mm)
D 1.1 D1.2 Al D 2.1 D22 A2 Dy Ay
BASE N° 1 1500.83 | 1501.46 | 700 | 150035 | 1500.67 700 1500.0 700 1.46
BASE N°2 1500.19 | 1500.03 | 701 | 1500.51 | 1500.99 701 1500.0 700 0.99
BASE N° 3 1500.03 | 1499.71 | 700 | 150035 | 1500.99 700 1500.0 700 0.99
BASE N° 4 1501.46 | 1501.46 | 700 | 1500.83 | 1500.51 700 1500.0 700 1.46
Peso del Conjunto (Parrilla, Polines y Cojinetes) segun su Ubicacion y N° de Package
N° de Package Base N° 1 - PFHZY 25/57 Base N° 2 - PFHZY 26/57 Base N°3 - PFHZY 27/57 Base N°4 - PFHZY 28/57
Peso Neto (Kg.) 35900 35900 38700 38700
VERIFICACION: Firma Supervisor :
CPSAA
¢ DIMENSIONES SECCIONES CONFORME
¢ ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONFORME v
o  DIMENSIONES DE PARTES CONFORME | V
"« TOLERANCIA DE LAS LONGITUDES CONIFORME v
OBSERVACIONES:
Los Valores “D” fueron medidos en los extremos de los polines tal como sc muestra en la figura. En presencia del Supervisor
(Wilson Alvitez)

La méaxima variacion del diametro de los polines es de 1.46mm <> 0.097% el cual esta en ¢l rango de tolerancia

4. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR CPSAA

PARA: o Revision o Aprobacion m Implementacion



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-01
CONSORCIOBYC HOJA 2de2
PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 24/11/06
| POLINES (Supporting Roller) EDICION 01
Esquema Dimensional de Polines
L |
(CHUM*‘\SERA) (POLINES) (CHUXI SERA)
= //' ..\ \\ \:‘ '
D 1|1 // \..\'\\_ D 5.1 »
At - - -—- - I = -Ancho "A2"
|
DL.2 Dg.2
(CHUMASERA) '
Mf VISTA DE PLANTA ‘CHUMfSERN
! Bongara
|
Almacén de Pna. Norte |
carbon
\\\(\ Fabrica \\\{\
! o EJE CENTRAL @?O/
K DEL]HORNO
A
o { ey ; A | F == =
N \\ : / ;
\ (POLINES) 4 I - Lo .
¥ B -
| > | o &—D—% = é -+
& & A -
VISTA LATERAL
}‘ TECNICO SUPE g 1 SUPERVISOR CPSAA
ING. CALIDAD ING. RESIDENTE PEINIEO SUEHALYISOR HE S5 g
Eimar Rivas Oswaldo Rivera C"Sxi‘ls(’)\l:'x‘l':;:'eif“"’) Zefiom ChuEkon

PARA:

o Revision

o Aprobacion

s Implementacion



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

CONSORCIOBYC

HOJA ldel
PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 10/10/06
TYRE N°1 (LLANTA 1) EDICION 01

[CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYO

S.AA.

[ Fecha control: 21/11/2006

1. IDENTIFICACION

Material: ASTM A--- Acero Estructural
Realizado por: Ing. de Control de Calidad

Equipo y/o Elemento : Llanta 01 (TVYRE N° 1)

Plano N°: PIFR4364.3

Proyecto: Montaje dc¢ Horno Rotatorio

Package N°: PFHZY 7/57 Peso neto = 27350 Kg.

N reisssS

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

ESQUEMA DIMENSIONAL DE LLANTA N° 1 (N° 1 TYRE)

RSN )" R
|
i
i
i
i
|
|
1
I

VISTA ISOMETRICA (TYRE N° 1)

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

grafico mostrado

3. RESULTADOS

ING. CALIDAD
Eimar Rivas

Oswaldo Rivera

DIMENSIONES DIMENSION REAL (mm) | DIMENSION NOMINAL (mm) | DESVIACION MAXIMA (mm)
Dy: Diametro exterior De = 5232 D;= 5230 2.00
D;: Diametro exterior De = 5233 D;= 5230 3.00
D;: Diametro exterior De = 5232 D;= 5230 2.00
Ds: Diametro Interior D= 4531.5 Dy= 4531 1.50
Dy4: Diametro Interior D,= 4531.5 ;= 4531 1.50
Dy4: Diametro Interior D;= 4532 D,= 4531 2.00
| "A” Ancho de la llanta D= 654 A= 650 4.00
E: Espesor Promedio llanta Ep =351 = 3495 1.50
VERIFICACION:
|~ « DIMENSIONES SECCIONES CONFORME
e ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONFORME N
e DIMENSIONES DE PARTES CONFORME v
e TOLERANCIA DE LAS LONGITUDES CONFORME v
OBSERVACIONES:
El valor de “Ls es un promedio de 4 valores tomados luego de la recepcion de la virola en obra
“E” es el promedio de 8 valores tomados, luego de la recepcion de la Llanta (Tyre) segun Package:
4. APROBACION FINAL
T ING. RESIDENTE SUPERVISOR CPSAA

Zenén Chuckon

PARA:

o Revisién o Aprobacion

= Implementacion




—

PLAN DE GESTION DE CALIDAD

BYC/POC-01-01

CONSORCIOBYC

HOJA ldel
PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 10/10/06
TYRE N°1 (LLANTA 2) EDICION 00

CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYO S.A A.

] Fecha control: 27/11/2006

1. IDENTIFICACION

Equipo y/o Elemento : Llanta 02 (TYRE N" 1)
Material: ASTM Plano N°: PFR4364.0 (2/2)
Realizado por: Ing. de Control de Calidad

Package N°: PFHZY 8/57

Proyecto: Montajc de Horno Rotatorio

Peso neto = 27350 Kg.

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

ESQUEMA DIMENSIONAL DE LLANTA N° 2 (N° 1 TYRE)

VISTA ISOMETRICA (TYRE N° 1)

s
F

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

grafico mostrado

3. RESULTADOS

DIMENSIONES DIMENSION RIEEAL (mm) | DIMENSION NOMINAL (mm) | DESVIACION MAXIMA (1un)

Dy: Diametro exterior D= 5232 D;= 5230 2.0
D;: Diametro exterior 1Dy= 5232 D;= 5230 2.0
D;: Diametro exterior D= 52325 Dy= 5230 2.5
D;: Diametro Interior D= 4331 Dy= 4531 0.0
D,: Diametro Interior De= 43313 D= 4531 0.5
Dy4: Diametro Interior Dp= 4531 Dy= 4531 0.0
A: Ancho de la llanta A= 0651 AN = 650 1.0
E: Espesor Promedio llanta 351 En = 3495 1.5
VERIFICACION:

+  DIMENSIONES SECCIONES CONFORME v

¢ ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONFORME v

¢ DIMENSIONES DE PARTES CONFORME v

¢ TOLERANCIA DE LAS LONGITUDES CONFORME v

OBSERVACIONES:

Ll valor de “A” es un promedio de 4 valores tomados, luego de la presentacion de la llanta (Tyre) en el piso (previo a su montaje)

“E” es el promedio de 8 valores tomados, luego de la rccepeion de la Llanta (Tyre) segiin Package:

4. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD
Eimar Rivas

ING. RESIDENTZ
Oswaldo Rivera




PLAN DE GESTION DE CALIDAD |  BYC/POC.01.01

CONSORCIO BYyC HOJA 1 de 2
PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 10/10/06
TYRE N° 2 (LLANTA 3) EDICION 01
HELTENTE: CEMENTOS PACASMAYO S.A.A. Fecha control: 14/04/2007
1. IDENTIFICACION
Equipo y/o Elemento : Lianta 03 (TYRE N 2) Prayecto: Montaje de Horno Rotatorio
Material: ASTM Plano N°: PIR4304.0(2/2)  package N°: PFHZY 9/57 Peso neto = 28040 Kg.
Realizado por: Ing. de Control de Calidad Supervisor ByC: S. Chancafe Firma:
2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):
ESQUEMA DIMENSIONAL DE LLANTA N° 3 (N* 2 TYRE) VISTA ISOMETRICA (TYREN"2)
(Y I..’,[; :
[}
x
[ [lL IMPORTANTE: ¢l control dimensional realizado es de
i N ; - ] acuerdo a las medidas nominales del plano y gratico
mostrado
3. RESULTADOS
DIMENSIONES D'MEN&?]';‘ RIVALSSY D ‘MENS‘((I’I':U';‘OMINA" DESVIACION MAXIMA (mm)
D;: Didmetro interior N;=45310 D= 4531 0.0
D;: Diametro interior D;=4531.5 D)= 4531 0.5
Dy: Diametro medio Dy = 4798.0 Dy =
Dy: Diametro medio Dy= 4797.5 Dy =
Dg: Diametro Exterior Dg=5234.0 ;= 5230 4.0
Dg: Diametro Exterior Dg=52343 Dg= 5230 4.3
A: Ancho de la llanta A= 654.0 Ay = 650 4.0
H,: Altura 1 H,=60
H,: Altura 2 ;=132
E: Espesor Promedio llanta I =352 IE = 3495 2.5
LW‘.RIFICACION:
|« DIMENSIONES SECCIONES CONFORMI:
|« ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONFORME :
[ DIMENSIONES DE PARTES CONFORME
e TOLERANCIA DE LAS LONGITUDES CONFORME
OBSERVACIONES:
El valor de “A™ es un promedio de 4 valores tomados, lucgo de ta presentacion de la llanta (Tyre) en el piso (previo a Su montaje)
“E” es ¢l promedio de 4 valores tomados, luego de la recepeion de la Llnta (T'yre) segan Package:
4. APROBACION FINAL
ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR CPSAA Supervisor téenico CPSAA
Limar Rivas Oswalllo Rivera Zenon Cliuckon Wilson Alvitez,

PARA: O Revision o Aprobacion = [mplcmentacion



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-01 1
CONSORCIOBYC HOJA 2de?2
PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 10/10/06
TYRE N°2 (LLANTA 3) EDICION o1

ESQUEMA DIMENSIONAL DE LLANTA N° _ (N° 2 TYRE)

>

§ | .

PARA: o Revision o Aprobacion m Implementacion



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-01
CONSORCIOBYC HOJA 2de?2
PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 10/10/06
TYRE N° 2 (LLANTA 4) EDICION o1

ESQUEMA DIMENSIONAL DE LLANTA N° _ (N° 2 TYRE)

=

I T_ = .
I )
I |

[

[

[

|

> |

|

|
L

7 |

|

|

||

|

|

|

|

|

I
t L ge —

PARA; o Revisién o Aprobacion s Implementacion



PLAN DE GESTION DE CALIDAD

BYC/POC-01-02

CONSORCIOBYC

HOJA ldel
PROTOCOLO DIMENSIONAL UBICACION FINAL FECHA 10/10/06
EJES Y NIVELES DE LA PARRILLA N° 1 EDICION 01

CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYO S AA.

Fecha control: 14/04/2007

Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio - Bongara
Referencia: Plano de disefio N°: PFR4364.3 (1/2),
Realizado por: Ing. de Control de Calidad

Package N°: PFHZY 25/57 Peso Neto: 35900Ks.

1. IDENTIFICACION: PARRILLA N° 1 (Sopporter Device- Base de Polines)

Rev.:0

8 L Afmacen de
y Carbon
20
i} 'Y
Ot
2w
2
a1,
i =
| e

PARRILLA N°1

= '

Fabrica

- ——F——F——v
!
) b— — b3 4

'
EJE TRANSVBRSAL SOBRE
BASE N” 1

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

PUNTO DE
MEDICION DE EJES

I

PLANO ESQUEMATICO: UBICACION FINAL
PARRILLA RESPECTO A LOS EJES
PRINC!PALES DEL HORNO ROTATORIO,
TRAZADOS SOBRE LA BASE DE
CONCRETO (wvsta de planta)

NIVEL REF. 0.00 X
e

EJE CENTRAL DEL HORNO
ROTATORIO (Longaudinal)

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

3. RESULTADOS

Ejes Codigo . EJ’E RIEAL (mm) : !.5JE NOMINAL (mm) DESVIACION MAXIMA
Eje X LieY Eje X Eje Y (mum)
Eje longitudinal 1 L1 0.00 0.00 0.00
| Eje longitudinal 2 L2 0.00 0.00 D
Eje transversal 1 T1 0.00 0.00 0.00
Ejetransversal 2 T2 0.00 0.00 0.00
 VERIFICACION:
. DIMENSIONES DE EJES CONFORME v
° ELIMIN ACION DE INTERFERENCIAS CONFORME
. DIMENSIONES DE PARTES CONFORME N
e TOLERANCIA DE LAS DIMENSIONES CONFORME )

OBSERVACIONES:

1 de concreto

Los valores reales fueron medidos por el topografo, tomando como referencia los ejes principales del homo, marcados sobre la Base N°

Esta verificacién se realizo en presencia de la supervision de CPSAA, dando la conformidad de la nivelacién y alineamiento.

4. APROBACION FINAL

——

ING. CALIDAD

ING. RESIDENTE

SUPERVISOR CPSAA

PARA. o Revisién

o Aprobacion

= Implementacién




PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/PEM-01-02
CONSORCIOBYC HOJA 1del
PROTOCOLO DIMENSIONAL UBICACION FINAL FECHA 10/10/06
EJES Y NIVELES DE LA PARRILLA N° 2 EDICION 01
[CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYO S.A A. |Fecha control: 14/04/2007

1. IDENTIFICACION: PARRILLA N°2

Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio - Bongara

Referencia: Plano de disefio N°: PFR4364.3 (1/2),  Package N°: PFHZY 26/57 Peso Neto: 35900Kg.
Realizado por: Ing. de Control de Calidad

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

L Almecon de

NIVEL
REF.0.00

PUNTO DE
MEDICION DE EES

J\ 4 —

I

e G —

‘_‘_‘_-_—_‘_‘-———\-
PARRILLA N°2

—
PLANO ESQUEMATIOO: UBICACION FINAL
PARRILLA RESPECTO A LOS EJES
PRINCIPALES DEL HORNO ROTATORIO,

TRAZADOS SOBRE LA BASE DE

| CONCRETO (vista de planta)

— NIVEL REF. 0.00
4{3 s

>
=
L=

EJXE CENTRAL D& HORNO
ROTATORIO (Longraudwal)

Bongara

——%ﬂ——ﬂ

|
bl A

'
t

EJE TRANSVERSAL SOBRE

BASE N*2

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

3. RESULTADOS

Ejes Codigo } H{li REAL (mm) EJE NOMINAL (mm) DESVIACION MAXIMA
Eje X Eje Y Eje X EjeY (mm)
Eje longitudinal 1 Ll 0.00 0.00 0.00
Eje longitudinal 2 L2 0.00 0.00 0.00
Eje transversal 1 Tl 0.00 0.00 0.00
Eje transversal 2 T2 0.00 0.00 0.00
| VERIFICACION:
[T . DIMENSIONES DE EJES CONFORME v
. ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONFORME
. DIMENSIONES DE PARTES CONFORME v
. TOLERANCIA DE LAS DIMENSIONES CONFORME
OBSERVACIONES:

Los valores reales fueron medidos por el topografo, tomando como referencia los ejes principales del homo, marcados sobre la Base N°
2 de concreto

Fsta verificacion se realizo en presencia de la supervision de CPSAA, dando la confornnidad de la nivelacion y alineamiento.

4. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR CPSAA

PARA: o Revision o Aprobacién s [mplementacion



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-02

CONSORCIOBYC HOJA 1del

PROTOCOLO DIMENSIONAL UBICACION FINAL FECHA 10-10-06
EJES Y NIVELES DE LA PARRILLA N° 3 EDICION 01
[CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYO S.AA. [ Fecha control: 14/0472007

1. IDENTIFICACION: PARRILLA N° 3 (Sopporter Device- Base de Polines)
Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio - Bongara

Referencia: Plano de disefio N°: PFR4364.3 (1/2), Package N°: PFHZY 27/57 Peso Neto: 38700 Kg.
Realizado por: Ing. de Control de Calidad

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

L

NIVEL
REF. 0.00

PUNTO DE

Y _olki MEDICION DE EES
PARRILLA —
—_——-:Nos ‘ 4 ;>/'+I/
l?— —_ PLANO ESQUEMATICO: UBICACION FINAL
i Y PARRILLA RESPECTO A LOS EJES

PRINCIPALES DEL HORNO ROTATORIO,
' TRAZADOS SOBRE LA BASE DE
CONCRETO (vista de planta)

| x

I | NIVEL REF, 0.00
N r—

X EMECENTRAL DEL HORNO Bongare
I ’ ROTATORIO (Longtudna)

EJE TRANSVERSAL SOBRE
BASEN 3

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

3. RESULTADOS

Ejes Cédigo ' EJ,E REAL (111}11) : E._IE NOMINAL (1jnm) DESVIACION MAXIMA
Eje X Eje Y Eje X EjeY (mm)
'_EE longitudinal 1 L1 0.00 0.00 0.00
Eje longitudinal 2 L2 0.00 0.00 0.00
Eje transversal 1 Tl 0.00 0.00 0.00
| Eje wansversal 2 T2 0.00 0.00 0.00
VERIFICACION:
. DIMENSIONES DE EJES CONFORME N
U ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONFORME
T U DIMENSIONES DE PARTES CONFORME v
. TOLERANCIA DE LAS DIMENSIONES CONFORME N
OBSERVACIONES:

Los valores reales fueron medidos por el topograto, tomando como referencia los ejes principales del horno, marcados sobre la Base N°
3 de concreto

Esta verificacion se realizo en presencia de la supervision de CPSAA, dando la conformidad de la nivelacién y alineamiento.

4. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR CPSAA

PARA: o Revision o Aprobacion a [mplementacion



Fﬁ PLAN DE GESTION DE CALIDAD ' BYC/POC-01-02
CONSORCIOBYC HOJA ldel

PROTOCOLO DIMENSIONAL UBICACION FINAL FECHA 10-10-06
EJES Y NIVELES DE LA PARRILLA N° 4 EDICION 00
(L ENTE.
CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYO S.A.A. Fecha control: 14/04/2007

1. IDENTIFICACION: PARRILLA N° 4

Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio - Bongara

Referencia: Plano de disefio N°: PFR4364.3 (1/2), Package N°: PFHZY 28/57 Peso Neto: 38700 Kg.
Realizado por: Ing. de Control de Calidad

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

8 L
Yu ot
Z'-’ 0
PARRILLA - —
N°4 e '

PLANO ESQUEMATICO: UBICACION FINAL
PARRILLA RESPECTO A LOS EJES
PRINCIPALES DEL HORNO ROTATORIO,
TRAZADOS SOBRE LA BASE DE
CONCRETO (vista de pianta)

X' EECILTR DEL
B " NIVEL REF. 000
= -— ©

)( EJE CENTRAL DEL HORNO Bongara
*  ROTATORIO (Longtudnoi)

-1
N [

Fabrica |

- .
s —
b— — &

EJE TRANSVERSAL SOBRE
BASE N° 4

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

3. RESULTADOS

Ejes Codigo A EJ’F. REAL (mm) : E}E NOMINAL (mm) DESVIACION MAXIMA
Eje X EjeY Eje X EjeY (nun)
Eje longitudinal 1 L1 0.00 0.00 0.00
Eje longitudinal 2 L2 0.00 0.00 0.00
_Eje transversal | T1 0.00 0.00 0.00
Eje transversal 2 T2 0.00 0.00 0.00
VERIFICACION:
. DIMENSIONES DE EJES CONFORME N
U ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONFORME
B ° DIMENSIONES DE PARTES CONFORME v
. TOLERANCIA DE LAS DIMENSIONES CONFORME v
OBSERVACIONES:

Los valores reales fueron medidos por el topografo, tomando como referencia los ejes principales del homo, marcados sobre la Base N°
4 de concreto

Esta venificacién se realizo en presencia de la supervision de CPSAA, dando la confonnidad de la nivelacion y alineamiento.

4. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR / CLIENTE

PARA: o Revision a Aprobacion & [mplementacion



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-02

CONSORCIOBYC HOJA ldel

PROTOCOLO DIMENSIONAL PRELIMINAR ANTES

DEL GRAUTEADO FECHA 10-10-06
EJES Y NIVELES DE LAS BASES (PARRILLAS) EDICION 00
CLJIENTE: CEMENTOS PACASMAYO S.A A. Fecha control: 26/10/2006

1. IDENTIFICACION: Protocolo dimensional de medidas de ejes principales de las Bases (Parrillas)
Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio - Bongara

Referencia: Plano de discfio N PFR436G4 3 (1/2). Plano de Montaje: MON-(2 Rev.:0

Realizado por: Ing. de Control de Calidad

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

PLANO ESQUEMATICO: DISTANCIA ENTRE LOS EJES DE LAS BASES (VISTA DE PLANTA)

EJE TRANVERSAL

EJE 1 EJE 2 EJE 3 EJE 4
£ — | ‘@"L*% ‘ o
] R B3_4 | «g'» ECi ?
B1 l | B2 l ' ElElREA EJE REAL | ' ' EJE REAL
s |t ‘?* ‘5 K g
#p-.—#,}: — < E5E CENTRAL ,&_ {ﬁ, : #___¢ EJE LONGITUDINAL
| | | | DEL HORNO | | = | |
] | | | ROTATORIO ,é, | ' |
| & —<b & —<n ‘ & ‘_%—@ !
l | . 1 |
D1-2 D 2-3 D 2-3

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

3. RESULTADOS

Fles Lonigitudinal Cédigo DIMJSNSI()N Rli/‘\l, (nyn) DlMl‘INS]ON NOMINAL DESVIACION MAXIMA
Eye X Fie (-X) DE PLANO (mm) {(muin)

Eje longitudinal 1 BASE | 0.00 0.00 0.00 0.00
Eje longitudinal 2 BASE 2 0.00
Eje longitudinal 3 BASE 3 0.00
Eje longitudinal 4 BASE 4 0.00 0.00 0.00 0.00
Ejes transversal
Distancia de Ejes D1-2 16029.5 16029.92 0.42
Distancia de Ejes D 2-3 16624.5 16024.93 0.43
Distancia de Ejes D34 18012.0 18012.44 0.k
VERIFICACION:

e  DIMENSIONES SECCIONES CONFORMIE

»  ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONFORME v

e DIMENSIONES DE PARTES CONFORME N

e TOLERANCIA DE LAS DIMENSIONES CONFORMI: v

I?)BSERVACIONES:

Los valores Reales fueron medidos por el topdgrafo con un teodolito, tomando como referencia los ejes marcados en la las bases
principales del homo Rotatorio.

Los Ejes longitudinales de las Pamllas esta perfectamente alincadas a los cjes de la base de concreto

4. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR CPSAA
Eimar Rivas Oswaldo Rivera Ing. Zenon Chuckon

PARA: o Revision o Aprobacion m [mplementacion



PLAN DE GESTION DE CALIDAD

BYC/POC-01-01

CONSORCIOBYC HOJIA 1de 2
PROTOCOLO DIMENSIONAL FINAL FECHA 10/10/06
NIVELES DE LAS PARRILLAS (Base de Polines) EDICION 00

CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYO S.A.A.

IFecha control: 14/11/2006

'I. IDENTIFICACION: Protocolo dimensional inclinacion del eje principal de las Parillas
Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio - Bongara
Referencia: Plano de diseiio N PFR436:.5 (1/2),
Realizado por: Ing. de Control de Calidad

Plano de Montaje: MON-03 Rev.:0

LS

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

PLANO ESQUEMATICO: NIVELACION DE PARRILLAS RESPECTO AL A INCLINACION DEL
EJE CENTRAL DEL HORNO ROTATORIO

Lnea Horwontal

Eje|Base 2 Eje Base 3 Eje/Base 4
Efe ?ase 7 - R
_+ = 1._ - _ __I_. e s --—-——-—--——-—l ——————— Rotatorio
T R — =T “Paria 3| Parrilla 4. :Z S I
Parrilla 1 2 f
T sl [
D23 J D 3-4 |
INCLINACION HORNO
ROTATORIO (5%)
e del hamo

Eje central Horno

EL 0.00

<~

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

3. RESULTADOS

Ejes Transversal Package N° ”f)(; Jr ‘C'mCION l‘;'l'(‘ }L'“‘JO’ L"ﬁﬁﬁf\f '(OO/S DESVIACION MAXIMA (%)
Inclinacion de ParillaN°® | | PFHZY 25/57 % 5% 0.0 %
Inclinacion de Parilla N°2 | PFHZY 26/57 3% 5% 0.0
Inclinacionde PanllaN®3 | PFHZY 27/57 5% 0.0%
Inclinacion de PanllaN®4 | PFHZY 28/57 5%

Ejes Longitudinal
Distancia de Ejes D1-2 16029.5 16029.92 042
Distancia de Ejes D2-3 16024.5 16024.93 0.43
Distancia de Ejes D34 18012.0 18012.44 0.d4
VERIFICACION:

e INCLINACION DE PARRILLAS CONFORME v

e  ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONFORME v

e  DIMENSIONES DE PARTES CONFORML: v

e TOLERANCIA DE LAS DIMENSIONES CONFORME v

OBSERVACIONES:

Los valores Reales fucron medidos por el topodgrato, respecto a los ¢jes trazados sobre la base de concereto

Esta verificacion se realizo en presencia de la supervision de CPSAA, dando la confonnidad de la nivelacion y alineamicento.

4. APROBACION FINAL

ING. CALIDAD

PARA:

o Revision

ING. RESIDENTE

SUPERVISOR CPSAA

o Aprobacion

m Implementacion



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-01
CONSORCIOBYC HoWR LR
PROTOCOLO DIMENSIONAL FINAL FECHA 1010106

NIVELES DE LAS PARRILLAS (Basc de Polines) EDICION 00

PLANO ESQUEMATICO: NIVELACION DE PARRILLAS RESPECTO A
INCLINACION HORNO
ROTATORIO (5%) L A INCLINACION DEL EJE CENTRAL DEL HORNO ROTATORIO

Eje def homo

= !

Linea Horizontal

Eje Base 2 Eje Base 3 Eje Base 4

Eje Base 1
Eje central
Horno Rotatc

Parrilla 3 Parrilla 4 e
Parrilla 2 _ 2 -
P—aW‘i”\a\rl —Ef:i—rl? I'dg A\ Lezi Hocaontal B 4
\- /;ﬂv/// e
ik il B3 NIVEL 0.0
D 1-2 D 2-3 | D 3-4

PARA: O Revision o Aprobacion a [mplementacion



—

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

CONSORCIOBYC HosA 1 de2
PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 10/10/06
Distancia Horizontal entre Ejes transversales de Polines EDICION 00

CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYO S A A. Fecha control: 29/11/2006

IDENTIFICACION: Distancia Horizontal entre Ejes transversales de Polines
Provecto: Montaje de Horno Rotatorio - Bongara

Referencia: Plano de disefio N°: PFRA564.0 (1/2) Plano de Montaje: MON-(3 Rev.:0

Realizado por: Ing. de Control de Calidad

Supervisor ByC: Segunda Chancafe  Firma:

1. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

PLANO ESQUEMATICO DIMENSIONAL: DISTANCIA HORIZONTAL ENTRE EJES TRANSVERSALES DE POLINES

(SUPPORTING ROLLER)
EJE CENTRAL HORNO VISTA LATERAL B
ROTATORIO e
—— | . | | |
™ | \_ T TN SR |
1§0i4 0 B YT S — S o
1604480 e de—— T =
o JE — S g@
- i = EJE CENTRAL DE POLINES
LY
@BTRO 08 POU y @
NTRO N = EJE CENTRAL DE POLUNES 82 83 84
1o 02092 | 16024 .93 K i P

—

EE TRANSVERISAL
POUNES (BASE N* 2)

€.€ TRANSVERSAL
POLINES (BASE N*4)

E.E TRANSVERSAL

S
POLINES (BASE N* 1) E.£ TRANSVERSAL

POLINES (BASE N*3)

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

2. RESULTADOS
(DIMENSION REAL) (DIMENSION REAL) (Dimension Nominal) DESVIACION
Ejes Transversal Distancia Inclinada entre | Distancia Horizontal entre | Distancia IHorizontal entre MAXIMA
ejes transversales (mm) ejes transversales (imm) [:)es transversales (mm) (mm)
Distancia de Ejes B1-B2 16049.00 16029.42 16029.92 0.5
Distancia de Ejes B2-B3 16044.50 16024.93 16024.93 0.0
[ Distancia de Ejes B3-B4 18034.50 18012.44 18012.44 0.0
| VERIFICACION:
(S DIMIENSIONES SECCIONES CONFORME '
¢ ELIMINACION DE INTERFERENCIAS CONFFORME v
"« DIMENSIONES DE PARTES CONIFORME v
Firma Supervisor Alinea.
» TOLERANCIA DE LAS DIMENSIONES CONFORME v CPSAA
OBSERVACIONES:
Los valores reales fueron medidos y verificados en Presencia de la supervision de CPSAA.
Los valores se encuentran dentro de las tolerancias maximas permitidas
Nota: Estos valores {ueron medidos del lado que da hacia el Almacén de Carbén
3. APROBACION FINAL
L ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR CPSAA

PARA: o Revision o Aprobacion a Implcmentacion



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-01-01
CONSORCIOBYC e 2
PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 10/10/06

Distancia Horizontal entre Ejes transversales de Polines EDICION 00

PLANO ESQUEMATICO DIMENSIONAL: DISTANCIA HORIZONTAL ENTRE EJES TRANSVERSALES DE PCLINES

(SUPPORTING ROLLER)
EJE CENTRAL HORNO VISTA LATERAL
ROTATORIO ]
A T [ I|
e |
| \ ' 180345 | - |
60442 e L —e
1604420 ——wre—— e _ am i
_- B 311 “ L
| S g nn N - i
If~—'——'—ﬁ"_;ﬁ“~r_f_~ 11 CENTRO DEL POUN b EJE CENTRAL DE POLINES
A \ W
CENTRODEL POLIN. Aot EJE CENTRAL DE POLINES B2 B3 B4
B1
" 16023,92 ___|g 16024,93 - 18012,44 |
EJE TRANSVERSAL EJE TRANSVERSAL EJE TRANSVERS/tL
POLINES (BASE N° 1) POLINES (BASE N°2) gg_ITNRE"*SN(SBVAI;ES@La POLINES (BASE N° 4)
ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR CPSAA SUPERVISOR CPSAA
(Alineamiento) (Montaje)
PARA: o Revision 0 Aprobacion .

Implementacion



CONSORCIOBYC

PLAN DE GESTION DE CALIDAD

BYC/POC-01-01

HOJA 1de2
PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 14/04/07
ALINEAMIENTO DE POLINES (Supporting Roller) EDICION 01

CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYO S.A.A.

T Fecha control: 29/11/2006

1. IDENTIFICACION: Alincamicnto de Polincs

Proyecto: Montaje de Horno Rotatorio y Accesorios - Bongara
Referencia: Plano de disefio N°: PFR4364.3 (1/2),
Realizado por: Ing. De Calidad

Plano de Montaje: NION-03 Rev.:0

Supervisor BYC: Segunda Chancafe Apeastegui

Firma:

2. ESQUEMA DIMENSIONAL (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

METODO AUNEAMIENTO OE POUINES Y SUS COUNETES
(NigrTent Of Supporang Rover & s Bearings)

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

3. RESULTADOS

Atincamiento de Polines respecto a su Eje central // al ¢je

Ejge::r‘;r::le:{/‘:::]e Fackage 1" Inclinnciéllcl?il.l:n]l’lo(‘l:l:olmo (ilwliI::tTii::c;E]SI;i:)l’OLIN 2 wg;"‘iz:fl(?/g ais)zll]l\?gl((‘?/:)j
En Parrilla N° | PFHZY 25/57 5% 5% 5% 0.0
En Parrilla N° 2 PFHZY 26/57 3% 5% 5% 0.0
En Parrilla N° 3 PFHZY 27/57 5% 5% 5% 0.0
En Parilla N° 4 PFHZY 28/57 5% 5% 5% 0.0

Eje Transversal de polines Alineamiento de Polines Respecto o su_¢je transversal Lectura Nominal DESVIACION

Lectura dada por el Nivel de Precision (Teorica) MAXIMA (mm)
Par Polines de Parrilla N° 1 PFHZY 25/57 0.0 0.0 0.0 0.0
Par Polines de Parrilla N° 2 PFHZY 26/57 00 0.0 0.0 0.0
Par Polines de Parrilla N° 3 PFHZY 27/57 0.0 0.0 0.0 0.0
Par Polines de Parrilla N° 4 PFHZY 28/57 0.0 0.0 0.0 0.0
PARILLA N° (BASE DE Distancia “C * eje del Horno al eje Polin Distancia “C” DESVIACION
PAR DE POLINES) POLIN 1 (mm) POLIN 2 (mm) Nominal (mm) MAXIMA (mm)
Cl (2 13/2 C3 C4 13/2

Parrilla N° | PFHZY 25/57 1682.5 1682.5 | 3225 1682.5 1682.5 3225 1682.5 0.0
Parrilla N° 2 PFHZY 26/57 1682.5 16R82.5 3225 1682.5 1682.5 322.5 1682.5 0.0
Parrilla N° 3 PFHZY 27/57 1682.5 1682.5 | 3225 1682.5 1682.5 3225 1682.5 0.0
Parrilla N° 4 PFHZY 28/57 1682.5 1682.5 | 322.5 1682.5 1682.5 3225 1682.5 0.0
VERIFICACION:

e INCLINACION EJE DE POLINES CONFORME v

+  DIMENSIONES DE PARTES CONFORME v

. TOLERANCIA DE LAS DIMENSIONES CONFORME N Firma Supervisor Alinea. CPSAA

OBSERVACIONES: La verificacion del alineamiento y nivelacion se realizo en presencia de la supervision de CPSSA, por (Wilson Alvites)

4. APROBACIONFINAL

ING. CALIDAD
Eimar Rivas

ING. RESIDENTE
Oswaldo Rivera

SUPERVISOR CPSAA
Ing. Zenon Chuckon

PARA:

o Revision

o Aprobacion

m [mplementacion




CONSORCIOBYC

PLAN DE GESTION DE CALIDAD

BYC/POC-01-01

HOJA 2de2
PROTOCOLO DIMENSIONAL FECHA 14/04/07
ALINEAMIENTO DE POLINES (Supporting Roller) EDICION 01

METODO: ALINEAMIENTO DE POLINES Y SUS COJINETES
(Alignment Of Supporting Roller & Its Bearings)

Nivel de Precision 0.0

(- 4 1
P EJE AXIAL DEL )
HORNO ‘
N T
- ’ \ ” v
(POLINES) \ PARRILLA O BASE
= | (SUPPORTER DEVICE)
e (B — " Q o —" d) — —
I O ; o
VISTA LATERAL
Inclinacion 5 %
. 5
i - "l Regla // Eje
Accesorios de W del homo Linea
_slinegmientio “ it Lado Allo 1001\ |Honzontal
\ i
§ = ‘ —
G _&"E ) E S }ﬂ -
7 & [ ! =
= T ] | ,
» \\ ~  REGLA RECTANGULAR A
o \ Bongara %
_ i . _,___3%  _ . N R O s -0
EJE DELPOLIN 1 = \ EJE DEL|POLIN 2 | TEANSHER WS,
Z \ Carbon Pna. Nofte
| < \ ‘-__———b L — -
e = \ = R ——
D\ = — |
— — - —} — —a:—\\—— — — = — - —
I 3 \ |
U 1= I(.IDJ§ ‘u"uhrim = —
% e\ %ﬁ{ _—

P

Lado Bajo

VISTA DE PLANTA

EJE CENTRAL
DEL HORNO

ING. CALIDAD
Eimar Rivas

ING. RESIDENTE
Oswaldo Rivera

TECNICO SUPERVISOR
CPSAA (Alineamiento)
Wilson Alvites

SUPERVISOR CPSAA
Ing. Zenon Chuckon

PARA:

o Revision

o Aprobacion

u Implementacion



[ PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/PEM-02-01
CONSORCIO By C HOA 1de 1
COLOCACION DE LLAMADORES Y PUENTE EN VIROLAS FECHA 19/02/2009
EDICION 00

PLANO ESQUEMATICO DE UBICACION DE LLAMADORES AXIALES, RADIALES Y PUENTES EN LA VIROLA
(TEMPORALES)

)
LLAMADOR RADIAL '

y N4 '
COMPRENDE: 77 AN Lt
4 Tuercas @ M30 st ' / s /‘%A E%AICIA:SSNRDQXIAL
1 Permno @ M30 7 AN\ m ;
1 Eje soldado \ /k N 4 Tuercas @ 2"
J //'/ ?@ ‘ 1 Esparrago & 2"

|
\ \ N
\ /< V] oy /,0 1 Eje soldado
VARY X0
‘ Z

\ /
\ \ \ | / Cantidad de elementos Colocados en c/u de los extremos de las
A\ \\ | / /\ Virolas hacer ensamblados
% \\ l / /' Iltem Descripcion Cantidad x c/u Espaciamiento entre
\ \\ I/ Cara de virola elementos (Tipo)
N ‘

IELLJE\N-CF E A \ ‘ 1 Liamador Axial 24 15°
) | 2 Llamador Radial 12 30°
CARTELACON 3 Puente 12 30°

MEDIA LUNA:

Nota: Los espaciamientos, fueron definidos de acuerdo a las cantidades
suministradas por el fabricante en concordancia al Package N* PFHZY - 1/67

NOTA: Esta actividad se realiza en ambos extremo de la virola, segun sea el requerimiento



r-_F_F_ ! PLAN DE GESTION DFE CALIDAD BYC/PEM-03-01
CONSORCIOBYC HOJA 1de2
CONTROL Y SEGUIMIENTO DE LAS ACTIVIDADES DE
MONTAJE x DIA FECHA 19/16/06
EDICION 00

CLIENTE: CEMENTOS PACASMAYO S A A. Fecha de Control:
" PROYECTO: Montaje Mecanico Horno Rotatorio — Bongara
1. Tipo de Frente de Trabajo: e Fabricacion N

e Topografico y/o alineamiento ]

e Trazado y/o armado O ® Oies

e Soldadura O :

e  Maniobra y/o Izaje UJ ¢
Nombre de Supervisor de Frente:
2. Actividad y/o actividades principal a Ejecutar (montaje)
Actividad N° 1:
Actividad N° 2:
Actividad N° 3:
Actividad N° 4:
Actividad N° 5:
Actividad N° :
3. Control y Seguimiento de Actividades Por dia:
Actividad | Inicio de | Tiempo estimado | % de Avance x N° de Equipo y/o Observaciones

N° actividad | dclaactividad dia (al termino | accesorio segin (N°
(Hora) (Hrs.) dc la labor) Package)
1
2
3
4
5
4. Observaciones: -
5. Aprobacién Final:
ING. CALIDAD ING. RESIDENTE SUPERVISOR / CLIENTE
PARA: a Revision g Aprobacion = lmplementacion




el
CONSORCIOBYC

PILAN DE GESTION DE CALIDAD

BYC/PEM-03-01

HOJA 2de2
CONTROIL Y SEGUIMIENTO DE LLAS ACTIVIDADES DE
MONTAJE x DIA FECHA 10/10/06
EDICION 00

Cantidad de Personal & Horas-Hombre x Frente de Trabajo

Indicar Frente de Trabajo / Grupo de Trabajo:

Categoria

N° de personales

Horas/dia

Dias

Horas-Hombre

Supervisor

Jefe de Grupo

Calderero

Soldador

Operario

Oficial

Avudante

Total

Total

Control Dimensional de equipos y/o clementos: (Solo en caso necesario)

IMPORTANTE: El control dimensional realizado ¢s de acuerdo a las medidas nominales del plano y gratico mostrado

ACTIVIDAD N° 1: ESQUEMA DE EQUIPO Y/ ACCESORIO SEGUN TRABAJO A EJECUTAR (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

Nombre: Equipo, accesorio, y/o

Dimensionces

N¢ dc Package Valor Obscrvaciones
elemento
1.- PFHZY -/57 L.: Longitud
2.- 1D: Didametro
T= E: Espesor

IMPORTANTE: El control dimensiona! realizado cs de acuerdo a las medidas nominales del plano y gratico mostrado

ACTIVIDAD N° 2: ESQUEMA DE EQUIPO Y/O ACCESORIO SEGUN TRABAJO A EJECUTAR (SOLO EN CASOS NECESARIOS):

Control Dimensional de equipos y/o elementos: (Solo en caso necesario)

Nombre: Equipo, accesorio, y/o
elemento

N° de Package

Dimensiones

Valor

Obscrvaciones

W

PIFHZY -/57

[.: Longitud

D: Diametro

E: Espesor

D Revision

o Aprobacion

®» Implcmentacion




PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/PEM-04-01
CONSORCIO By C Bl 14e 1
MONTAJE DE PARRILLA (SUPPORTING ROLLER) FECHA | 2819/02/20096
EDICION 00

ESOUEMA DE IZAJE OF PARRILLA (BASE DE POLINES)
Y UBICION OE LA GRUA DE 90 TON

Eje Transversal

" Peso 38000 Kg
PLDS 60 L8 - TALZA IRV TEMEIRAL

5000

DE ARERO0 A LA
MEDOA REGARTA



PLAN DE GESTION DE CALIDAD

BYC/PEM-05-02

CONSORCIO By C

MONTAIJE DE PARRILLA

HOJA

l1del

ALINEAMIENTO DE POLINES

FECHA

19/02/2009

(SUPPORTING ROLLER)

EDICION

00

ESQUEMA DE ALINEAMIENTO DE EJE DE POLINES

EJE OE POLIN

 HIVEL

—

EJE DE POLIN




PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/PEM-05-01 W

CONSORCIO By C

MONTAIJE DE PARRILLA HOJA 1del
UBICACION DE PARRILLA SOBRE BASE DE CONCRETO FECHA 19/02/2009
(SUPPORTER DEVICE) EDICION %

Esquema de Ubicacion
de Concreto

Parrilla-Polines (Supporter Device) Sobre Base

/, N /
i e Y EJE -
WA e S \ TRANSVERSAL / //?_”;\ \ \
R | / /f \ \
[/ , [ -~
( / C —'—/—‘J,ﬁ/ - J\ \\"'l“l -> \ /i | L+ Mp \l
VAR N FAW AN : T <
\ \ / \\ \\._::\ 1 // / \/ | "\ ‘ \\ \\ / \\ y. \ /
\ ) \ O\ | 7 / \ \ N Y/
\\‘/ \;\_j"/_,/—:‘r 3 g \,‘/ 4 ! \\ j/ >\\§: /,:< i /
/ SN 1 p s / .‘\ d \ ' ».\\ ) N \
— |/ ) (POLINES) e
B | - B %ﬁ— PARRILLA O BASE
— &) — | R — — | /(SUPPORTER DEVICE)
L= =1 o&o >
o s O . _® . O i}
L ] [}
r | PERNO DE ANCLAJE 4] <8 ' \
LATERAL b | CAJUELA
s || . a A
| b ) Ad A N
D | A A
; < BASE DE CONCRETO
| o 4 q b o
. | YA P / P a ¥
! Inserto A :
23 _~Metalico N . d v q )
¥ //' / J
[P \, / d b
‘, & 4 PERNO DE ANCLAJE 5 A a |
I CENTRAL L b 4
Ad YA b 4
b
<] A ) d ‘ ¢ .- ° |




CONSORCIO By C

PLAN DE GESTION DE CALIDAD

BYC/PEM-06-01

HOJA ldel

MONTAJE DE LLANTA (TYRE)

FECHA 19/02/2009

EDICION 00

go1

PROCEDIMIENTO MONTAJE DE LLANTAS (TYRE)

— 002

VIROLA

E50 TE VIEDLA

% BE




e PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-09-01
CONSORCIOBYC HOJA 1del
Protocolo Ubicacién de Vn'_olas y Graas previo al = 28/11/06
Montaje
Montaje de Virolas (Shell) EDICION 00

ESQUEMA DE 1ZAJE DE VIROLAS CON LLANTAS

90

- TON

Bl | &
R | =3
90 -
TOH 150 -
TON
90
TON
53 ™
c, 4
T T o ]
w [B[E (m

B+

|£_IE [E BASES
R,8 -

LEvEND-

PARA:

1 150
TOM

o Revision

9

T
/150
L Tm

GRUA OF 90 TON

. [GROA DF 150 TON
APOY0S TEMPORALES

o Aprobacion

m Implementacion




PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-09-02

CONSORCIOBYC
PROTOCOLO MONTAJE DEL CONJUNTO (VIROLA + LLANTA) FECHA 10/10/06
UTILIZACION DE SISTEMA BYGGING PARA EL 1ZAJE EDICION 00

MONTAJE DE CONJUNTO VIROLAS+ LLANTA (SHELL+ TYRE): UTILIZACION DEL SISTEMA BYGGING
PARA EL IZAJE DE VIROLAS

PASO 1: Montaje de conjunto (Virola N° 1+ Llanta 1) con Grua de 140 y 90TN- Ubicacion en sus
ejes de acuerdo a plano
EJE CENTRAL HORNO
ROTATORIO
VIROLAT

—

SN
|

| A s " L
| ol il
l e e ey — i . A sV 1 . I¥d
— . - :% CENTRO DEL POLIN L =87 /!
/ — L £ o /| v
ty ) 30/ 7
gyl e il B2 B3 ¥ B4
2 V B1 g /) 7 {
' / E— | B I ) [ S R — S A L
16029,9¢2 = 1602493 i 18012.44
EJE TRANSVERSAL EJE TRANSVERSAL e
\ -y RSE T EJE TRANSVERSAL POLINES (BASE N 4)
POLINES (BASE N* 1) CUNGS (RASE|INE2) POLINES (BASE N° 3)

PARA: o Revision o Aprobacién s [mplementacion

APOYO TEMPORAL 4



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-09-02
CONSORCIOBYC
PROTOCOLO MONTAJE DEL CONJUNTO (VIROLA + LLANTA) FECHA 10/10/06
UTILIZACION DE SISTEMA BYGGING PARA EL IZAJE EDICION 00

PASO 2. Montaje del conjunto (Virola N°2 +Llanta 2) con: Grua de 140, 90TN y Utilizacion del
Sisterria Bygqging para el encaje de las Virolas 1y 2

COLOCACION DE LLAMADORES Y
PUENTES PARA EL ENSAMBLE DE

VIROLAS LA2 (Shel\)
. 0 s
VIROLA 1(Shell) . VR A EJE CENTRAL HORNO
P T ROTATORIO
& ' i
e~ = 1/ 73
Equipo Biggin . 7 g g
BN A= iR :
70y 1 it :
i1 i >
§ 1 i B g K
1l B1 I B2 B2 ) B4 v
L4 = et Y] I | Vi il
16029,92 oo 1e6e493 ~18012,44 |
/ EJE TRANSVERSAL EJE TRANSVERSAL
e, St izt Fares v g

PARA: a Revision o Aprobacion m Implementacion



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-09-02
CONSORCIOBYC
PROTOCOLO MONTAJE DEL CONJUNTO (VIRGLA + LLANTA) FECHA 10/10/06
UTILIZACION DE SISTEMA BYGGING PARA EL IZAJE EDICION 00

PASO 3: Montaje del conjunto (Virola N°3 +Llanta 3) con: Crua de 140, 90TN y Utilizacion del
Sistema Bygging para el encaje de las Virolas 2y 3

OOLOCACION DE LLAMADORES Y
PUBINTES PARA EL ENSAMBLE DE
VIROLAS

VROAT

=L
ag{g\i T

APOYO TEMPORAL 2

APOYO TEMPORAL 1

_16029,92

EJE TRANSVERSAL
POLINES (BASE N° 1)

OLA 3
VIROLA2 VIR — EJE CENTRAL HORNO
e o - ROTATORIO
3
2 Equipo Biggin
S = .
T\ 1l F
i \B g /! /A §
Y 1
1B 1 1%
82 L=*| 83 N f”! B4 //
2 = — _ e : s — ,31
A 1602 e LN N
EJE TRANSVERSAL EJE TRANSVERSAL
POLINES (BASE N* 2) EJE TRANSVERSAL POLINES (BASE N° 4)
POLINES (BASE N° 3)
PARA: o Revision o Aprobacion mu Implementacion



!
r PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-09-02
CONSORCIOBYC
PROTOCOLO MONTAJE DEL CONJUNTO (VIROLA + LLANTA) FECHA 10/10/06
UTILIZACION DE SISTEMA BYGGING PARA EL IZAJE EDICION 00

PASO 4: Montaje del conjunto (Virola N°5 +Llanta 4) con: Grua de 140, 90TN Ubicacion de
Acuerdo a Los Planos de diseno

EJE CENTRAL HORNO
COLOCACION DE LLAMADORES Y ROTATORIO 5
PUENTES PARA EL ENSAMBLE DE VIROLA
VIROLAS VIROLA 3 — e ———
VIROLA 2 - \
weont N WO RN s
— g . | 3 I
2 \ B
: \ S l?;{ ‘ o /E
o 1/ | 7K
I SR tib'ﬁ y = 7
—r o ;/% @ CENTRODELPOUN L By /e
Y » 4 3/ 78
1R i B2 53 n|
16029,92 " ~180e¢93 N S - 18012,44 _ |
i EJE TRANSVERSAL EJE TRANSVERSAL

PARA: o Revision o Aprobacion m Implementacion



CONSORCIOBYC

PLAN DE GESTION DE CALIDAD

BYC/POC-09-02

HOJA 5des
PROTOCOLO MONTAJE DEL CONJUNTO (VIROLA + LLANTA) FECHA 10/10/06
UTILIZACION DE SISTEMA BYGGING PARA EL IZAJE EDICION 00

PASO 5. Montgje de |a Virola N°4 con: Grua de 140, 90TN Ubicacion de Acuerdo a Los Planos de

PARA: o Revision o Aprobacién m Implementacion

diseno
COLOCACION DE LLAMADORES Y
PUENTES PARA EL ENSAMBLE DE
COLOCACION DE LLAMADORES Y VIROLAS VIROLA S
PUENTES PARA EL ENSAMBLE DE VIROLA 4
VIROLAS VIROLA 3 ___‘_______. —
VIROLA 2 R o
VIROLAT ______\——r-——~————“"'—_"_ \ ‘
f’ EJE CENTRAL HORNO |
ROTATORIO [ SN -
| | B SIS B g7 e
L ——-—'—’/’d‘q/_’-———d _ 1 = //'!L ‘V % :% ‘:5-"’: E
7 /i I CENTROCELPOLN L —— E% ve
z [/ ) o7 2
| g - 7 - e
& |.‘r < ;/ h:
1) B B2 / /
g1 - = S 7
i B 16024,93 _ _18012,44 ]
EJE TRANSVERSAL EJE TRANSVERSAL EJE TRAI\SVE@A‘L
POLINES (BASE N 1) FOLINES (BASE N° 2) %@m@ POLINES (BASE N° 4)



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/POC-09-03

CONSORCIOBYC HOJA

1del

Desfase entre ejes tran:wersales de la Llanta y FEGHA e
polines

Montaje de Virolas (Shell)

Eje Lianta

ANCHO LLANTA

EDICION 00
MONTAJE DE CONJUNTO (VIROLA + LLANTA)
DESFASE ENTRE EJES TRANSVERSALES DE LA LLANTA Y POLINES
Eje Lianta Eje Llanta _ ij;:j:a
ANCHOLLANTA ANCHO LLANTA _ K
: | il
- —— =
- | |
. | | 4N
DESFASE = 1
I i W DESFASE DESFASE =
DESFASE= | X3 BASE 2
| BASE 4 | |BASE 3

ANCHO DEL POLIN
ANCHOEL POLIN | weerodeL poun|

) " Eje Polin
Eje Polin Eje Polin
VISTA LATERAL DEL HORNO DEL LADO QUE DA HACIA EL ALMACEN DE CARBON

Nota: Debe Verificarse que el desfase entre La Llanta y el Polin este de acuerdo al esquema Mostrado, Unidades en mm.

PARA: 0 Revision 0 Aprobacién a Implementacion

ANCHO DEL POLIN

Eje Polin

BASE 1



ANEXO B

PROTOCOLOS DE ALINEAMIENTO DEL
HORNO Y LA CORONA (GEAR)



PLAN DE GESTION DE CALIDAD

BYC/PEM -11-01

CO NSORC[O B Y C HOJA 1det
PROTOCOLO DE GRAMILADO FECHA 02/01/2007
HORNO ROTATORIO (Rotary Kiln) EDICION 1 o |

PRIMERA LECTURA PRELTMINAR

30/01/2007 control
15:00 a 19:00 p.m.

(*) Puntos de referencia
del gramilado

[ Visto

Axial

LECTURAS PRINCIPALES

ALIMENTACION ( PTO. F)
DESCARGA ( PTO. A)

SE ENCUENTRA DENTRO DEL
RANGO ACEPTADO

VALOR MAXIMO: 2.5 mm

Fecha:
Hora:
™ Lectura en milimetros
[ 2 3 4 1 5 | 6 7 1| 8 | 9 10 11 12
[ a | 470 47,0 465 440 465 475 50,0 490 | 470 430 420 455
T B 47.0 42,0 42,0 440 45,0 475 54,0 460 | 450 46,0 46,0 465
[ ¢ 53.0 54,0 55,0 58,0 56,0 54,0 50,0 53,0 56,0 57,0 56,5 56,5
D 47,0 480 480 47,0 465 440 57.0 49,0 490 47,0 47,0 50,0
[ E 52.0 52,5 50,0 58,0 53,0 54.0 430 49,0 52,0 55,0 535 53,0
| F 46,0 470 50,0 51,0 50,0 480 50,0 490 490 465 430
A B c
(R Prom i Il Prom Prom
| 17 [2,00 1,00 [ 1>7 [400 | 200 17 1,00 0,50 >
[ 2«->8 [2,00 1,00 2«8 |350 1,75 2<>8 (400 2,00
| 3¢9 1200 1,00 3¢-9 (400 2,00 3¢-9 1,50 0,75
| 4<->10 |1,00 0,50  4.¢->10 |0,00 0,00 4 «->10 [8,50 425 .
5 <> 11 |1,00 0,50 5¢->11[1,00 | 050 5511|050 | 025
6 «<-> 12 4,00 2,00 6 «-->12 |0,00 0,00 6¢>12|200 | 100
[ ' D E F
| - Prom Prom Prom CABECEO :
| 17 [2,00 1,00 17 [2,00 1,00 17 [5,00 2,50
[2«>814,00 2,00 2«8 |050 0,25 2«8 (3,00 1,50
[ 3«-9]3,00 1,50 3¢9 (400 2,00 3«9 [350 1,75 RANGO :
4 «->10//5,00 2,50 4 «-->10 (11,00 5,50 4-10(3,00 1,50
5 <> 11 (0,50 0,25 5 <--> 11 |3,00 1,50 5 <= 110,00 0,00
6 «--> 12 (0,00 0,00 6<>12[100 | 050 | 6 <> 126,00 3,00

El Rango aceptable para el cabeseo, en la zona de alimentacion y descarga en hornos nuevos, esta entre <15 a 20mm>, por lo que los valores obtenidos se encuentran muy por

debajo de este rango

\" Ing. De Control de Calidad |
, CONSORCIO BYC

- Ing. Residente
CONSORCIO BYC

Supervisor CPSAA

(Alineamiento)

Supervisor CPSAA

(Montaje)




ESQUEMA HORNO ROTATORIO (METODO DE GRAMILADO)
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|\ \ T saanill B e i
, \‘ “\ /’/ - } I
“ / Vista
— - / \ i
5O & DIVISION EN 12 PARTES ‘ _/ Axial
DEL HORNO, PARA S —=
LECTURA DE MEDIDAS —_—f, O S \
(GRAMILADO) e ] -
PTO. A ZONA DE DESCARGA AN T
PTO.8B JUNTA ENTRE VIROLA 1y 2 M
PTO.C JUNTA ENTRE VIROLA 2y 3 e " I
PTO.D JUNTA ENTRE VIROLA 3y 4 \
PTO.E JUNTA ENTRE VIROLA 4y 5
PTO.F ZONA DE ALIMENTACION S ]
L
NOTA:  ENESTOS 6 PUNTOS SE REALIZARA EL GRAMILADO

CONSORCIOByC

PROYECTO BONGARA




Lectura registrada en mm

118,0

110,0 1

102,0

94,0

86,0 -

78,0 +

70,0

62,0

54,0

46,0

38,0

30,0

PRIMERA LECTURA

GRAMILADO ZONA DE DESCARGA "A"

PUNTO DE REFERENCIA PARA B B
EL GRAMILADO 46.00mm ' B
@500,
47— a0 P . #-49.0
0-47.0 470 9. 46 5\ ey D455 J S .142‘:97:_5‘%430 _f,_::if'z‘;:'r,‘
W——@42,0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

N° divisiones horno



Lectura registrada en mm

118,0

110,0

102,0

94,0

86,0

78,0

70,0

62,0

54,0

46,0

38,0

30,0

PRIMERA LECTURA
GRAMILADO ENTRE JUNTA DE VIROLA 1y 2"B"

PUNTO DE REFERENCIAPARA e e M= —
EL GRAMILADO 47.00mm
‘%“{‘* p—
| ®470 T 84Bi—y 5y — -46:0——6-46:0—8-45.]
e s20—aazr ¥
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12

N° divisiones horno



Lectura registrada en mm

118,0 +

110,0

102,0

94,0

86,0

78,0

70,0

62,0

54,0

46,0

38,0

30,0 -

PRIMERA LECTURA
GRAMILADO ENTRE JUNTA DE VIROLA 2y 3 "C"

PUNTO DE REFERENCIAPARA

EL GRAMILADO 53.00

p

#5800 . ,
_ S— 0 @570 565 56!
8550 9680 - —8-56,0 , :
—~@50.0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Ne° divisiones horno



Lectura registrada en mm

PRIMERA LECTURA

GRAMILADO ENTRE JUNTA DE VIROLA 3y 4 "D"

118,0 |

110,0

102,0

94,0

86,0

PUNTO DE REFERENCIA PARA

78,0

EL GRAMILADO 46.00mm

70,0

62,0 +

54,0

46,0

47,0 @480 8480 4 470

AL

/ 9490 9490

38,0

—9.48.5 .I
Q'\\0/44,0

T —@-47.0— @470

..—8 50,

T o BNV

30,0 4

5 6 7 8 9

Ne¢ divisiones horno

10 11

12



Lectura registrada en mm

118,0

110,0

102,0

94,0

86,0

78,0

70,0

62,0

54,0

46,0

38,0

30,0

PRIMERA LECTURA
GRAMILADO ENTRE JUNTA DE VIROLA 4y 5 "E"

PUNTO DE REFERENCIA PARA

EL GRAMILADO 52.00

.80
< '\_z-__‘._m*_#w. -850 o co =
@52:0,_...1@52_ 5\ B _",/' a5 u ‘\._., = s 52,6 w*’é@:&:‘ﬁ‘SB?@
“@43,0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

N° divisiones horno



Lectura registrada en mm

118,0

110,0

102,0

94,0

86.0

78,0

70,0

62,0

94,0

46,0 -

38,0

30,0

PRIMERA LECTURA
GRAMILADO ZONA DE ALIMENTACION "F"

N° divisiones horno

|  PUNTO DE REFERENCIA PARA
EL GRAMILADO 46.00
00— 540 g 500 _ ®500
| e410 ., G —S4g0 49040 e
9 43,0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12



GRAMILADO (punto "B")
LECTURA 1- ENTRE JUNTA DE LAVIROLA 1y 2

5000;00 ~|

=4 ectura real

1-4407,00 ~—f7— Lectura teorica
000,00

/ﬂ?me,sf " 3816,57

| |

| |

' 3000-00— ___—»  Diametro de

/ ' ] Horno
;[(;203.50 220350 |

g 2000.06 Y 3
/ | \
/ 400000 LI
i | |
5 |
—M-0.00 S 00 : : ' —41-0.00
-5000,0 4000,0 -3000,0 -2000,0 -1000,0 0,00 1000,00 2000,00 3000,00 4000,0¢ 5000,00
0 0 0 0 0 |
| 1000,00

k‘t,
! l§_ !
| 20060 |

\ 5 n |
1§, -2203,50 ‘ //ﬁ -2203,50
\,
N\, 3000-00— i

-

-3816,57

5000;00 :

Unidad en mm

#/
i Co
J -
flo
] (6)]
j &~
D
i ©
)
[e»)
(]




Unidad en mm

GRAMILADO (Punto "B")
LECTURA 1 -ENTRE JUNTA DE VIROLA 1y 2
~-5000,00

—&o— Lectura Real
—&— Lectu_ra Teorica

Vi o
# 200000 |

000
oo

—

-5000,00 3&‘4000,00 -3000,00 -2000,00 -1000,00 0,00  1000,00 2000,00 3000,00 4000.0()’ 500_0,00

\ 5 [

\ o /
v

Al
o7

N
o]
3
)

L= -5000;00 ?

Unidad en mm



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/PEM -11-01
CONSORCIOBYC poss i
PROTOCOLO DE GRAMILADO FECHA 02/01/2007
HORNO ROTATORIO (Rotary Kiln) EDICION 0,0

*)

SEGUNDA LECTURA FINAL

Lectura en milimetros

Fecha: 31/01/2007 control
Hora: 10:00a 12:00 a.m.

El Rango aceptable para el cabeseo, en ia zona de alimentacion y descarga en hornos nuevos, esta entre <15 a 20mm>,
de este rango

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
A 46,00 46,00 47,00 46,00 44,00 46,00 48,00 48,00 49,00 | 47,00 | 43,00 | 42,00 (*) Puntos de referencia
B 47,00 46,50 42,00 45,00 43,00 45,00 43,00 43,00 46,00 | 4500 | 44,00 | 45,00 del gramilado
c 53,00 53,00 53,50 48,00 57,00 55,00 54,00 57,00 54,00 56,50 56,50 | 57,00
D 46,00 47,00 47,00 54,00 47,00 47,00 4400 51,00 50,00 | 49,00 | 46,50 | 47,00
E 52,00 52,50 53,00 41,00 52,00 53,00 54,00 53,00 49,00 52,00 | 55,00 | 54,00
F 46,00 47,00 46,50 46,00 49,00 52,00 51,00 50,00 50,00 | 49,00 | 49,00 | 46,00
A B c /
Prom Prom Prom [
1<->7 |3,00 1,50 1<->7 |7,00 3,50 1<—>7 |3,00 1,50 \
2<«->8 (2,00 1,00 2<«->8 (400 2,00 2<«<->8 |1,00 0,50 \
3<«->9 |0,50 0,25 3<«->9 3,00 1,50 3<«->9 (3,00 1,50 \
4 «—-> 10 (1,00 0,50 4 <«->10 12,00 1,00 4 «--> 10 1,00 0,50
5 <> 11 (450 2,25 5 «-> 11 |1,00 0,50 5 «--> 11 (0,50 0,25
6<«-->12 (2,00 1,00 6 «--> 12 |1,00 0,50 6 «->12 [2,50 1,25
D E F LECTURAS PRINCIPALES
Prom Prom Prom CABECEO : ALIMENTACION ( PTO. F)
1«7 (10,00 5,00 1¢->7 |4,00 2,00 1<->7 [1,00 0,50 DESCARGA ( PTO. A)
2<«->8 [1,00 0,50 2<«->8 |3,00 1,50 2<«->8 |4,00 2,00
3¢«->9 (1,00 0,50 3¢«->9 |3,00 1,50 3¢«->9 (2,00 1,00 RANGO : SE ENCUENTRA DENTRO DEL
4 «<-- 10 10,00 0,00 4 «-- 10 |2,00 1,00 4 «-> 10 |1,00 0,50 RANGO ACEPTADO
5 «- 11 [0,50 0,25 5 «--> 11 0,50 0,25 5 <«-> 11 |4,50 2,25 VALOR MAXIMO: 3.5 mm
6 <-->12 |6,00 3,00 6 <«->12 (1,00 0,50 6 «--> 12 7,00 3,50

por lo que los valores obtenidos se encuentran muy por debajo

Ing. De Control de Calidad
CONSORCIO BYC

Ing. Residente

Supervisor CPSAA

CONSORCIO BYC (Alineamiento)

Supervisor CPSAA
(Montaje)




ESQUEMA HORNO ROTATORIO (METODO DE GRAMILADO)
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. / Vista
" - ‘ . Nt
=g DIVISION EN 12 PARTES ., Ao Axial
DEL HORNO, PARA —= P
LECTURA DE MEDIDAS —d . J :
(GRAMILADO) ~\|/_— -
ol T 4
PTO.A  ZONA DE DESCARGA \ A ™ /
PTO.B JUNTA ENTRE VIROLA 1y 2 -t F ol N T
PTO.C JUNTA ENTRE VIROLA 2y 3 | A
PTO.D JUNTA ENTRE VIROLA 3y 4 % |
PTO.E JUNTA ENTRE VIROLA 4y 5 . X
PTO.F ZONA DE ALIMENTACION ke U
A
NOTA : EN ESTOS 6 PUNTOS SE REALIZARA EL GRAMILADO

CONSORCIOByC

PROYECTO BONGARA




Lectura registrada en mm

LECTURA 2
GRAMILADO ZONA DE DESCARGA "A"

118,0 B

110,0 - ———

102,0 + S

94,0

56.0 | PUNTO DE REFERENCIA PARA
' EL GRAMILADO 46.00

78,0

70,0

62,0

54,0

— @500y 4
| ®470 @470 2 465 @-46-5—84T5 Q‘O\MLO 45
46,0 S — ; — @45
R 3.0 @420

38,0

30,0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
N° divisiones horno



Lectura registrada en mm

118,0

110,0

102,0

94,0

86,0

78,0

70,0

62,0

54,0

46,0 +—

38,0

30,0

LECTURA 2
GRAMILADO ENTRE JUNTA DE VIROLA1y2"B"

N° divisiones horno

PUNTO DE REFERENCIA PARA —_—
EL GRAMILADO 47.00
8540 —
/‘///‘
..47.0 — oy ﬁﬂ_,_@:gfsjf)’i.‘q‘?"s_' — —*-\'.-46,9:‘:45:B==—.46-,~0—~0*46‘9—ﬁ; —-—ifi 46,3
Tew0—ewg TH
1 2 3 4 5 6 il 8 9 10 11 12



Lectura registrada en mm

LECTURA 2
GRAMILADO ENTRE JUNTA DE VIROLA 2y 3 "C"

118,0

110,0 —

102,0

94,0

86.0 PUNTO DE REFERENCIA PARA
’ EL GRAMILADO 53.00

78,0

70,0

62,0

8.0__

85 — #-57.0 . )
| 60~ 09565 56,
54,0 %_5.4-:@——'!550 \‘56..0\___:_ @5

@530

46,0

38,0

30,0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
N° divisiones horno



Lectura registrada en mm

118,0

110,0

102,0

94,0

86,0

78,0

70,0

62,0

54,0

46,0

38,0

30,0

LECTURA 2
GRAMILADO ENTRE JUNTA DE VIROLA 3y 4 "D"

PUNTO DE REFERENCIA PARA

EL GRAMILADO 46.00

. \w—e— 49, __# 50,
047,00 480 "48"‘0"--*-4?-=-0-=—a4al5wm/ TN gszo—aurT

T 44,0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Ne° divisiones horno



Lectura registrada en mm

118,0

110,0

102,0

94,0

86,0 -

78,0

70,0

62,0

54,0

46,0

38,0

30,0

LECTURA 2
GRAMILADO ENTRE JUNTA DE VIROLA 4y 5 "E"

PUNTO DE REFERENCIA PARA

EL GRAMILADO 52.00

80
—__‘\

8550

—®750,0 . i
s

—&535—g 53]

rd3,0

1 2 3 4 5 6 7 8 9

N° divisiones horno

10

11

12




Lectura registrada en mm

118,0

110,0

102,0

94,0

86,0

78,0

70,0

62,0

54,0

46,0

38,0

30,0

LECTURA 2
GRAMILADO ENTRE JUNTA DE VIROLA4y 5 "E"

PUNTO DE REFERENCIA PARA

EL GRAMILADO 52.00 - ——

— - —

N° divisiones horno

12



Lectura registrada en mm

118,0

110,0

102,0

94,0

86,0

78,0

70,0 A

62,0

54,0

46,0

38,0

30,0

LECTURA 2
GRAMILADO ZONA DE ALIMENTACION “F"

N° divisiones horno

PUNTO DE REFERENCIA PARA S
EL GRAMILADO 46.00
_ #5000 ®910_—g 50 8500 g 400 @
8470 g 4o.0— 470 S0 i 9E s s
43,0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12




Unidades en (mm)

Gramilado Horno Rotatorio Zona de Descarga
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Unidad en mm

Gramilado Horno Rotatorio (Punto "F")
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/ PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/PEM -11-01 = |
CONSORCIOBYC | HOJA | ey |
PROTOCOLO GRAMILADO DE CATALINA FECHA 22/02/2007 \
HORNO ROTATORIO (Rotary Kiln) EDICION 0.0 \
PRIMERA LECTURA PRELIMINAR Fecha: 22/07/2007 control
Hora: 07:00 HR A 18:00 HR
) LECTURA AXTAL
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 (*) Puntos de referencia
DATOS 1 0.00 -198 219 2.97 | -340 277 | -152 -0.52 0.18 0.52 0.92 0.05 del gramilado
LECTURA RADIAL
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
DATOS 1 000 0.40 115 195 2.03 145 -128 -0.72 -2.87 -3.55 234 | -052
DATOS 2 0.00 -0.34 -0.22 103 188 0.85 0.55 -2.05 3.60 -4.28 -3.15 | -134
/< N Vista
DATOS 1 (AXIAL) e s Axial |
Prom f e \ \/ / \\
1¢>7 152 0.76 \ ?/' e
2¢->8 146 0.73 | % o
39 237 1.19 \ \\ - /
7> 10 349 1.75 f/ \\4
5<¢«->11 432 2.16 ¥
6«12 | 282 | 1.4 N’/&/
DATOS 1 (RADIAL) DATOS 2 (RADIAL) LECTURAS PRINCIPALES
Prom Prom LECTURA RADIAL:
1¢>7 1.28 0.64 1¢>7 0.55 0.28 LECTURA AXIAL:
2<¢-->8 112 0.56 2¢->8 1574 0.86 Diametro exterior de la catalina (Gear) 6300mm
3¢->9 402 2.01 3¢«->9| 382 1.91 RANGO ACEPTABLE : No se encuentra dentro del rango aceptado
4<->10 4.70 2.35 4 <«->10| 5.31 2.66
5 ¢-> 11 1.06 0.53 5¢->11| 5.03 2.52 VALORES MAXIMOS:
6 «->12 1.97 0.99 6«-->12| 219 1.10 RADTIAL 2.66 mm

AXTAL 2.16 mm

Los Valores maximos aceptables para el alineamiento de Coronas (Gear) de ® 6300mm, en Hornos Nuevos es de: Valor aceptable Radial: 0.040" = 1.016mm, Valor aceptable Axial:

0.033" = 0.838mm

Los Datos Optenidos no se encuentran dentro de los valores aceptables , por lo que es necesario reajustar y alinear la catalina, para volver a tomar nuevas lecturas

Ing. De Control de Calidad
CONSORCIO BYC

\
\

Ing. Residente
CONSORCIO BYC

Supervisor CPSAA

(Alineamiento)

Ing. Supervisor CPSAA

(Montaje)

|
)




Lectura registrada en mm

PRIMERA LECTURA PRELIMINAR AXIAL "DATOS 1"

80.00 GRAMILADO CATALINA (GEAR)
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55.00

50.00
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N° divisiones Catalina



Lectura registrada en mm

PRIMERA LECTURA PRELIMINAR RADIAL "DATOS 2"
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Lectura registrada en mm

PRIMERA LECTURA PRELIMINAR RADIAL "DATOS 1"

GRAMILADO CATALINA (GEAR)
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GRAMILADO CATALINA (Datos "1")
PRIMERA LECTURA PRELIMINAR AXIAL
8000.00 — -

Diametro de
/ Catalina 6300mm
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—— Lectura teorica
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2000-00 ! S—— ——
QLWUVUCOUO

Unidad en mm



GRAMILADO CATALINA (Datos "1")
PRIMERA LECTURA PRELIMINAR RADIAL
----- -8000:00—-- —

—#—| ectura real i‘
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GRAMILADO CATALINA (Datos "2")

PRIMERA LECTURA PRELIMINAR RADIAL
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] PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/PEM -11-01
CONSORCIOBYC HOJA ldel
PROTOCOLO GRAMILADO DE CATALINA (GEAR) FECHA 22/07/2007
HORNO ROTATORIO (Rotary Kiln) EDICION 0.0
SEGUNDA LECTURA FINAL Fecha:  23/02/2007  control

Hora: 07:00 HR A 18:00 HR

Los Valores maximos aceptables para el alineamiento de Coronas (Gear) de ® 6300mm, en Hornos Nuevos es de: Valor aceptable Radial: 0.040" =

0.033" = 0.868mm, Referencia (FULLER- Reparacion y mantenimiento de Hornos)
Los valores Optenidos se encuentran dentro de las tolerencias aceptadas para Hornos Nuevos, por lo que se da conformidad al Gramilado de la Corona (Gear)

™) LECTURA AXTAL
2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
DATOS 1 -0.15 -0.70 -0.72 -0.53 0.10 0.91 1.30 1.20 -0.48 -0.55 -0.75 -0.12 (*) Puntos de referencia
del gramilado
LECTURA RADIAL
2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
DATOS 1 0.09 0.38 0.20 0.16 -0.10 -0.86 -0.72 -0.12 -0.35 0.05 2.00 0.75
DATOS 2 0.00 -0.41 -0.42 -0.85 -0.80 -2.00 -2.30 -0.62 -1.50 -2.70 -1.70 -0.58
DATOS 1 (AXIAL)
Prom

1¢->7 1.45 0.73

2¢->8 -1.90 0.95 2

3¢->9 -0.24 0.12

4 ¢-> 10 0.02 0.01

5 ¢--> 11 0.85 0.43

6 ¢-=>12 1.03 0.52

DATOS 1 (RADIAL) DATOS 2 (RADIAL) LECTURAS PRINCIPALES
Prom Prom LECTURA RADIAL:

1<-->7 081 0.41 1¢->7 |2.30 1.15 LECTURA AXIAL:

2<«->8 [0.50 0.25 2<«->8 |021 0.11 Diametro exterior de la catalina (Gear) 6300mm

3¢«->9 ]0.55 0.28 3¢«->9 (108 0.54 RANGO ACEPTABLE : Se encuentra dentro del rango aceptado

4<-->10 |0.15 0.08 4<-->10 (1.85 0.93

5¢->11 |-1.90 0.95 5 <--> 11 |0.90 0.45 VALORES MAXIMOS:

6<¢-->12 |-161 0.81 6<-->12|-1.42 0.71 RADIAL 1.15mm

AXTAL 095 mm
1.016mm, Valor aceptable Axial:

\ Ing. De Confrol de Calidad

CONSORCIO BYC

Ing. Residente
CONSORCIO BYC

Supervisor CPSAA

(Alineamiento)

Supervisor CPSAA
(Montaje)




Lectura registrada en mm
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Lectura registrada en mm
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Lectura registrada en mm
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SEGUNDA LECTURA RADIAL "DATOS 2"
GRAMILADO CATALINA (GEAR)

PUNTO DE REFERENCIA PARA
EL GRAMILADO 0.0

8-S ———gzr—y 17 - -0 80 /‘«M /ﬂ7/g -0.5
200—@~730 B i
il 2 3 4 5 6 7 8 10 11 12

N° divisiones Catalina




GRAMILADO CATALINA (Datos "1")
SEGUNDA LECTURA AXIAL
-8000:00-+—

5455.96

/ Diametro de

Catalina 6300mm
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|
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Unidad en mm
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GRAMILADO CATALINA (Datos "1")
SEGUNDA LECTURA RADIAL
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GRAMILADO CATALINA (Datos "2")
SEGUNDA LECTURA RADIAL
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ANEXO C

IMAGENES DEL PROCESO DE
SOLDADURA (SHELL)



—

PLAN DE GESTION DE CALIDAD

BYC/PEM-10-01

ONSORCIO B Y C SOLDADURA DE VIROLAS (SHELL) - HORNO ROTATORIO HOJA lde2

¢ : ESPECIF. PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA (WPS-1) FECHA 18/01/07
CONFORME O : _ —— M| | i
( A LA SECC [ONrgég;;:ﬁ CODIGO Y RE(ilzl_liNTES A EDICION 00

QW-482 - ESPEFICICACIONES DEL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA (WPS)

PROYECTO: Montaje de Horno Rotatorio (Rotary Kiln)
‘Nombre de Compafiia: CPSAA
‘Especificacion de procedimiento N°:

SMAW

Elaborado por: Ing. de Calidad
Fecha: 23/01/2006

Proceso (s) de Soldadura: Tipo: Manual

PQR de soporte:

* JUNTAS (QW-402)
IDisefio de junta:
{Respaldo: No
Anillo de respaldo (tipo):  N/A

o Metal 0 Metal no fundible e “
= No metdlico o Otro

Detalles

X 60°

quemas, dibujos de Fabricacion, simbolos
ide soldadura o descripciones escritas debe
‘mostrar el arreglo general de las partes a ser
soldadas. Donde sea aplicable, los espacios de
raiz y los detalles de la soldadura podrian ser
especificados

3mm
t
g

Cara Interior Virola (Shell) 60°

_3.25mm

Cara Exterior Virola (Shell)

]

Espesor Virola
30.2 mm

* METALES BASE (QW-403)
P.N.° 1 GrupoN° 1
O
Especificaciones de Tipo y grado:
2 tipo de especificaciones grado:
O
Anélisis Quimico y Prop. Mec.
2 Andlisis Quimico y Prop. Mec

aP.N" 1

~ ASTM A36

- Cmax 0.26 Mn max 1.08 Pmaz 0.025 Smax 0.025 Cu 0.40
: Tensite strength Minimiun 450 MPa

Rango de espesor 16-32mm

e Metal Base: Bisel 30.2mm Filcte:
. e Diam. Bisel: Filete:
i__ ¢ Otro: e
* METALES DE APORTE (QW-404) - ]
!spec.rcac.on N° (SFA) 1 SFA-5.1 SFA-5.1
'AWS No (Clase) E7018 (SUPERCITO) | E7018 (SUPERCITO)
o F4 M ,
"ANo Al Al B
Didmetro de metal de aporte 2.50 mm 2.50 mm

Metal Depositado

Rango de espesor

|
|+ Bisel

Filete

Cada combinacién metal base-metal de aporte serd regntrada individualmente

PARA: 0 Revision r1 Aprobacion

= Implementacion



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC PEM-10-01]

| SOLDADURA DE VIROLAS (SHELL)- HORNO ROTATORIO  nos  Zaeo
DNSORCIOB Y C : e
ESPECIF. PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA (WPS-1) FECHA i 18/01/07
(CONFORME A LA \r(rlo\é;h\;gr) (;(2]'( 2 Rip.u_wus A . ] s J
POSICIONES (QW-405) * TRATAMIENTO TERMICO DESPUES DE LA |
. _ SOLDADURA (QW-407) N/A |
Soscion (es) de ranuras: 3G Rango de Temperatura: N/A
S=ogresion de soldadura: Ascend. X Decen: - Rango de Tiempo: ‘
Biy-ciones de filete: - o |
PRECALENTAMIENTO (QW-406) N/A e GAS(QW-408) |
=== De precalent. Min. : 125°-150°C L ‘ Composicion %o o
e== Entre pasadaMax.: e -
= de respaldo (tipo): - l T Gas (¢s) | Mezclai Veloc. de flujo
~znimiento de precalcmamlenlo [ Proteccion N
='or aplicado continuamente o en forma cspecial | . l__ —_— |
=z ser registrado) Flujo -L
Respaldo | |
— | ——
P C \RACTLRIS TICAS El ECTRICAS (QW-409)
!, ~w—z2nte ACo DC:  Ver Cuadro Polaridad: Ver Cuadro
'*l....z de Amperaje  Ver Cuadro Rango de Volwaje: Ver Cuadro
| = 2n2o de Amperios y Voltios debera ser registrado para cada tamaio de electrodo, posicion, y espesor, etc.. de electro.

2= nformacion debe ser listada como se muestra en la tabla)
=270 v tipo de dc electrodo de Tungsteno:

(Tungsteno puro, 2% toreado, etc.)

=0 de transferencia de metal para GMAW: o Ny

i20 -0 de velocidad de alimentacion del Alambre:

* TECNICA (QW-410)

“2=23a ancha o angosta del cordon:

Bn.:*:tro de la boquilladel gas:

_—pieza inicial y de interpase (escobillado. esmmlddo elc)

:odo de Limpicza posterior:  después del primer pase ase limpiar con disco de dccbu.slopt los pases siguientes
" :JCObl”tl circular Metdlica R e
sscilacion: Solo rellenc v acabado o e
“wzancia de Trabajo de boquilla: e e e
“z:zda Unica o multiple: _ Multiple S e
‘zocidad del deposito (Rango): e ‘
“miados _ NA . e
xo__ e
ST R N
] Mo
z Mctal & ?p()rte T i_orp_unle — Rango de | Rango do courlerft)a::::)ip(téérlica“
bade N°) i Procesos Clases Widmelro LD Amperaje voltaje | velocidad aneul d o
- mm. (Pulg.) | polaridad | iy L angulo de arco)
Cara Exterior o B T | s _L e —
1 [sMaw | E7018 | 325(1/8") | DCEP_ | 100-110_ | 1 Vertical ascendente |
27 [ SmAw |E7018 | 525(1/8") | DCEP | 100-140 | | L o
3 SMAW | E7018 | 400(s327) | DCRP_ | 140200 | [ | _
4-N SMAW |[E7018 4.00(5/32”) DCEP 18 1_4})-200 L b o
Cara interior i i) e S —
| SMAw | 7018 | 325(1/87) | DCEP [ 100-140 | — Pustoion gana__
YN | SMAW | E7018 | 4.00(5/327) | DCEP_ 140-200 | ] o

PARA: o Revision 13 Aprobacion u Implementacion



PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/PEM-10-03
CONSORCIOBYC HOJA 1del
ESQUEMA DE JUNTAS SOLDADAS FECHA 16/02/07
SEGUN CODIFICACION EDICION 00
ESQUBVIA DE JUNTAS SALDADAS DEL HORNO ROTATORIO (ROTARY KILN)
Costura “CI1”
renarada
EJE CNTRAL HORNO VISTALATERAL
ROTATORIO @
< g
(TERGERA
= %m e INFEONOY
=l AN wom | —
NFECOONOY I\ +
-t
{ [
f‘ ay ' T N
;1 CNTRODELFOUN - EJE CENTRAL [E POLINES




PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/PEM-10-02
SECU ENCI;\ DE SOLDADURA DE VIROLAS (SHELL) - HOJA | ded
CONSORC[O B Y C FECHA 18/01/07
HORNO ROTATORIO EDICION 00

CROGUIS 1

DIVISION DE LA CIRCUNFEZEINCIA LEL HORNC EN
rocs SEGMENTIDS
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PLAN DE GESTION DE CALIDAD

BYC/PEM-10-02 |

SECUENCIA DE SOLDADURA DE VIROLAS (SHELL) -

HOJA 2ded

CONSORCIOBYC

FECHA 18/01/07

HORNO ROTATORIO

EDICION 00

CrROWIS 2

CECUENCIA DEL FROCESDT OGb SOLUALURA
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CONSORCIOBYC

PLAN DE GESTION DE CALIDAD BYC/PEM-10-02
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SOLDADURA EXTERIOR DEL HORNO ROTATORIO

COSTURA DE .
SOLDADURA

PRECALENTAMIENTO DE LA PLANCHA BASE DEL HORNO
ROTATORLIO

Zona de
Precalentamiento
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APLICACION DE LIAHLOS PEME TRANTES (FN
EN LA PARTE ©ON DEFECTO NE SOLDADURA “COSTURA Ci*

Linea de
escoria
encontrada




Limpieza y
esmerilado
de escoria
encontrado

Precalentamiento de la plancha base




Soldeo de las zonas defectuosas

Costuras reparadas

\




Radiografia de homo

Plaqueo total de
los segmentos
reparados (cuatro
placas) en la
Costura “C1”




ANEXOD

INFORME DE INSPECCION
RADIOGRAFICA DE LAS 04 JUNTAS
SOLDADAS



Consorcio By C

Ingenieria, Construccién, Montaje y Fabricaciones

Carta N° 138-2007/ByC/Pa
Pacasmayo, 14 de Febrero de 2007

Sefiores
CEMENTOS PACASMAYO S.AA.
Presente.-

Atencidn: Ing. Zenén Chuckon Martinez.
Asunto: Informe Preliminar de Inspeccion Radiografica de las 4 Juntas Soldadas del

Horno Rotatorio
Referencia: Montaje de Horno Rotatorio

Estimado Seifior:

Por medio de la presente damos a conocer los resultados de las pruebas
Radiografias en las costuras del Homo Rotatorio

La inspeccién radiografica se realizado a las 4 costuras de soldadura del Hormo rotatorio en un
100% de su longitud

COSTURA CI: Se tomaron 35 placas, de las cuales en 4 placas se encontraron defectos de
soldadura (escoria alineada) las cuales fueron marcadas y seiialadas para su reparacion y
plaqueo posterior.

COSTURA C2: Se tomaron 35 placas radiograficas, en las cuales no se encontré defectos de
soldadura y se califica como costura accptada.

COSTURA C3: Se tomaron 35 placas radiograficas, en las cuales no se encontr6 defectos de
soldadura y se califica como costura aceptada.

COSTURA C4: Se tomaron 35 placas radiograficas, en las cuales no se encontré defectos de
soldadura y se califica como costura aceptada.

Nota Adjuntamos la siguiente Informacién

Informe Radiografico

Esquema y Codigos de la Junta Soldada

Fotos de la Inspeccién radiografica

Se adjunta las 140 Placas radiograficas (35 Placas Por cada Junta Soldada)

AW -

Sin otro en particular quedamos ante Uds.

Atentamcnte.

Ing. Oswaldo Rivera
Residente de Obra

Conde de la Vega 138, Chacarilla del Est., Surco, Lima. Telf. 372 5542, Fax 372 6861
llaveb@pucp.edu.pe



Consorcio By C

Ingenieria, Construccion, Montaje y Fabricaciones

FOTOS DE LA INSPECCION RADIOGRAFICA
HORNO ROTATORIO

Pegado de placas
radiograficas en la
costura

” "
0 GUAAA VNGB GLL TS

Rt gy s '_"v Lo ow noviav | |
m}ivmé»mq-m,.m-- |

Equipo
radiograficos
utilizados
(SPEC)

a del Est., Surco, Lima. Telf. 372 5542, Fax 372 6861

Vega 138, Chacarill
Conde delaVed llaveb@pucp.edu.pe



Consorcio By C
Ingenieria, Construccion, Montaje y Fabricaciones

Despegue de
Placas luego del
Disparo de rayos
gamma

Defecto
encontrado y
marcados para su
Reparacion en
costura C1

i i Telf. 372 5542, Fax 372 6861
Vega 138, Chacarilla del Est., Surco, Lima. R
Conde dela Vieg ' llaveb@pucp.edu.pe



INFORME No 2187 - 02 - 07

INSPECCION RADIOGRAFICA AL
HORNO ROTATORIO

CONSORCIO B y C

FEBRERO 2007

Teléfono: 564-2561 Celular: 9905-9205

S ————
Calle Y N” §68 - Drb. Corpace - San Isidra
LIMA - PERU



ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS

= " Fa ENSAYOS NO DESTRUCTINOS S.A1.C.

INFORME No 2187 - 02 - 07

EMPRESA : CONSORCIOByC

ATENCION :ING. AMANCIO DIAZ ORE

TRABAJO EJECUTADO : INSPECCION RADIOGRAFICA A HORNO
ROTATORIO

LUGAR DE EJECUCION : PACASMAYO - LA LIBERTAD

FECHA DE EJECUCION :12 al 15 de Febrero dei 2007

t.- OBJETIVO

l.a inspeccion mediante gammagrafia induslirial ejecutada a 04 circulares

soldados a tope, pertenecientes al Cuerpo Cilindrico del Horno Rotatorio,

ubicado en las inslalaciones de la Planta Bongara, tuvo como finalidad

evaluar la calidad de las soldaduras realizadas bajo el codigo de evaluacidon

ASME SECC. Viil

.- CARACTERISTICAS DE LA UNIDAD INSPECCIONADA

Proyeclo

Afo de fabnecacion
Material

Didametro

Espesor nominal

Temperalura de Trabajo

Culle 9 N 568 - Urh. Carpac - San Isidro

Horno Rotatorio

2007

CAcEro AMTM A-36

4 300 mm
30 mm
600 °C
Pag O de 2
Teléfono: 564-2561 Celular: 9%015-9205

LIMA - PERU



=== [ » ENSAYOS NO DESTRUCTIOS 5.4.C.

ih.- PROCEDIMIENTO
Se radiografiaron al 100% 04 soldaduras circulares, ubicadas en el cuerpo del
hormo rotatorio La técnica radiografica empleada fue la exposicion Panoramica
Se emplearon 35 placas radiograficas por cada soldadura circular
inspeccionada.
l.a identificacion y ubicacion de las soldaduras circulares inspeccionados se

ilustran en la grafica adjunta a este informe

EQUIPOS Y MATERIALES UTILIZADOS
Un equipo gammagrafico modelo SPEC 2T
144 Placas radiograficas de 70 x 420 mm
Letras y numeros de plomo.
Indicadores de calidad
- Detectores de radiacion NS-2000.
- Procesador de films.

- Productos Kodak para revelado.

NORMAS APLICADAS
o Codigo de Procedimiento ASME SECCION V
» Cadigo de Calificacion ASME SECCION Vil

v RESULTADO
La inspeccién radiografica deleclo discontinuidades relevantes no aceptadas
por la norma de calificacion; las mismas que fueron reparadas y radiografiadas
nuevamente, siendo el resullado final ACEPTADO.
Lima, 17 de Febrero del 2007

)
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d Pag. 02 de 02
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Calle 9 N" 568 - Urb, Carpac - San Isidro Teléfona: 564-2561 Celular: 99059205

LIMA - PERLU




INSPECCION POR GAMMAGRAFIA INDUSTRIAL
HORNO ROTATORIO

c3 c2
I
[}
o
[y2]
®
7
- [
/
L CISTRISUCION DE L43 PLACAS RADICGRAFICAS EN
ESPESCR NOMINAL 30 LAS CIRCIRARES
NOMENCLATURA
b + Ubicacion de Piacas Radiograficas
CANTIDAG DE PLACAS
Circutar - 340 Places Raaiografcas CLIENTE:
CONSORCIO By C UBICACION DE ENSAYOS NO DESTRUCTIVOS S.A.C
. IMF: 2187-02-07 PLACAS RADIOGRAFICAS inspecciones por Ensayos No Destructivos
Fodae os.rrisdids G CEIG HORNO TOTATORIO
pras IasdagisEs S FECHA : 17 FEBRERQ 2007




FOTOGRAFIA No 03. - Unis ver yue tas placas son expucstas a s crdiacian durinte 100 mintitog se
procediv al reiire de estas. Posicriormente san Hevadas al luboratario para su revelado.

defectos en algunos tramos de la soldadura circular.

ENSAYOS NO CLIENTE FECHA PAGINA .
DESTRUCTIVOS S.A.C PROYECTO BONGARA

CONSORCIO ByC 12 al 15 FEB 2007 | 02 de 03 HORNO ROTATORK)




FOTOGRAFIA No 85. — Lsta fote muestra ¢l detecto encontrudo ¢n ju soldadura. 1a gue es retirada para

luego ser retienado con un nueve pase de soldadura.

gEse =
’a > ?.
352 =z
.2 . -
24 2 3
s=8E - E
k-4 o :
i 39 r &
£=" b
3 -
2 ;
B 4 A i I
R (o4 . : a L2
FOTOGRAFIA No 06.- Upa vez gue se lermino la reparation e ks conus marcadast estas fucron

radiograniadas nuevamente.

FECHA PAGINA | LRV ECTO RONGARA

CLIENTE )
HORNO ROTATORIO

ENSAYOS NO
DESTRUCTIVOS S.A.C

12 a3l 15 FEB 2007 | 03 de 03

CONSORCIO ByC




INFORME N O[

CoNTROLES TECNOLOGICOS SA.C |
peq ciones por Ensayos No Destructivos INFORME f .plm
B ylle'San uundgjog 202 ventas@controlestecnologicos.com | RADIOGRAFICO SO ’ c
lefa‘ 263-0363 NEXTEL: 82277574 RPM: 087 665 [ i FECHAIY- 02-03
,wPRESA cCokCoecw By ¢
| TrNCION s G do Rivera Rt ra
| PROYECTO (PlovecTro porsarh ~ Hot o RoT4TCCL O
! INFORMACION TECNICA
. fodigo/Standard ASME sec vii) | Fuente : Iridio192
yaterial Base A-326 Actividad 38 &
| ‘zspesor 30 mraw Distancia Fuente-Pelicula 2./15 m
senetrametro N° 183 Técnica Radiografica 2 PALORAMICA
! senet. Ubicacion . FPELCOLA Tiempo de Exposicion 2 100 mim.
qilo Esencial 5 h20 Densidad de pelicula 2.0a 2.4
fipo de Pelicula . AGFA Calidad Radiografica T-2T
gimension de Pelicula 20 x 720 mm | Procesamiento de pelicula MANYA ¢
fg_rltalla de Rlomo 0005 /'m. Tiempo de Revelado 5 mir. B
v IDENTIFICACION DICONTINUIDAD CALIFICACION [ OBSERVACION
& c1- P1 ACEPTADO : !
A | g |
55 ) P ! ¥} ‘
# P ] il [
D PS5 | /0
06 P& %
" P2 J |
03 Pd 2 ]
9 | P9 & |
10 P10 &
Il Pl 3 e NO ACEPTADA Nec AcepPtdog
2 P12 2N NO _AcePlapa ESco2ia
13 Fi3 =
14 Piv i NO pCEPTADA EScopt
15 Pi s~ o NO ACEPTADa EEcOR LA
16 Dle ACEPTADO '
Pi? -
" Pi6 z
19 rrq v
0 PZO g
NOMENCLATURA DE DEFECTOS
Porosidad Agrupada (Aa)
Iscoria aislada (Ba) Porosidad aislada (Ac) Porosidad tubular (Ab) Socavado interno (Fa)
Falta de fusion (C) Escoria alineada (Ba) Escoria alternada (Bc) Socavado externo (Fb)
Concavidad interna (Ic) Falta de fusion (C) Fisura (F) Corddn irregular (1)
Descentramiento Hi-Low Concavidad Externa (Ec) ~ Quemon (Bt) Inclusion de Tungsteno (W)
Dy
WJGAR Y FECHA DE EDJECUCION INSPECTOR NDT
FACASMA LG
limal 4 4 e
E : TIFIRMA Y SELLO =~
YECUTADO POR ///j
%C/
> L /-///
USP. CARLOS FELIX OBREGON / CLAUDIO BARAZORDA ! I——




CoNTROLES TECNOLOGICOS SA.C

\Oebuonos por Ensayos No Destructivos

: 1|e san Guido 189-202 ventas@controlestacnologicos.com
’ ,e,“ - 263-0363 NEXTEL: 822°7574 RPM: 987 665

|

INFORME
RADIOGRAFICO

INFORME N° /‘

"\G JZ e (].3_

r FECHA_ liq .. & ¢‘Ol’

mPRtSA Copsorcio by . e

TENCION Ty - oswaldo Riverel Rivavol

nROYECTO I PROYECTO popsnla— HopMO ROTATORLO

INFORMACION TECNICA =7

W CASHE SEx. Vil Fuente : Iridio192

waterlal Base d-9¢ Actividad 3AC Nl
‘Espesor 3 Om m Distancia Fuente-Pelicula 2,15 m
penetrametro N° 13 Técnica Radiografica P AfdAMICY
Penet. Ubicacion PE/CULA Tiempo de Exposicion i0Om7;m

Hilo Esencial 020 Densidad de pelicula 2.0 .24

Tipo de Pelicula FOLLLO nn, Calidad Radiografica -27T
Pimensién de Pelicula AGFA Procesamiznto de pelicula Maxval

pantalla de Plomo 0005 1M Tiempo de Revelado Sy,

N IDENTIFICACION BDICONTINUIDAD CALIFICACION l OBSERVACION

S 01— P2 ACEOTADD !
Q PZZ/ cr

03 P23 I

04 P2 ,,

05 PLY 24

06 P2 ¢ s

07 P21 , .

03 P25 f v

09 P29 ' -

10 P3O 1

1 pg'] i

12 £52 4/

13 P33 2

14 P34

15 P55 /s

16 lc2- pd <
— :

8 P3 i

(9 Py “
2 | Py i

— NOMENCLATURA DE DEFECTOS

POrosndad Agrupada (Aa)

Escoria aislada (Ba)
falta de fusion (C)
Concavidad interna (Ic)

Descentramiento Hi-Low
Dh)

Porosidad aislada (Ac)
Escoria alineada (Ba)
Falta de fusion (C)
Concavidad Externa (Ec)

Porosidad tubular (Ab)
Escoria alternada (Bc)
Fisura (F)

Quemon (Bt)

Socavado interno (Fa)
Socavado externo (Fb)
Cordén irregular (1)
Inclusion de Tungsteno (W)

LWUGAR Y FECHA DE EDJECUCION

WMmawgy@

L FEL
lma// de Fmrero del 2007

YECUTADO POR

NSP. CARLOS FELLX OBREGON / CLAUD!

T —

O BARAZORDA

INSPECTOR NDT




fCoNTROLES TECNOLOGICOS SA C

‘,Spebuones por Ensayos No Destructivos
’ra“e San Guido 169-202 ventas@controlestecnologicos.com

£ jfox.; 263-0363 NEXTEL:

82277574 RPM: 987 665

‘ INFORME
‘ RADIOGRAFICO

INFORME N° (

PG&@ de O

_.__._.r..._

EVIPRESA : COMOQ&I o BvC -__""T
ATENCION D AMmY. swaldo Rrvera Rrveral i
pROYECTO : PROYECTO BcwGavh - HOAWO ROTATCRIO i
= INFORMACION TECNICA -
odgolStandard ASME BECC. i Fuente :Iridio192
Mat jaterial Base A-26 Actividad 32,
EsBesor 20 mt mn Distancia Fuente-Pelicula 2.15
Penetrametro N° 13 Técnica Radiografica PANOR A Ky cA
penet. Ubicacion Pecicucd Tiempo de Exposicion (OO0 m
Hilo Esencial ©-29 . Densidad de pelicula 2.0 5. 2.4
Tipo de Pelicula AGFA Calidad Radiografica SR R
Dmensién de Pelicula 40, 420.. .. | Procesamiento de pelicula MALDUA C
Pantalla de Plomo D100 5 A~ Tiempo dhe‘Revelado S mim
e IDENTIFICACION DICONTINUIDAD CALIFICACION OBSERVACION
Al <2~ Pc 4CEPTA OO }
4 E, " |
03 [ ]
04 P4 ot
03 p 10 t
06 344 gl
07 piL "
08 P73 W
09 P /. !
10 P 15 "
1 P /¢ i
12 P (2 "
13 P16 | f\
14 p [ ¢ (t
15 p 2o .
16 Pz f
gl P72 (f
P23 (< ‘
19 P2y ( |
20 Pof (t ]

NOMENCLATURA DE DEFECTOS

Porosidad Agrupada (Aa)
Escoria aislada (Ba)

Falta de fusion (C)
Concavidad interna (Ie)
Descentramiento Hi-Low

(Dh)_

Porosidad aislada (Ac)
Escoria alineada (Ba)
Falta de fusion (C)
Concavidad Externa (Ec)

WGAR Y FECHA DE EDJECUCION

/QAL'(WJMAZ)/O

1 (FED
img 4 de Easro del 2007

YECUTADO POR

WP, CARLOS FELIX OBREGON / CLAUDIO BA

Porosidad tubular (Ab)
Escoria altermada (Bc)
Fisura (F)

Quemdn (Bt)

Socavado intermo (Fa)
Socavado externo (Fb)
Cordén irregular (1)
[nclusidn de Tungsteno (W)

RAZORDA

INSPECTOR NDT

FIRMA Y SELLO

——'—'_'_P_-_._—-_______




[ cONTROLES TECNOLOGICOS SA.C

b= el
S)QLL/O/]Gb por Ensayos No Destructivos

! "f gan Guido 169-202 ventas@controlesiecnologicos.com
Elem 263-0363 NEXTEL: 82277574 RPM: 987 665

-' INFORME N°

INFORME

p | PaG: ¢ ('el 2
RADIOGRAFICO | o ¢ o

LFECHA 14 -0L-0] J

MPRESA . SoNseccio @4

,\TENCION 37:”"\) Dewvaldo Riverva £ iy roe

PRoYECTO I PROVECTO  BoMNKALs ~ LJORMO /e,oTAToe/ O
= INFORMACION TECNICA

CodlgoIStandard t ASME SECC. (/i) | Fuente - Iridio 192
waternal Base . A-R¢ Actividad 29 C/
fFspesor 3 O rnm Distancia Fuente-Pelicula D25 m
penetrametro N° /1 Técnica Radiografica : PAnoRAm LA
Penet. Ubicacion PeLicolA Tiempo de Exposicion 180 s
filo Esencial 0-2 0 Densidad de pelicula 208 2,4
Tipo de Pelicula A(,r’A Calidad Radiografica T-27T
Dimension de Pelicula PRVSYS) Procesamiento de pelicula : MaoudL
nantalla de Plomo (9‘,0 05, A Tiempo de Revelado S ;i
v | IDENTIFICACION DICONTINUIDAD CALIFICACION | OBSERVACION
y |c2- P2¢ ACEPTA DO
:
B P2Q t
04 F 24 .t
0 p3°© a
[ P31 “
07 sz ;/
08 £33 A
09 P39 u«
10 P35 &
ll ¢~ Po L
2 P2 o
13 P2 %
14 Py 1%
13 P5 “
6 Pé “
& P “

Pe 4
9 Py ”
10 DD ! e

NOMENCLATURA DE DEFECTOS

Yorosidad Aerupada (Aa)
fscoria aislada (Ba)

Falta de fusion (©)
Cencavidad interna (Ic)

Bescentramiento Hi-Low
f[)h)

Porosidad aislada (Ac)
Escoria alineada (Ba)
Falta de fusion (C)
Concavidad Externa (Ec)

Porosidad tubular (Ab)
Escoria alternada (Bc)
Fisura (F)

Quemodn (Bt

Socavado interno (Fa)
Socavado externo (Fb)
Corddn irregular (I)
[nclusion de Tungsteno (W)

WGAR ¥ FECHA DE EDJECUCION INSPECTOR NDT
PACASL24 0
Lima /4, {:E EN
L de del 2007 | FIRMA Y SELLO - ‘
FI[‘ P é;-:‘f
SECUTA =
CUTADO POR 2 //7:/&
r ;/// i
N(" CARLOS FELIX OBREGON / CLAUDIO BARAZORDA |

i




{ CONTROLES TECNOLOGICOS SA.C

1P
"afle
P i
,ele,,:]x..

specciones por Ensayos No Destructivos
3 5an Guido 169-202 ventas@controlestecnologicos.com
263-0363 NEXTEL: 822°7574 RPM: 987 665

INFORME
RADIOGRAFICO

1

iINFORME N° () (

!
| PaG: OS5 de O F-

FECHA: j&/ - o2-0%

ﬁm CONIRUO Ry

-“TENCION Try . 5w aldo Qiveve Q;/Lem.

’»‘PROYECTO PRovYECTO BoNAARY — HORLO L o4 TcRLo

T INFORMACION TECNICA

_Wndard :0spm e Secc . Yi(l | Fuente : Iridio 192

fterial Base . _4-36 Actividad N

‘Zspesor QY O pn~ Distancia Fuente-Pelicula L 245

senetrametro N® 1~ Técnica Radiografica t PAro2ApL A

"ﬁéﬁ?e_t._Ubicacién PELICOLA Tiempo de Exposicion 40O 7,4,

jilo Esencial v-£0 Densidad de pelicula 2.0 o2,

fipo de Pelicula 46rFA Calidad Radiografica : —— 27—

pimension de Pelicula HFOxH2 O Procesamiento de pelicula . M4y 8 (.

antalla de Plomo 3 HD.005 / 'm Tiempo de Revelado I Smaia

v IDENTIFICACION | DICONTINUIDAD CALIFICACION OBSERVACION
c3- P 1 ! ACEPTAPD

v 19 (2 24

B pi3 g

0 P 1y I

b P15 %

6 P /¢ «

07 Nk | ‘«

8 Pry ’ /s

1 Piq "

10 P 20 (e

[1 P21 o

12 P22 u

5 P23 Vs

14 pzy &

I3 P25\ /¢

16 P24 24

K P23 /

% &% 4

19 P 2% "

0| P 30 it

NOMENCLATURA DE DEFECTOS

Porosidad Agrupada (Aa)
Escoria aislada (Ba)

Falta de fusion ©
Concavidad interna (Ic)

‘DESCentramiento Hi-Low
Dh)

Porosidad aislada (Ac)
Escoria alineada (Ba)
Falta de fusion (C)
Concavidad Externa (Ec)

Porosidad tubular (Ab)
Escoria alternada (Bc)
Fisura (F)

Quemon (Bt)

Socavado interno (Fa)
Socavado extemo (Fb)
Cordén irregular (I)
Inclusion de Tungsteno (W)

WUGAR Y FECHA DE EDJECUCION

PACH S04y

ign FEP
a7 de Enere del 2007

UECUTADO POR

[NSP'
<

CARLOS FELIX OBREGON / CLAUBIO BARAZORDA

INSPECTOR NDT

~1 FIRMA Y SELLO

° =




]""CO\JTROLES TECNOLOGICOS SA.C e

[
mgpeuyoms por Ensayos No Destructivcs ' INFORME ;G_- :'_0 cu(—n:/\l
{oyllé San Gu:goslzsa:S%r_\':enst;;(?contrglsslecnolo%cos con | RADIOGRAFICO (—_‘ i ":— ~~~~~~
'e'em\,_i)_s_i,__m_c_ 574 RPM: 987 865 | | FECHA /N/ 5 -0l
EMPRESA . CCN30€ccd Bol ' B
ATENC|ON l_r» . L{‘Scu«t/alo Riveroe Rorero
"oROYECTO Pﬂcv ECTO (DoNedLy - rornvo Rovdt 6R1o

B INFORMACION TECNICA

todigo/Standard ASME secc. I/ | Fuente “Iridio192

{laterial Base CA-36 Actividad : ABC

Espesor ! R Omm Distancia Fuente-Pelicula . 5 /5,
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ESQUEIVIA DE JUNTAS SOLDADAS DEL HORNO ROTATORIO (ROTARY KILN)
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PARA: 0 Revision o Aprobacion » lmplementacion



Consorcio By C
Ingenieria, Construccion, Montaje y Fabricaciones

Carta N° 140-2007/ByC/Pa
Pacasmayo, 16 de Febrero de 2007

Sefiores
CEMENTOS PACASMAYO S AA.

Presente.-
Atencién: Ing. Zenén Chuckon Martinez.
Asunto: Informe de Inspeccion Radiografica de costura “C1” del Horno Rotatorio

(Después de las correcciones en los 4 segmentos defectuosos de la Costura C1)
Referencia: Montaje de Horno Rotatorio

Estimado Sefior:

Por medio de la presente damos a conocer los resultados de las pruebas
Radiografias en los 4 segmentos corregidos de la costura “C1” del Homo Rotatorio

COSTURA C1: Se tomaron 4 placas, en las cuales no se encontr6 defectos de soldadura y se
califica como costura aceptada.

COSTURA C2, C3, C4: No se encontraron defectos de soldadura, por lo que se califican como
aceptadas (Segun carta N°138/2007-ByC/Pa. entregada)

Nota Adjuntamos la siguiente Informacion
1. Informe Radiografico de los 4 segmentos corregidos
2. Esquema y Codigos de la Junta Reparada
3. Fotos de la Inspeccion radiografica

4. Se adjunta las 4 Placas radiograficas de las reparaciones en la Costura “C1”

Sin otro en particular quedamos ante Uds.

Atentamente.

Ing. Oswaldo Rivera
Residente de Obra

Conde de la Vega 138, Chacarilla del Est., Surco, Lima. Telf. 372 §542, Fax 372 6861
llaveb@pucp.edu.pe



Consorcio By C

Ingenieria, Construccion, Montaje y Fabricaciones

FOTOS DE LA REPARACION EN LA COSTURA “C1”

Esmerilado del
tramo del
cordon a ser
corregido

Escoria encontrada
en la costura C1

Aplicacion de
Liquidos
penetrantes en
tramos defectuosos

Conde de la Vega 138, Chacarilla del Est., Surco, Lima. Telf. 372 §542, Fax 372 6861
llaveb@pucp.edu.pe



ConsorcioBy C
Ingenieria, Construccion, Montaje y Fabricaciones

Precalentamiento
del metal base
previo al soldeo

Soldeo de los
segmentos
defectuosos

Costura Corregida

Conde de la Vega 138, Chacarilla del Est., Surco, Lima. Telf. 372 5542, Fax 372 6861
llaveb@pucp.edu.pe



ConsorcioBy C
Ingenieria, Construccion, Montaje y Fabricaciones

COLOCACION DE PLACAS RADIOGRAFICAS EN LAS PARTES REPARADAS

Colocacion de
placas
radiograficas

Plaqueo total de los
segmentos reparados
(cuatro placas) en la
Costura “C1”

Conde de la Vega 138, Chacarilla del Est., Surco, Lima. Telf. 372 5542, Fax 372 6861
llaveb@pucp.edu.pe
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ANEXO E

IMAGENES DEL PROCESO DE MONTAJE
DEL HORNO ROTATORIO



RECEPCION DE EQUIPOS CHINOS SEGUN i
PACKING LIST (HORNO ROTATORIO) RECEPCION DE EQUIPOS CHINOS SEGUN

PACKING LIST (HORNO ROTATORIO)

Cabezale

s de
Placa de Descarga
identificacié
ndela
corona
(Gear) Polin de Cabezales

retencion de

descarga
Guarda de la
Catalina

CONSORCIO ByC



Accesorios de Montaje del Horno

Pernos de los
[lamadores,
topes de la

llanta, pernos
de la corona

CONSORCIO ByC

Pernos de Acople de la Corona




MONTAJE DEL HORNO
ROTATORIO (Rotary Kiln)

Fabricacién de
Insertos
metalicos para
los pernos de
anclaje

Colocacion
de los pernos
de anclaje en

las cajuelas
de la Base N°
3

CONSORCIO BvC



Trazado de Ejes y Niveles en las
bases de Concreto del Horno
Rotatorio

Trazado de
Niveles

Trazado de
ejes

NAANICADNIN DN

4 estaciones (parrilla y polines), instalados sobre bases
de concreto y calzas metalicas con aproximacion de +/-
1mm (Supporter Device)




Montaje de Conjunto parrilla y Polines (bases del
Horno)

CONSORCIO BvC

CONTROL DIMENSIONAL DE LOS
DIAMETROS DE LAS VIROLAS DEL
HORNO (SHELL)




CONTROL DIMENSIONAL DE LA
CORONA (GEAR) PRESENTACION EN
EL TERRENO

T TR

CONSORCIO Ru

MONTAJE DE LA LLANTA N° 1
Peso= 27350 kg.

\

i

N

Y
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Instalacion de Soportes temporales del
Horno Rotatorio

CONSORCIO RuC

Acondicionamie
nto de las
llantas N° 3y 4

Montaje de las
llanta N° 2




Vaciado de Grauting Epoxico en las
cajuelas de la Parrilla (base de
Polines)

0

i

CONSORCIO Ru

INSTALACION DE PUENTES Y
ACCESORIOS PARA EL ENSAMBLE DE
LAS VIROLAS




MONTAJE DE LA VIROLA N° 2

MONTAJE DE LA VIROLA N° 1

CONSORC 0O Bv(:



MONTAJE DE LA VIROLA N° 3

CONSORCIO ByC

MONTAJE DE LA VIROLAN® 5

EDIFICIO DE
ALIMENTACI
ON

\

10
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INSTALACION DE EQUIPOS DE
ACCIONAMIENTO DEL HORNNO
(REDUCTORES Y MOTORES PRINCIPALES)

MOTOR
PRINCI
PAL

REDUCTOR
ES

CONSORCIO ByC

INSTALACION DE EQUIPOS DE
ACCIONAMIENTO DEL HORNNO
(REDUCTORES Y MOTORES PRINCIPALES)

ACOPLAMIEN
ACOPLAMIENTO L
REDUCTOR Y CARDAN
CARDAN

12
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Soldadura del horno
rotatorio

CONSORCIO ByC

RaIy

£
z
=
W

REDUCTOR PRINCIPAL Y
CARDAN

14



MOTOR PRINCIPAL

CONSORCIO ByC

MONTAJE DE LA CATALINA

15



MONTAJE DEL CABEZAL DE DESCARGA
Cabezal

de
descarga

GRAMILADO DEL HORNO ANTES DEL
SOLDEO

LECTURAS DADAS POR EL RELOJ
COMPARADOR

Zona de Descarga

CONSORCIO ByC

‘)



GRAMILADO DEL HORNO ANTES DEL
SOLDEO

(LECTURAS DADAS POR RELOJ
COMPARADOR)

. Zona de
Reloj alimentacion
comparador

CONSORCIO ByC

ALINEAMIENTO DE LA CORONA (GEAR)
DESPUES DEL SOLDEO DEL HORNO

Medicion con
reloj
comparador
(lectura radial)

P=—

«~



Vista del horno concluido el montaje

CONSORCIO ByC

Cabe

VISTA COMPLETA DEL CABEZAL DE
DESCARGA DEL HORNO
9CONCLUIDO EL MONTAJE

Zal de™——z

desca
rga

20



VISTA COMPLETA DEL HORNO
ROTATORIO CONCLUIDO EL
MONTAJE

CONSORCIO ByC

Instalacion del quemador dual del horno

21



SOPORTES DE RODAMIENTO DEL HORNO
(SUPPORTING TOLLER) CONCLUIDO EL
MONTAJE

CONSORCIO ByC

Y

ESCALERA

S

INSTALACION DE ACCESOS AL HORNO
ROTATORIO

as |
N

22



ANEXOF

PROTOCOLOS DE PRUEBAS EN VACIO



PLAN DE GESTION DE CALIDAD

BYC/PEM -12-02

PROYECTO: MONTAJE DE HORNO ROTATORFIO Y ACCESORIOS  [HOJA: 1DE |
FECHA 15/01/2008
EDICION v 1

PROTOCOLO PRUEBA DE EQUIPOS

1.- DATOS GENERALES

TIPO DE PRUEBA:
PLANOS DE REFERENCIA:

AREA: ZONA DE UBICACION:
CODIGO DE EQUIPOS:

2.- DATOS DEL EQUIPO
IDESCRIPCIONDEL EQUIPO:

EQUIPO No.

CLASE:

MODELO:

MOTOR
Datos de placa:: Potencia:
Lecturas en la Prueba |Potencia:

Datos de placa::

Lecturas en ia Prueba ITcmperalum : I

Corriente (A)

Corriente (A)

Motor (rpm)

Motor (rpm)

Voltaje (V):
Voltaje (V):
otros ()
otros ()

N* Fases

N° Fases

EQUIPO
Datos de placa:: Capacidad:
Lecturas en la Prueba ITempflalura: ]

Equipo (rpm)

Equipo (rpm)

otros ()
otros ()

3.- PUNTOS DE CONTROL
*VERIFICACION DE EQUIPO EN RUEN ESTADO

*VERIFICACION DE PARTES EN BUEN ESTADO
*VERIFICACION DE LIMPIEZA DEL EQUIPO
*VERIFICACION DE PINTURA EN BUEN ESTADO
*VERIFICACION AJUSTE DE PERNOS Y TUERCAS
*VERIFICACION DEL FUNCIONAMIENTO OPTIMO
*INSPECCION DE ARANDELAS

*VERIFICACION DE CERTIFICADOS DE CALIDAD

* TIPO DE LUBRICANTE
*OTROS

*VERIFICACION DE MINIMA VIBRACION DEL MOTOR

*VERIFICACION DE LUBRICACION Y ENGRASE DE EQUIPOS
*VERIFICACION DE HERMETICIDAD SISTEMAS CERRADOS

10b00ooooooooon

LEYENDA: CONFORME :

C NO CONFORME: NC

—_—

NO APLICA: NIA

(OBSERVACIONES:

ING CALIDAD

ING PRODUCCION

ING RESIDENTE

SUPERVISOR CMA




ANEXO G

MANUALES DE ESPECIFICACIONES,
INTRUCCION E OPERACION DEL HORNO
ROTATORIO



2004

PR Serial Gear Units

Uperating instructions

This product complies with the standard of JB/T10467-2004

Nanjing High Speed & Accurate Gear Co., Ltd
Nanjing High Speed Gear Manufacturing Co., Ltd

‘Zhong Hua Men Wai Xiao Hang Nanjing P.R.China
Science Garden,Jiangning District, Nanjing p.r. China



EAR UNITS

1.

(\)

(09

Preface

PR serial gear unils wiith high accurate hardening (lank tooth, uscdi
(or heavy load occasion sx middle & low speed. Carelful attention the?
opecrating inastruction prior Lo commisstontng 1S
essential.

¢ configuration of the reducer vrefers Lo the attached installution
drawing of the outline .

Before the delivery, nonioaded Lest runs must has heen carriced oul,
and the lubricant oil 1n the gear unit has been drained oti, the unit
is packed according te the order specification. If no other specilicd
requirements were agreed on when the order was placed, for instance
customers need. us help 1o install gear units, all custemer’ s
activities concerning gecar units are out ol Lthe control of our compiiny
alter delivery. So remind 1in -particular that customers should he
responsible (or the following points:

> Preserve and preotect agzinsSt corrosion

- Transport

- Preserve when Inactive for an exlended poriod

- Installation

-  Inspections before starting up

- Commissioning

- Opcration and maintenance

Open the packlng box

While opening the packing tox, it Is necess:ary to thoroughly inspect
tha ecxact Lype, Lhe intecgrity of the parts and accessories i1ncluding
the “technical documents. All above must comply with the order
specifications. Pay more aLtention Lo any injury or corrusion of the
parts, if exists, 1nvestigate the cause and take measurc Lo restlore,
and 1t 1s needlul that the recognition for the restore guality hoth
the gear units manufacturcr and the customer prior Lo opcrat ion.

Safety

All rotating machincrvy should he guarded to prevent accidents
according to local and national salecty - code - during - lifting,
Lransporting, installing, commissioning and operaling ctc.

Transport and preservation

The gear uni Lt should be put onwood block or smoothn and dry Foundation,
cement [(Loor should be avoided, while transportling and prescrving. At
the same Lime, L should be rigidly fixed up to prevent hitting and

the shalt extensions rotating. The TilCuting Tugs on the upper part ol

3



_operatton.

3.

CEAR UNITS

the case can be usced for transporting the complete unit, however, 1(

Lhere are cast hugs on Lhe lower peri of the [lange joint, Lthey must
be used for li(ting Lhe complete goear unii, and the ones on Lhe upper
part ol the case mercly serve to lift the upper part of the housing
“Must nol precserve gear units outdoors. They are run-in with rust
p?evontivc oil oflfering prolection for normal transport condilic:s
ant covercd storage ior a portod of 6 months until uaits are put :nto
[f the goar units arc cestimated out of oparation for an
extended period, or operated under unfavorable conditions e.g. moist,
corrosion, please definitely claim ia the ordar specifications inorder
Lo ke special measure against corrosion.
[f gear units are "nactive for anextended period, anticorrosionwill
oe- carried out agatn. Please consult us when necessary.
Special care for the shait seals is regquired when repaint the outside
coaling of the gear unit. Avoid the solvents in Lhe paint meet the oil

scals and make them ageing, result in oil leakage:

Installation

| Cearunits arede'ivered 1ntegraliy and installecd integrally. Should
not opcn up and reassemble Lhe gearhox prior te opcration.

2 Installation and operation conditions
When operating al high ambient Lemperature and could not supply
norma! cooling condition, f(or instance prevail the normal
thermal power, extra thermal exchange method 1s recommended;
No start-up while the work tcmperature 1s pelow the stipulated
temperature. Pre-heating the lubrication oil is required;
It is particularly important that water or any dirl is prevented
from entering the interior of the gear unit.

3 Special measures should be Laken to prevent damaging the gear unit

“while lifting it by rope slings.

N

4 The gear unit should be rigidly mounted on a level , firm foundation,
the foundation may be made of concrete, stcel or cast iron. Unstable
foundation may cause larger vibration and noisc, and accelerate gears
and bcarings damage abnormally. The foundation- surface should be
processced according Lo certain requirement, while designing Lhe
Foundétion,'make sure Lo provide adequate space for otl draining, oil
returning ducts which can be casily assembled/disasscembled, Adequate
(all of Lhe oil level is ncecessary when returning oil by gravity. The
strength of the foundition bolts is grade 8. 8.

whilec installing the reducer, the incline angle ol the reducer lFor (orward

5

back, right and le(t position is no more than 1°C.

.5 [or the hollow shaft reducer, dirccll]ly install the hollow shalt

on Lhe shaflt of the driven machine, another supporl point will



oe connected with the fourndation by the lifting lug (which is edose
to the side of Lhe driven machine ) or a floatable supporting on
the foundation plate of the reducer. This type Is characterized
by convenient assemblv, compact structure, and small force loadad
on the {oundation, it also save a large output shaft coupling: make
the equipment free float after loading: absorb the Instant Impact
pover and vioratlion: moreover, no bindlng or internal force will
be caused. A rigid connection on the foundation to the hollow shaft
must be avoided
6 Creat care should be taken to obtain the exact concentric alignment
of the unit with prime mover and driven machine, in crder to ensure
proper lubrication of all sarts and protect couplings and gear unit.
The concentric error should be centrolled in the lower limit of the
allowabie deviation value of the flexible couplings, usually less than
0. 2mm. (The allowable deviation value of the flexible couplings is used
to compensate the distortion caused by load, warming up and
eccentricity as well as Inevitable manufacture and concentric error
not allowable installation error.)

The input shafts of PR series gear units have already been thickened,
but rather thin compared with the shaft of prime mover. Badness of
concentric alignment may cause huge additional radial force, larger
system vibration, accelerate bearings ageing and cuzuse shaft of the
gear unit rupture at worst.

Unevenness of the foundation surface must be compensated very
carefully with shims or adapter plates to eliminate any possibility
of housing distortion. Shims should be underiaid symmetrically at both
sides of the foundationbolts, and more than 3 pieces of shims is avoided
along highness. Alter proper alignment, tighten the foundation bolts
If movement of part of the housing near the bolts is visible checked
by dial indicator when loosening the bolts. It is obvious of the
unevenness of the foundation surface or improper alignment. Proper ..
alignment again is required. )

As regards Impact load, it Ls important to prevent boltslloosening
and the concentric posilion deviating after operating for a period of -
time, puller bolts are required on the foundation

If apparent change of axial position of gear unit with prime mover
and driven machine takes place when come into operation and out of
opcration. [UL is important Lo consider the compensalion [or both the
two states while insta!ling, especially smaller concentric crror is
required during oncrating.

.7 Rigid coupling is avoided unless speciflicd requirements. The rated
torgque ol coupling 1s not larger than that ol gear wunit. |f
torque—limited-hydraulic coupling is to he (itted, the (lexible end

3
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HTof 1; should be connected Lo the thinaer shalt comparing that of the o/ smmagmpas 0
cear unit and the prime mover. As regards hardening-(lank Looh gear
units, connccting liexible Lnd of the coupling with the shaft of the
gear unit is recommended in order Lo prevent causing exceeding
additional radial [orce
2.8 wnile mounting coupling on the shaft of the gear unit, shrink (it
is used, strong (occe by tixe hamuer s forbad.
For hollow shatt gear units with shrink discs, clean the oi! on the shaft
hofore the shrink discs (itling, and the tightening torque should meet

the “ollowing requircmant
I

1 Size of - ML2 M16 M20 M2 w27

‘ connec:ed bolts '

| Tightening torque 75 170 3¢0 .1 590 870
{Nm) ' E

6. Operation
6. | Insosection before start-up
. Orderly Inspect the o].mm0 uoxnts prior Lo start-up:
(MAccurate installation of the gear unit with prime mover and driven
maching; '
@Firmly tighten all the bolts and nuts:
@The oil viscosity , oil brand , and oil level must comply with work
requiraements, while splash lubrication.is uscd:
@when-cycle lubrication system, cooling system ard monitoring system
are used , the (ollowing items will be inspected:
«  Correctly fitting the oil pipes:
« [Firmly tightening the holts and nuts of the lube systems:
*  The rotation direction of the oil pump.
Reliably Installing the pressure gauge, monitor, control device
' and switches. _ , _
£ ® Check the rotary direction of the primer mover. ( the R scries reducer
wilh the bevel gear normally will.stipulate the rotary dircction, so
Lhe- leCCLlOﬂ of the actual operating condition and order requirement
will bc the same, for the reducer with the backstop, pay more atlention
the rotary directlion.
«©Tnstall protective cover of coupling, ground wirc-and other sccured
E device,
ﬁﬁ 2 Trial test
Noaloaded - test run  will  last approximate Lwo  hours alter

o

installation. ,
* For the oil_bath lubrication system, pre-heating oil s required
prior Lo starting the reducer when the ot temperature is lower

than of the rcqu}rcman, so which ¢on reduce the start-up torque
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and supply adequate oil to all lubricated points.

The oitl quantity of the gear unit with the otl bath lubrication
depends on Lthe marks shown on the oil slight glass or dipstick.

The oil level should vary according to the diflerent velocitics.

Too high o1l level may agitate the lubricant excecdingly,

increase power wastage and cause cxcessive oil tempcrature
rising: Whereas too low oil Tevel results ininadequatelubricant
supply of gears and bearings and make them spoil ahead of schedule.
Remove thc inspection hole cover and watch the oil supply while
trial test running. The perfect oil level is the oil pool above
the bearing filled with oil. If the o1l level varies greatly {rom
the original mark of the dipstick. Refresh the marks in time.

Attention: the noncontact seal is used to the high speed shaf't

of the reducer. when the oil level 1Is . above the position of the

lower part o the shaft seal, oil will leak form the clearance
of the shaft seal, reduce the oil level to the normal. level.
lFor the cycle lubrication gear units, the marks on the oil slight

.glass or dipstick play a reference role. Pre-warm the oil to *20

‘C prior to starting the gecar unit. And check the oll pressure
switch and the pressure gauge immediately after starting to
cnsure that oil pressure 1s proper. Care must be taken that oil
return pipes and bores are not obstructed. The oil pressure
should be between 0. 12 and 0.25Mpa alter the unit has reached
thermal equilibrium. Operate the lube system for 30 minules prior
to starting the unit.

3 Loaded test
Gradually loading such as 25% . 50% . 75% to full load is
rccommended af{ter nonloaded test. .
Check tooth meshing, bolts and nuts after loaded test running
a pcriod of time. Normal opcration is available if there is no abnormal

conditions.
Lubricant ; -

7.

The

following lubhricant is rccommended according to the di(fernet”

cnvironment temperature:

Ambient tcmperaturc(C) -

-Rotational. —_| Standard of
speed of lubricant -10~+15 0~+30 +]0~+50
oultpul
shal't (r/min) : - oo 2
(S0 VG150 V(320 V@i160
<100 GB 150 320 160
ACMA 1CP BLP TEPR

i
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allowable teinpcrature
replacecabls clement or

a hecating

cail filled

b - |
4 N 150 YG100 VG220 VG320
> 100 G 100 220 320
AGHA 3EP SEP 6l:P

[f the ambient tempcraturc ol the gear unit 1s below the lowest

an electric cylindrical 1mmersion heater with
with salurated steam

—10°C and +90°C,

should be fitted. Otherwise the oil having lower allowable temperature
must be chosen. _

For the domestic oil, [leavy-load mincral gear oil is rccommended:
for the imported oil, Mobil, BP or ESSO ié usually to be chosen.

. The allowable tempzraiure of Lhe gear unit rests WLth the oil
viscesity. Too high oil temn“raturc may accelerdte the oi | ageing and

shorten the intervals oetaean oil cnanbes uweconomtcally

The norma] opcrating tcnpcraturc ol . minera: oll is usually between
single special brand with allowable temperature up

I;Lo 100°C  excepted.

' up_to 110°C 1n‘max1mum. BP

As resards synthetic lubricants, one grade of oil v15cosxty lower
Lh31 the one advised in the selectxon table may be chosen because ofl
hlgn non- agexng stahility awd tempcrature reducing effect. And the
normal operatlng temperature is usually beLween -20C and +100°C, and
Mobil, and.so on, is usually to be chosen
In cgse’of'uhfavorable ambient COﬂdlLlOﬂS .consult our company.

Fo‘ the cycle lubrication system: Lhe Max. viscosity is not over
lOOOLSL , themin. viscosity is less than 26 cSt, the di(ferent viscosity

recommends the temperature limit as follows:

Viscosity Permissible tc mperature °C

min’/ s Minimal oil Synthetlc oil

- ‘min. Max. Min. Marx.
.¥G220 10 : 80 0 90
VG320 15 0 90 2 15, 100
VG460 20 95 15 105

8. ‘Maintenance :

N

« During the operatjng,-the.genn—unitmshbbld—oftenmhe‘checkcd In
excesstive

order- to avoid abnormal vibration, noise and
LcmperaLure Tisc. '
- First change the oil after OpOFaLlng hal " month, subsequently

check the oil quality every 3-6 months, il necessary, change the

oil. Re(ill the oil when the oil level is lower than of min. linc
ol the oil leveler.
« Nolice the oil pressure, clean the filter i the oil pressurc

drop obviously.




.‘,”
u
\s

SERIES GEAR UNITS

;
3
mm\\l

If the temperature of gear unit rises excessively, should check
vhether the oil level 1s too high, ambient condition 1s
unfavorable or cooling water 1s 1nadequate.

Check the bolts and aligning 1f abnormal noise occur.

Check the oil level if the oil leak at the high speed shaft end.
Fill some grease from the grease hole at the end cover if the
oil leakage is caused owning to the seal aging or seal worn out.
Replace the seal 1f the leakage 1s serious

Check bearings thoroughly when abnormal noise taking place,

replace bearings in time it necessary. Otherwise probably damage
gears badly.

Scme types of gear units have both cycle lubricated system and
splash-lubricated system. Conper oil pipes have been cut in the
o1l pool above the bearing directly. ‘When re—assembfingf should
adjust the position of the pipes In order to lift the upper part
of the housing. And restore theam after assemoling the gear box.
Curing the period covered by our warranty the gear boxes may be
opened up only with our express permission, otherwise 1t will
release us from any claims under warranty.

If disassembling the reducer is necessarv to the maintenance, the user
i1s'not familiar with the installation and operation, informus to help.
Any damage caused by the user Iimproper assembly/disassembly or
incorrect operation will release our company responsibility

9. Quick worn parts
Roll bearings

Radial oil seals ( usually used for output shaft only)

Attachment: 1. Assembly drawings used for installation of gear unit
2. Lists of main parts of gear unit
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The details can be see 1n the general installation drawing



Il Cescription of Installation.

. Prenarations betfore installation

Cefore installation, please get familiav with drawings and the relative technjam

Cocuments, know abort structure of equinment and techinical reguiveimenzs for erection. Decif

procedurss and ways of mounting according to concrete condirions. Prepeare necessal'y moyn

s

tcol and equipment. Oraw un working and eraction programs, painstexingly design and carefy

consiruct 50 as to accomplish the erection task quickly with high guality. During equipm
inspeccion and acception the erection ccmpany snall check completeness and quality of pa

r 1S 0¢T enough.or defects ceused by transportat;

~
cr

of equipment . If 1t 1s found that the cuantit

or storaege , inform the relevant units to iry o suplement and solver the problem. For thg

make records, also in the meantimz discuss witn cdesign institute for modificaction

installed, components shall 52 cleaned and removed rust . Crawings shall

'

familiar with so as to know them structures and 2void o demage component Also in advance ch
and meqe up serial numbers and mavrks for tnos2 joired parts So as to prevent them from beigi

mived up and lost and affect assembly

Dismantling and cleaning shall b= done uncer cleean circumstonces. After cleaning, new o
shall be smashed onto those parts ine=d to be enti-rusted . Quality of the used oll shall—ﬁ
conformed to stipulations on drawings. Then they shall be sealed properly so as to prevent tﬁgi
from being polluted or rusrted

"Tn the course ot hauling-up and transporting component, all haulirg —~up equipment, wiig

3

rope, lift hook and other tools must have enough coefficient of safety . Wire rope isnot allowg

to have direct contact with working surfaces of paris and componcnts Hawling look or eye scr§

on reducer and up cover of bearing and lift hole on supporting roller shaft end shall be on

used to lift themselves and not be permitlced tobeused to lift tha whole assembly unit . Specid
attention shall be paid on these relevant cases. While horizontally ctransport parts 89

components, they shall be kept to be balanced. [t is not allowed to place them upside down @

. . - . . . A

set upright. For sections of shell body, tyre, supnorting rcller and othe - cvlindrical par&
Z“

and components, they shall be tightly fixed onto the crosstie support, uinderneath support gigﬂ

i

rolling rod, then haul with cable winch. It is forbidden to haul it divectly on the grouég

or on rolling rod.

: - . ' ) ' . : \ g i
[nhorder to align givih gear ving and sheil bocdy, it would be necessary o turn the kil



vope could be used to kind on the shell body and than turn it with cable winch. 20 tons

gaall be considered for civeular force needed to turn the nallow skell bady cozificient of

eifeiy fTor selecting wive pope diazzier shail not be less than 2 Wive vepe siall be up to

T zoment beavad by shell bzoy would be minimum

csoupe [t weuld be beiter to use temporarily installed kiln drive unit to

“iln, and 1t wouid a good heip to Resp the sseed to be evan and short the work time while

2. 1 Measuer the lengih of shell seciion, plus with jointing clearances zind cossider
reishrinkese of every coupie joint welding will te about 2mm, then "t will be the real size
avery two tires of kiln snell. Added with heat expansion, 1t will be the slope disiance
svery wo neighboring supnorting units Then calculate the horizontal distance. After

ihat @mend sizes on the drewing.
2.2 According to the exzanded drzwing to check the size of kiln foundakion, 1n part icular

<

the center distance of founcation, if it is not conformed to the crawing, following measures

sicuild be ecopted: There would be no deed to ta<e any steps if the.error betweendistance size
1¥0 supperting units on the amended drawing and the center distances between the relative
i*0 foundations is less than = 3am: 1f the error is +(5~10)am; 1t could be adjusted by
enlarging or shrinking or shrinking the joint surfzce clearances between shell sections while
essembly the kila shell body, range of adjusting every joint surface clearance is for
three-support short kiln is 1—Gmm: When the tolerance is more than = 10mm, Lesides adjusting

surtace clearances oi shell sections, positions of supporting units should be adjusted

fitting. According to the real size of shell body after adjustment to drawing and
2lculate the horizontal distances. Re-measure the dimensions of supporting roller and its
®aring, correct the level siz2 or the supporting roller surface.

2.3 Mark the line of fourdation

'wstly mark the level datum line on the side of foundation (It would be best if it is 1l meter
bove the ground level), then lay the vertical and horizontal center sign plates on the
uncdation (4 plates for each pier) and s=t on2 datum point on every foundations. Use the center
ks of center plates on %iln head and kila end foundations as datum, evaluate center merks

U ever . . . : - .
Every fourdation center plates, mark the ver:iical center line, ihe permitted tolerance



should not be moie than 0. Zam.

iccording to the measured and amended sizes, start from the foundation which has supporti

unit to the two ends to mark the horizontal centev line. Permitred ervors of horizontal cent

line of (wo neighbouringz fourdetions is not more than l.3mm: but the permitted errors f

norizontal center distances of the head and end foundations are 3mm for kilns with two or th
supporting units and 4/53/38mm respectively for kilns with 4/3/6mm supporting units.

2.4 Set elevation Marks

In order to make it easy for future verificaticn on possibly happened settement
inclination of foundation, elevation boards supplied with equipment shall be embedded wit
the height abort Im to the ground during casting ihe foundation, &s 1llustrated 1n

and Figure 2. 4 Nos shall be embedded for one foundating their positions shall be

as tney can to four angulars and layout to corresponding positions. After casting

level and vertical linz of the sam2 elevaticn on the bSoard, then weld elevation iron onto i

Be sure to keep the up edges of elevation :iron to b2 eppressed on the level mark line.

is far as possible to file or turning nead end of elevalion bolt so as to keep head u

surfaces of elevation bolts every foundation to be totally on the same level, To minimum, 4

of elevation bolt head up surfaces of same foundation shall be kept to have same leveLi

i

Then fill values of these elevation and height of bolt head into the table as illustrated i@

¥

Nos

Figure 1 for keeping as file for refefence. (Wren all the installation work of kiln is completed;
Last verification on elevation shall be done including brick laying) and fill the tabe to give
the owner. After that the owner could periodically or when it 1s necessary to
conditions of these elevations. With calculation of shell body to know

inclination of very foundations so that it would be good for alignment and ad justment of kilna&

3. Erection of the supporting unit, whether the Xiln shell body center line is kept

one straight line or not depends on the attached to erect the supporting units.

3.1 Assembly of supporting rollers

When assembly the sliding bearing of suppor:ting roller, serizes of bearing bade,
shoe and lining tile should be checked. Assembly it only after they are proved to be of
same number.

Contact anzle between liner shoe and journal of supporting roller should be between

By the way of painting with colours to check the contact points between lining tile anrd

supcorting roller journal, every scuare centimetre should not be less thanl -2 po'nts: contact

"~

5



.aiats teiween spherical shoe and bearing base should not be less than | -2 points per 2.3
v 2.5 squave centimetres; contact points between spherical shoe and lining tile should not
?e ‘ass tiran 3 poinis per 2.3 X 2.5 square centimetres. Lse plug gauge to check the two ends
2 lining tile and jourral. side clearance should he kept hetiveen (0.001 - 0.0013)d (d is shaft
izmeter). [f§ it deesa’t meet the above mentioned requirements, tnen it should Le scrapped.
172 above wark is Tinished. could start up erection. Roller bearing assembly
vzcairezents of JB -2Q4000.9 - 36 “Ceneral Technology Conditions For Assembly” could be used
ferrs:ce to assembly the suppoit inz vroller for roller bearings.
3.2 Mounting of supporting rollers group

2.1 When mount the supporting voller, first to find out the rignt center position, center

w
(V)

vess line of base should Lz ailmsd 2t that of fourdation.

The two supporting rollers longitudinal center line to the base longitudinal center line
shculd be equal and conformed the sizes on the drawing, the permitted torlerance should not
=e a0ore tmaen 0. dmm. The cross center line should be colncice w th that of bade and the permitted
soierance is 0. 3am and in the meantime the two sides movzmeat of supporting roller should be
“edt to ce eaual

3.2.2 Use slope gauage to check the slope of supporting roller surface, slopes of every
stoporting roller surfaces should be the same and the allowed error should not be over - 0. 05mm/m.
Tr2 top surface center points connecting line of the two rollers on one supporting unit should
"Je in level and the permitted tolerance should not be more than 0. 03m/m. If it is over the
tolrance then put bearing plate under the bearing base to adjust it

3.2.3 Fit bearing group of supporting roller onto the aligned supporting roiler shaft of
the seat. Thrust ring of high end (near to feed end) shall contzct with the end of lining tile.
dta clearance (or according to clearance required on the drawing) shall be left as illustrated
on Diegrem 3. In the meantime, distances from two supporting roller rim side high ends to
horizontal center line shall be equal and allowed tolerance shall be 0.3mm as illustrated in-

3B.

3.3 Carefully re-check the following 1tems after {inishing mounting of every group of
fach supporting rollers:

3.3. 1 Measure the center point level of each supporting rollers top surface, differences

each supporting units levels base surfaces on the amended drawings. Allowed error of two

feighbouring sroups of supporting rollers level should not be more than 0. 5mm. The permitted



toerance of the head and end groups of supporting rollers level should not be more than the
following value: for with short kiln is Imm, kiln with foul supporting units 1s 1.5mm, for long
Kiln with five and more than five supporting units 1Is 2mm.

3. 3.2 Check all the supporting rollers top surfaces to see whether they are even and gy
the level in a'slope of Sin a which Is stipulated on the drawing. If there is tolerance wigy

the level or the slope, then it should be adjusted by slightly raising up or lowering the ha<s,
. A
Until it meets the requirementsof drawings. Secondary casting shall tbe done whenall supportj§§

units have been aligned. Before casting, setting blocks under the seat shall be welded orrtfﬁ
the seat so as to prevert tiem from losing and coming off. Casting shall be continuous apg
completed in one time. Inside of seat shall also be fully casted and tamped with vibratiag

pump. Those heads of reinforced steel exposed on the foundation shall be spot welded onto ths
seat so as to make seccondary concrete to be well combined with the existing foundation amd
seat. Operation of start-un & stoppage.

4. Shell body welding & mounting

4.1 Prenaraticns

. 1.1 Clear burr, fin, oil, rust and other contaminants off the joints of kiln sheil

NS

sections. preliminary assembly them together on the ground according to digit codes of joim:%

Check all different suspended position of wet process kiln and other angular positions to sée
if they meet the requirements drawing of or not.

4. 1,2 Inspect two side joints of each shell section, allowance eziror of itscircular lengﬁﬂ

.1s not more than 0. 2%D. (D stands for I.D. of shell body) and not more than 7mm. On this sectyem

- the difference between Dmax and Dmin is @ = Dmax — Dmin < 0.2%D. If the error of “@" could

not meet the requirements, it should be rectified.

4. 1.3 Measure the I.D. of tyre and 0.D. of kiln shell body after adding bearing platé
calcuate 1ts clearance to see if it meets the requirements of drawing.

4.2 Assembly and alignment the shell body: Order of assembly the shell body sections shoui
be decided by on site conditions. Inorder to keep range of alignment to be 2—-4mm for clearan.<'§1‘ii
of shell section, 16 pieces of square iron plates wnich joints. The iron plates must be e\'e}iﬁﬂ
distributed along the circumference. In the meantime; supporting rollers, it should be n_eaffgi‘
the same as it is indicatad on the drawing at cool atate.

Use shell body eenter linked line of the head and end tries as datum, the straightnesg
of shell body centar line is: gear and shell body center on other tries 1s © 4mm, shell bod

7



gnrer on other Larts is @ 1Z2amm.

Shell walls w7 avery shell sections jointing parts should be lined up by straight edge,
jnd the max, on &y part of circumference shculd not be more than 2mm. Please see Figure 4.

It shall e essecially pointed out: It would be appropriate to measure and align the shell

dy before suarize as shellb bﬂdym{grt be deformed under strong and continuous sun shine.

4.3 Sheli bogy welding:

Welding of sk=zll body is one of the important work during the erections cf rotary kiln,
ollawing items mzed more attention.

4.3.1 Welders sust ba skilled and only when proved by examination could they do the work.

¢.3.2 Accorcing to site conditions, the welding of shell body: Inner part could use hand
weldlng to s22l the bottom and tne outsice part could adopt auto weld the A3 and 20g steel
plates, welding wire should be used whose quelity is nearly to that of HOSA wire, when weld
by hand, electroces whose quality is nearly to that of T507 should be adopted and before use,
it should be dricd for 2 hours under the temcerature of 250° C.

4.3.3 Shell body joints must be kept clean and dry and those 1ron plates used to keep
tlearances of joints should be removed ore after another while welding but they couldn't be
temoved at tha same time.

4.3.4 No other job should be done on to the %ila while welding the shell body.

4.3.5 Stop all the other work on the rotary kiln whiie welding shell body.

4.3.6 Stop welding when it is rainning, windy and snowing. When weld under conditions of
lov temperature (below 5° C), groove should be preneated before welding and heat preserved
ilter welding. If the shell is shone by the sun and it would causes temperature of the positive
0d negative sides to be quiet different and make the shell body to be bent. Only when the
Wn has set, could start welding. If one side of the shell bent by heat radiation while the
Mell is in production, it should be protected from heat insulation by asbestos plates.

4.3.7 Bet\s'gen every welding layers, the lighting and extinguishing arc points should not
toverlapped. External appearance of welding seam should not have defects of undercut, abscess,
®sholes, cracks and etc. Ray flaw detection should be taken on the cross part.of longitudinal

)

% girth welding seams and also on those area, which the welder is not sure of welding. Quality

T the welding seam should meet the requirements of lI[ grade in GB3323. If not, then it should

] .
" done over again.

4.3.8 After the welding of shell body is finished, check the distancz between width center



of tyre and that of supporting roller, it should be conformed to the cool size on drawing,@
The allowance error is +5mm. Tyre and its two sides of dam rings should be tightly engaged.
C(/."" I ;1’:3«1’
5.5 Use the girth gear as datum to install pinion. Its position size should be conformed.

to the requirements of drawing and the permitted tolerance is +2mm. Use slope gauge to slope,

when the kiln has coolly rotated for one week, bottom clearance between pinion and girth gear.

should be 0.25mn+(2 3)mm, (mn.stands for gear modulus).

Check the engagement of girth gear and pinion, engaged area along gear height is more
40%, and more than 50% along gear length.

S. 8 The coaxial tolerance of main reducer low speed axial and pinion axial Is O.2mm
the axial hole section of reducer housing measure 1ts horizontal straightness error,

slope tolerance should not be more than Z=0.05mm/m

6. Installation of other parts of kiln must be conformed to the requirements raised

drawings.

- 7. Requirements of laying refrectory bricks: Please ses detalils .in “Use Instructions

Refractory Materials For Cement Rotary Kiln".

7.1 Requirements of refractory bricks:

7.1.1 Specifications and quality of refractory bricks must be conformed to the

requlirements.

7.1.2Handle with care when transport refractory bricks. Cast brick is forbidden to prevent

it from belng damaged.
B4

7.1.3 ¥hile laying, bricks lacking of edges and corners, cracks or the shape 1s
conformed to the requirements and not well burned should be forbidden to use.

7.1.4 According to the kinds, types, grades and different tolerance grades and
classifications of bricks to store and prevent it from bey rain drenched and damped.

7.2 Notice of laying bricks and quality requirements:

7.2. 1 Contents, particles and mixed proportion of the clay used for laying bricks should
be conformed with requirements. Clay must be evenly mixed and used up within two hour.

7.2.2 At last, lines for inserting bricks should not be less than two lines and thickness ;

of inserted bricks should rot be less than 3/4 of that of original size. If the clearance is

less than 1.5 times of the designed thickness of brick, thenone line of bricks shouldbe removed

and changz2 to insert three lines of bricks. Insert brick with up side down 1is forbidden.

7.2.3 In on2 section of brick laying arza, very line of layed bricks should be of the

[q]



seme grade, thickness and tol2rance (0—2 or 0-+2)

7.2.4 When the refractory bricks are layed, the longitudinal brick seam must be straight

to kiln center line and girth brick seam must be straight to kiln center line.

7.2.5 Surface of the layed reiractory bricks should be levelled and error of the two
,neighbouring bricks should not be more than 3mm. Brick o brick must be tightly placed and
t thers siculd be no clearance, lacking of nomor or loosensass.

7.2.6 Normally the brick seam is 2.5mm and 1t must be chacked by 15 X 2.5 = 0. 16am (W

X 7) olus gause. Depth of insertion into trick seam siduld not be more than 20mm. Within every
5 square ma2ters on 10 check polnts, not more than 3 points surpass the stipulated brick seam.
« For brick seams ovar 3mm, iron sheset should be used to insart tightly. -

.3 Noztlce of laying bricks irn freezinz seasc::

-~

7.3.1 Plece for store refractory bricks must be raised up and coverd by waterproof cloth
to pravent tham from being immersed by ice and snow.
7.3.20n site it should have heating equipment and thermal insulating facilities to keep
the temparature to be not less then #3° C. Even if stop working or have holidays, heat
presarvation should not be broken of“. Refractory clay should be mixed with hot water and while
laying bricks, brick seams should be kept from freezing.
7.4 Ory of kiln liner
Temperature should be strictly controlled while drying kiln. Raising of the kiln
temperature should be stable, step by step and it should be will-distributed. It should be
"'« kept about 250° C 300° C. Drying time would be about 1-2 days and nights (1 day & night for
{1 short kiln, 2 days & nights for long kiln). Whereas in winter of rainy season, time for kiln
‘ drying could be prolonged for 10-20%. In the course of dryingkiln, rotate kiln in time according
1 . tokiln temperature to prevent high temperature from appearing on certain areas. If it is found
that inside kiln, repairment and then go on dryling.
[II Operation, Maintenance & Repairment of Rotary Kiln
To operate, maintain and repair rotary kiln correctly will prevent failure of equipment,
Prolong safety operation period of rotary kiln, extend equipment use lift, reduce power and
2uxiliary materials consumption, Therefore'éreat importance shall be attached to operation

and maintenzncz of rotary kiln.

1. Test run

~ i . v A . ) - P ~anc 9
1.1 Bafore having test run, check foundation bevel 1o see 17 it is changed, boltson every



part have t2en tightened, and every lubricating parts have bee filled with lubricating

WA ST

or grease. Before rotating kiln, supporting rollers which use slide bearings should be poureqz

one layer of oil with oilcan on to the supporting roller journal. Inspect revolving part toéf
L AT
t it i ' ; ; . ) 1 e
see whether it is blocked up anc every cooling water pipe is unblocked. Only when every Dartaf i
tof 1

1§

Is checked to be in good conditions, then start to have test run

1.2 Before the whole unit-of kiln have test run, every machine should have test runﬁl

% can
separately. Race the motor for 2 hours and reducer for 8 hours (4 hours c¢riven by main motorfg
.

and 4 hours by auxiliary motor). Record the electrical current, raising of temperature an g

listen whether there Is any abncrmal scunds. :
4 leadi,
1.3 Time for kiln shell tody test run before laying bSricks should not be less than one, | '
AL NP
kilag
day (continuous hours). And it is required to have the following inspections:
3 supp g
1.3.1 Check lubricantion of every part, raising of temperatuvre, electric current and also: |
i rela.
check 1f there is oil-leakinrg. s

Raising of temperature normally should rot be more than 30° C and load of motor ShOUIdjprm-
)

be over 13% of the fated powar.
" 1.3.2Check transmissionunit to see if there are any abnormal noise of vibrating, impacting’
and etc. And whether the engagement of girth ring and pin ion is normal or not.
1. 3.3 If the engagement of types and supporting rollers are normal or not and clearanced

between thrust ring on supporting roller shaft and liner shoe on supporting roller is normal

or not.
g

1, 3.4 Sealing units on the two ends of kiln shell body and air-blowing units of some sealingy

structures are in good conditions or not wnlle operating. Excessive clearance of air—leakage

1s not allowed
1.3.5 Bolts on every part are loosening or not.
1.4 After laying bricks, test run of kiln shell body should be taken at the same time when'

drying kiln. And at this time following Inspection work should be done.

As the weight of kiln increased, check temperature raising of every oil tank, 1t should

not be more than 35° C. Temperature raiding of bearing should not be over 40° C, load of motor;.
ire,

should rot be over 25% of the rated power. In particular, check the adjustment of SUPDOfti“r:;p
rizc

roller to see if it is right e.g. if the engagement of supporting roller and type surface 1S
even and etc. Other inspection items are thz same as that of test run before laying bricks.

wire testing way to determins it.

f

Z



2.1 Testing method of galvenized wire
This method requires surface of supporting voller to be even and smooth. While testing,
fput the lead wire hetween tive and supporting roller illustrated as Fig. 5(a). Through analysing
of volling form of the lead wirzs it would be better if it is fuse whose diameter-is about
judge the engaement of supporting roller and tire and zlso load-bearing. And t
alsc dacide the center line of kiln shzl!l body 1s straight or bend.

Supperting oase if Fig, 5 (b) is supporting roller to be totzlly parallelled down. The

"

suriaze orassure isevenly districuted on the fuil wicth of supporting roller, shape the pressed
lead wire is rectangle. If all supporting rollers are adjusted to the sar=2 degree, then the
kiln bedy would move downward with its own sliding gravity while the kiln is cperating. Yhereas

base It and I is axial line of supporting roller has cut an angle which is

to the kiln center line. At this tige, distribution of engaging surface pressure

is that prassure on the center point is ihe bfégest and shape of the pressed lead wire is like

prism. If rotating direction of kiln is iike zhe illustrated drawing, then supporting base
would push the kiln down to the low end, whereas supoorting base III would push the kiln
to *he high end.

The mex supoorting roller engaging surface pressure of supporting base [V appeared on the
high end, shape of the pressed lead wire is like tfiangle, but axial line of supportihg roller
onhorizontal plane has not cut an angle which is relatively to the kiln center line, therefore
it is not tending .to:push the kiln to mov2 axially.

For .supporting base VI, axail line of supporting roller on horizontal plane has cut an

% . angle which is relatively to the kiln center line, the pressed lead wire is also shaped as
0 lriangle.

For supporting base V the max supporting roller engaging surface pressure appears on the
high end and it push kiln down to the low end; Whereas, for supporting base VI, it appears

lr M low end, then it would push the kila to the up end

Lead wire testing method could not only measure the engagement of supporting roller and

rlire, put also could analyse its load-bearing and whether the kiln axail line is bent
r[ horizontall)’ or longitudinal and where the valve of eccentric angle is the biggest.
Testing method and procedure and procedure are as follows:
Firstly on the circumference, divide the tire into three equal parts (or more) and number

vilq shell datuam lines. Evenup the prepared

, { - , -
a lhep, Parts of sema number should be on one of o2 =



lead were which 1s a little bit wider than the supporting roller and put it into the numbered

tire. Fill parametersof the pressed lead wire into the table illustrated as Fig5 (c). According"

to the parameters recorded in the table to draw broken line with pressed lead wire width ag

ordinate and tire girth equal length as abscissa. Then analyze in accordance with parameters

of the table. For example, the installation of base I supporting roller is totally to be

perellelled to the kiln center line, and it is found that back force on “ [ supporting base"

is very small. Supporting base I[ indicates the supporting roller. Under the tire isa little

bit slope and it could be observed that all the supporting rollers are tending to move up to -

tnhe high end, therefore it is known that the kilan is pushed to move to the low end. In the

meantlme, 1t maybe observed that width of the pressed lead wire under the right rollet r is ¢

wider than that of the lead wire pressed under the laft roller, it indicates that position

of the right supporting roller is very closer to the kiln center line and also we could see
the Max bending points of kiln shell body are three. Same as supporting base [iI, the supporting
roller under tpye is also a little bit slope and it is tending to push kiln to move up to the
high end. Width of lead wire pressed under the right and laft suoporting reoller are.almost

the same, therefore they bear the same force. Ccmpared to width of the lead wire pressed by
the nelghbouring supporting roller, width of the lead wire pressed by “[I” supporting base
Is very big, positions of the left and right rollers of it 1s very much closer to the kiln
center line, and it could also see the max. Bending points of kiln shell body are two. Left
supporting roller of supporting base [V turns a little bit upwards to the high low end and
pushes kiln to move up to the high end; whereas the right supporting roller is alsoa little

bit bent upwards to the high end and moves dowri to the high end and it is tending to push the

kiln to move downwards. Besides this, it could also be observed the Max bending points of kiln

shell body are tow. According to the above analyzed result, 1t would be very easy to draw the

position diagram of supporting roller and it is known where is the Max. bending point of the
kiln shell body. If it is needed to accurately determine the supporting roller position on
the max. bending point, then devide the tire into six equalparts, add testing points between
1-2,2-3, 3-1. Teke the lead wire pressed by the right supporting roller of “[[” supporting base
as an example, it could be found that the max. bending point is between 3-1 (See Fig 5(a))

2.2 Adjustment of rotary kiln supporting roller fittad with mechanically retaining roller.

Ajustaent of supporting roller is one of the important work when maintain rotary kiln.

iln shell body would travel uphill and

D
el
V-
'

In the course of rotary kiln ocerating, sometimes th
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downhill'. [f the movement is not very big, then it could be adjusted by pouring lubricating
bil of difference stickness. #hzn the kiln shell body travels dowuhill, pdur lubricating oil
gith little stickness, to make the oil film to become thinmer, and add frictions between
wpporting roller and tyre so es to make the kiln body move uphill. If the kiln shell body
travels uphill, then pour the lubricating oil with bigser stickress and make the oil film 1o
pecom2 tnicker so as to 2liminate irictions between support ing roller and tyre, therefore make

Kiln bedy to trevel downhill.

If tre up & down movement of kiln body 1s too 2igger, thsa according to the traveling
direction of kiln shell body(see Fig 6) to determin2 the reversing dir ection of supporting
roller and screw the jack boit of supporting roller bearing dase so as to achieve the -goal
of adjustment.

While adjusting supporting roller, following items sheould be noticed:

2.2. 1 Adujstment of the supporting roller normally should start from couples of supporting
rollers on the kiln feed end and as far as possible to keep the cetre lines of every supporting
rtollers on kiln discharge end near sint2ring zone to b2 parallzled to kiln shell body center
line and avoid to adjust from the mid-kiln girth gear and sroup of supporting rollers on kiln
head.

2.2.2 Adjustment of supporting roller should be done while the kiln shell body isrotating.
fach time, the jack bolt isonly allowed to rotate30° -60° so as tc make it to be appropriately
step by sten.

2.2.3 Twisting angle of supporting roller center line is not allowed to be over 30° .
Tvisting directions of every groups of supporting rollers should not arise as Fig.7, it should
be like shat is illustrated in Fig. S, Positions of every group supparting rollers axial lines
ind iln shell body axial line must be as illustrated in Fig.9 and should not be like what
Is {llustrated in Fig. 10.

-2.2.4 The supporting roller which is with max. force-bearing should not be used to do the
Wjystment, othervise it would be easy tocause accident, 2nd tyre and axle of supporting roller
uld also be easily damaged.

2.3 Adjustment of rotary supporting roller fitted with hydraulically retaining reller;
Potary kiln fitted with hydraulically retaining roller requires the axial line of supporting

“ller is totally paralleled to the kiln shell body center line, therefore when use lead wire

. . . : £ ‘1 uld
testlng way, the pressed lead wires are all to de rectangie galleies of equalwidth. It co



be known that the under the left and right supporting rollers. To those who bears excessivg
force should be moved far away from the center line and on the contrary, it must be moved close;
to the direction of allowed for any vary in amount of the two bearings on the same of th;
supporting roller is totally tobeparalleled to thekilncenter line, kiln shell body is totally
to be paralleled to the kiln center line, kiln shell body is always tending to sliding dowﬁ
with gravity effect and permanently set the tyre on the hydraulic thrust retaining roller would
force the kiln shell body to move once up and down eccording to the anticipated period (normany
every 2 8 hours) so as to efficiently guarentee even wear between tyre and supporting roller
and greatly eliminate the amount of worX for adjusting supporting roller

The uo & down movement of the hydraulic thrust retaining roller depends on that it could
guarantee on the direction of the whole width of supporting roller, it has the chance to contact
with tyre so as to prevent it from wearing grooves cn the surface of supporting roller.

Adjustment of travel 1is assured by adjusrting position.of the spacing switch.

2.4 Daily maintainece during the operztion.
2.4.1 Every parts of transmission system and retaining roller must be checked

regularly(every hour). If it is found that there are noise, vibration, heating and other

-

abnormal conditions, fix It In time

2. 4.2 Check engagement and wear between iyre and supporting roller to see if it is even,
and if the force-bearing 1is excessive and the surface is carved and pocked.

2. 4.3 According to the relative displacement is ona circle of revoluion between tyre and

1ts bearing plate to determine the clearance and wear of it and notice if there are cracks

on the welding part of bottom platq

2.4.4 Every shift check foundation bolts and set bolts of the transmission bottom plate
and supporting unit, if it is loosening, screw tightenly immediately.

2.4.5 Check the foundation to see if it Is vibrating and subsiding.

2.4.6 Checd sealing frictional ring on kiln end and sealing unit on kiln head to see if

they are airtightly sealed and seriously worn and torn.

2.4.7 Once every hour check the temperatiure and lubrication of supporting roller bearing
and observe the clearance between retaining ring and lining shoe to see 1T it is on the right

state.

2.4.8 Orce 2very week check and operz-e= the auxiliary transmission (but don’t connect

clutch) so as :o assure if the main eleciricity suddenly broken off, it could start up

v
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successfully.

2.4.9 Regularly check the temperature of kiln shell(especially the sintering zone) and
keep the tempeature of cement kiln body below 350°C.

Kilns of other types should also be kept below the stipulated temperature

- 2.4.10 York of maintainence should be closely incorporated with kiln monitor and they

should constantly get in touch with each other.

2.5 Abncrma!l conditions and trouble-shooting:

2.3.1 Tow supporting rollers axial lines shculd be on the right position, otherwise it
should 52 =djusted by the way of adjust supporting roller.

2.5.2 If it is found that thz foundaticn 1s subsiding, lower the speed of kila and report
to the upper leader to study and fix.

2.5.3 When the main electricity is suddenly broken up, immediately use the auxiliary

transmission unit to operate the kiln
2.5.4 Flame 1s not allowed to directly contace with the refractory bricks. If “red spot
“is found(normally it is said to be caused by refractory bricks dropping off or being worn
to be thirner), stop the kiln immediately and resaire. Vulcanizing is not allowed.
2.5.5 fhen the tyre 1s found to be taken off from the supporting roller, report immediately
fand find out tha reason, then adjust it carefully.
A

2.5.6 Reasons for supporting roller and tyre surface worn to be polygon.

2.5.6.1 Engagement of transmission gear is not right or teeth is heavily worn out and causes

inpaction.

2.5.6.2 Supporting roller axial line is not paralleled to the kiln center line.
4 |
2.5.6.3 It is owing to slope of supporting roller and uneven wear of shoe, or when-.the

shoe is worn unevenly, only replaced one shoe.
2.5.6.4 Sliding and uneven surface wear appeared between tyre and supporting roller.
2.5.6.5 Foundation is subsiding or not firm and causes vibration
2.5.6.6 Supporting roller and tyre surface are not well-lubricated and over worn and caused
supporting base to move longitudinally.
2.5.6.7 The supporting roller and tyrels material quality is not the same and their
Wructure heve some defects so that they would be worn to be grooves on soft area and wedges
W corners cn hard area.

2.5.6.8 Elimintate the causes of over wear, if it is slightly worn, after eliminate the

16



causes, it could be automatically ground to be level, but when it is worn heavily, 1t should
be fixed by turning

2.5.7 If the sampling hole is blocked up, it 1s permitted to clear it with iron stick or
steel pipe.

2.5.8 If it 1s difficult to start-up after short period of stoppage, it may be caused by
not in time to operate kiln at low speed and thz kiln center line benc, 1If the beed 1s not
too big, rotate the kiln to 180° ,Put the 2ent part of shell body upward and heat it. If the
temperature is higher, then the kiln must be revolued for a few circuits and keep the bent
part up, repeatedly doing it until the bend part recover to normal shape.

If it 1s bent heavily, mass repairement is suggested for treatment.

2.6 Notice of safety:

2.6.1 Any repairement should bz done only after stopping the kiln and “No start!” mark

must bz bung on the switch of electric motor.

2.6.2 During operting, hand and other things arenot allowed tobe stretched into the inner
parts of bearing, reducer and girth gear housing torepair, check andwash, facility for safety:Q
protection shouldn’'t be removed

2.6.3 Near the rotary parts, 1t is not allowad to bind the rag onto hand or finger to wipe
the outward appearance of machine. Pay attention not to let the wiping material to be twined
round the rotary parts.

2.6.4 Work clothes must be tightly tied so as to prevent clothes corners and sleeves from

being binded by rotary part of machine components -and cause personal injury accident.

b

2.6.5 Repairing tool and parts should not put not be the rotary components, especlally 4

on the supporting roller.

2.6.6 Inspection glass must be used while monitoring kiln. Direct observation is not =«

allowed the hole should be closed while not watching.

2.6.7 Befoure operating kiln it should have strict inspection and be sure that there is
nobody in the kiln and give out warning signal, then could start-up the kiln

3. Stoppage & Inspection
During production, sometimes it is necessary to stop kiln for a short term for inspectio

and repairement Even if times of kiln stoppage should be decreased, but it could not be
avoided.
Nomat-er it 1s long-term kiln stoppags, before stopping, connect with all the relative
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FI,-oduction posts.
3.1 Short-term kiln stoppage:
Just after stopping the kila, 1t 1s cn the heeting state. If it 1S not very often to rotate

fte kiln shell, then the kiln center lir2 would be very easy to be bent . Keep the kiln centre

fine from being bent is very important and needs cautions, Therefore we suggest:
" Within. Ist hour after kiln stoppas2, every 5-10 minutes, operate the kiln for 1/
[evolution.
+ Within 2™ hours after kiln stoppege: every 13-20 minutes, operate the kiln for 1/4
volution.

Within 3" hours after kiln stoppage, =very 20 minutes to operate the kiln for 1/4

gevolution.

After that, once every hours to operate “cr l/4 revolution. If the main electricity 1s

N

roken up, use the auxiliary transmission to operate the kiln at low speed.

3.2 Long-term kiln stoppage and inspection

3.2.1 After kiln stoppage, operate thes kiln according to the above-mentioned stipulated
lperiod until it Is totally cooled (_:lqwn then people could enter into the kiln.

3.2.2 While stopping kiln and put out fire, drawair nozzle out,-and according to conditions
of repairmant, discharge part or whole materials out of the kiln.

3.2.3 After kiln stoppage, following items should be inspected;

3.2.3.1 Cooling water of every part nas already been discharged.

3.2.3.2 Check every wear surface, clearance berween axle and shoe, clearance between girth
gear and pinion and etc.

3.2.3.3 Check all the joint bolts to see if they are loosening or damaged, especially the
joint bolt of girth ring, and also if there are cracks on welding seams of kiln shell and bottom
late.
washed or filled

3.2.3.4 Lubricating oll of every lubricaty points need to be replaced,

P. If it Is necessary to replace, first discharge the stored oil out,clear it , then refill

jkg.he new oil.

o

bl

3.3 Start-up & stoppage of auxiliary t)."ansmission
¥hen the main electricity is broken off and main motor couldn't be operated, in order to
‘tvent shell from being bent and need rotating the %iln at low speed then the auxinery

‘ansmission coul f br used unit. Besides this, it %il also be used for repairement 2nd intend



to rotate the kiln onto certain posizion and stop for repairing. It should be pointed out
while using auxiliary transmissioz. 2s the kiln speed is very low, oil spoon of supporting
roller sliding bearing would form {=z=rmediztely lubrication, it sould be better if it is not:

used for long period of time(not @vzr kalf an hotr), otherwise, if would be heating or the

power would rise up, even when the sica appeared to hzve drying frictions, axle of the supporting"

roller would along the shoe to tumhle iike materials inside kiln, and produce sound of striking, -

[f it must.be continuously used, pzzclose atiention to the lubrication of.every supporting

roller bearings, artificially pourinzg oil onto the journal at certain period of time and in

the meantime, notice raising of iz temperature of the maln reducer bearing
3..3.1 Operation of start-up & ¥-en it changss to be auxiliary drive from main drive.

At first stop main motor, swiich on auxziliary power source(in the meantime electric

interlock device will break up maiz power source):; close-up clutch on the output shaft of
auxiliary reducer by hand. If ang.zr gear pcsicion oni, the clutch Is not appropriate, turn
couplings of auxiliary motor by ==zad for aligrzent. Only when the clutch of auxiliary

transmission 1is confirmed to wel. joined, working face of angular gear has been well
connected(clearance is not allowed} znd mearwinile handle contact board of angular gear clutch

has already switched on the linit ssi=th auxiliary msotor, could it be start-up. And the handle

shall be fixed by special soring zin.
3.3.2 Operation of stoppage woile stop use the auxliliary transmission
Switch off the cltch, change oe¥er to main motor, at this time the electrical interlock

system wiil btreak up auxiliary pcwer source, then later on it could start-up with main

transmission. It shall be pointed ouz-that please donot operate clutchwhile the kilnis running
Close-up of clutch shall all enter into the position of engagement, and fully come off from

contact while switch off. While it o these two lizit positions, it shall be fixed with spring
pins. It shall not be moved unless stir with hand.

4: Lubricating & cooling:
Another important work of mainteing rotary kila is every moving parts of rotary kiln should

f

be well lubricated so as to orclcnz the using life of parts and reduce the ex enses of
repairement,

For rotary kiln lubricating points and lubricants, please see Table 1.

Pay a-tention to the following items while lubricating rotary kiln:

4.1 Lubricat 'ng oil and grzasz should e used corractly. While use substitute, it must

i9
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& conformed to the requirements of the stipulated oil qualities and features. And onlv use
fhe oil with strong stickness to replace the oil with small stickness.

4.2 When the new Kila continuously operates for 400-300 hours, gear i1s well engaged to
the shoe, oil must be totally drained out, clean the oil pan and fill it with new oil. After
that every © months as a period to replace wizh new oil. If the weste oil is carefully filted
ind hasn't gcne bad, then it could be used af:er being mixed into the new oil.

4.3 Once every shift, check the oil level. I the oil lavel droppad down to the lowerlimit
pf cil level indicator graduation, then it should be filled withoil right away until it rises
pp to the upper limit of lil level indicator graduation

4.4 [f it is oll leaking, immediately fix it and if thz lzaxing oill flows down to the
foundation, 1t sihould be handled in time so as to prevent the foundation from being corroded.

4.5 When the kiln stopped for long time. Before start-up, use oil can to pour oll on the
oil pan of supporting roller sliding bearing, then to opzrate it. When use auxillary
transmission to operate for long time, 1t must be checked oftenly and pour oil according to
the requirements.

Workers who are maintaining the rotary kiln should also pay attention to the cycle of
cooling system of supporting roller bearing surface of the supporting roller use the water
flows from supporting roller into water channel to cool. Water level height of water channel
could be controlled by rotate the polyvinyl chloride(PVC) bend pipe. Regularly check the pipe
to see whether the water is continuously flowing out. When the kiln stopped for long periode
FOftime or to be shut down in the winter, all cooling water should be draind out so as to prevent
bt from freezing and expanding to be cracked. In order to discharge water.from spherical shoe,
‘close the adjusting valve on the water outlet pipe for a moment, quickly revolve the T-valve
o water inlet to 90™ to make it contact with atmosphere and then rapidly open the adjusting
valve, the cooling water would naturally flow out with siphonage. If it is still not drained
WL, then on the hole which T-valve contacts with atmosphere use compressed air to blow out.

lubricating oil inside the main reducer normally is cooled and filted by the cooling filter
in the reducer oil supply station . The cooling filter could also be used to cool alone, so
S o cool lubricating oil reguarly.

3. Repairement of the votary kiln

During operation, parts of rotary kiln will be worn out as time goes by, it will low the

fecision of equipment, and even affect the outpu: of the rotary kiln. Therefore it should



be repaired. According to the mount of repairement, it 1s classified i1nto overhaul, medid@

repairment and small repairement. Work out the repairement plan according to operation ang

maintainence of ratary kiln. The main ways to repaire the rotary kiln are small and medlu@

repairement. These work will be held while stopping the kiln to lay kiln liner. For mediuﬁ
repairment, it would be better to be separatedly to be 273 times during the period of laying
kiln linning. Only the transmission unit and reducer could be repalred after finishing layinﬁ
bricks, but it should also be finished ranidly within short term (e.g. .8712 hours). Foj

overhauling, it would need long time (2.2 10720 days). All the worn parts of the kiln shoul&

be replaced, check and adjust all the units of kiln (e. 2. replace kiln shell and align kil&

centre line).

5.1. If themain parts of rotary kiln have been wora to the following extents then they should:

be replaced and repaired:

5. 1.1 Teeth thickness of the driven gear has bean worn down 30% or 0.5 module, or the gear

edge has been damaged and could not be repaired, it should be replaced or repaired.

" 5.1.2 There are cracks on kiln shell section and part of it is deformed, then it peeds to

be replaced or repaired.

5. 1.3 Type sectlon has been worn 20% or surface has been worn to be cone and polygon and
part of 1t has penertrated cracks, then it needs to be replaced.

5. 1.4 When diameters of the supporting rollerand journal of retainiﬁg roller have been worn i
~out for 20% smaller or thickness of supporting roller edge has been rubbed 25%, or it has beenxi
rubbed to b& cone or other shapes, or there are penertrated crackles on the wheel edge, itﬁ

must be replaced or repaired . WYhile replacirg the supporting roller and retaining roller,

the relative lining shoe must be re-scrapped.
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Table of lubricating items

I.ubrication point

Recommended lubricale

1 ) . V ‘eri ¥ R d k
Name ol part Way of Lubricating Namc Standard No. Ohm.l OUE: : and foxl crmarks
filling(L) replacing oil
Gear oil L-20 Used in winler
Main reducer Gear oil HL-30 SYB-1103-77 6 months Used in
summer
e A . A IR GB485-72 According 1o oil )
Aunxiliary reducer Bath lubrication G,\}..\olmc enginc oil SV 115777 level indicalor | ycar
. v Sear oil HI- I sed i winter
Supporting roller, retaiming Conlinuously (j_:mr IRl SYB-1103 - 6 Months U"LCJ - l“.lm =
roller, shiding bearing lubrication Gear o1l HL-30 SYB-77 [y I sedn
' : sumimer
Molybdenum disulfide | Benxi zhong xintai chemical N0
4 - : lubricant grease 21 plant part G’
Supporting roller, rctaining Oil cup or Sodl - e Till 2/3 of bearin 6 Months
roller, roller bearing, Oil nozzlc Do mm;gnl]‘) Rreasc GB492-65 Aring )
B Bentontle grease J-4 Jilin greasc factory
Bring \Vl.lh oil Sy P Waste oil
whecl(continuously reblackiirom
Girth gear and pinion lubricale) 208 thick gear oil Proper volume 6 Months L

W

Spray lubricaty

U%n/\,l\)\“
l .

reducer &
supporting

¢ . (conlinous) roller bearing
Engaged surfacc ol ‘ . could also be
retaining roller supporting Smcar: 201 thick gear oil Rhoher Tiscl
- roller and tyre B ' Volume
Internal surface of tyrc and o a0 201 thick gear oil or waslc oil of supporting rollcr and '
bottom plate Xc/\\. shding bearing added with 15-17% graphite
Fiietionahring of ki ciid s s+ ‘ 21 Calcium base lubricaty GB493-65 Atleast 2 times
scqhng unit & roller Ol!‘(.ll]) or oil nozzle prensc ZG -2 Syb1403-59 i per shift
bcm'mg;o_l'prcsscd wheel Proper volume )
Roller bearing of pinion | 41 Calcium basc lubricaty G13493-65
and kiln head, preasc 2G-4 Sy1409-79

)‘ CJ‘JL\:U\V ‘(L T ar

l2bace

Nolte: Pleasc take the “Instiuction of recucer” as a reference-for lubrication ol reducer.
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2ca Angle Bar Spot Welding
=] 9 E‘g
2mmE fi /jf_—t
L R 77777777
i) '
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S | | p——

.._\

AdJLstlng [ron Part

i

[ /

2 (o)
i |

ISENTEEEITE NN

\\\\X\\\\j\7 LA e A Z)
2
- )
Klln Shell Bolt Angle Bar Adjusting Irc-an
No. " No. Part No.
m—ﬁ*" ERAY | AR | RER M
. o2535m| -6 [ -6 [ n-%

«mm AR ST A A SR E
FEREHE MR

*2m Angle bar shall be-laid to the position
“rignt against the tension bolt and shall be

remcved one by one while welding.
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YNK(N-K) Series Gear Box
Operatiog Iustruction

This product conforming with

YB/T050-93

Nanjing High Speed Gear Box Works

3 Youjiawa Xilaohang, Zhonghua menwai, Nanjing.



l. Characteristic features

YNK(N-K) Series Gearbox is a Medium and low speed heavy
duty gear box.

Using systematic engineering, basic parameters for centre
distance and transmission ratio etc. are optimized to prefered
numbers. Optimezatiom of Gear parameters, Equal strength for
transmission elements.

Gears are made of high-grade alloy steel and hardened by
Caburizing and quenchingg.

Compactness, light weight, high precision, high capacity, long
service life, smooth operation and low noice.

Maximun Centre distance:300mm, Input speed < 1500r/min
Maximun Plv. Speed 22m/s, Maximun transmission ratio:500:1
Maximun transmission power:850 K'W.

Every variety of construction and assembly style available for
use, Rolling bearings are used,easy to repair.

Generaly,splash lubrication are used for Gear box.

A wide range of use for metallurgy, mining, chemical
engineering, building material Indnstry, lifts, transportation,
paper machine, food industry, palstic and rudder machinery,
textile industry and construction machinery etc.

2. Outline dimension.



Installation and fitting dimensions for gear boxes can be seen

from attached page or our catalogue.Special desgin are available

on custimer’s requirement.

Pipe thread at the end of inlet and outlet of cooling coil is size
<

G1/4” when the centre distance A of final drive gear is<

125mm;size G1/27for140 < A <320,and size G3/4”for A =

\

360mm. \

i

Customer should check the size before installation, except for

special design.
3. Transport, Installation

The lifting lugs on the lower housing can be used to lift and
transport the speed reducer when centre distance A of final drive
gear 1s over 280,while the lifting lugs on the upper housing can
be used only when A is less than 280.

Gear box should rest on wood or on a level dry basement when
transporting or storing, and not allowed to touch the ground
directly.

Exposed finished surface should be regreased if the gear box
won’t install within six months after arriving.Gear box should
be mounted on a firm foundation of concrete or steel frame, the

contact between the foudation and housing base should not be

less than 70%.



The connection between gear box and prime motor or driven
machine using flexible coupling,should be kept in alignment, the
deviation arising from installation,working shock or vibration,
deflection or temperature fluctuation, should not excess the
allowance(<0.2mm) for coupling.

Strict control should be made especially when input shaft of
Gear reducer is smaller than that of motor.when connection
using hydrodynamic clutch,generall} fix the coupling to a bulky
shaft of motor of motor, with the swing end connected to gear

reducer.

After fastening ground bolts,using micrometer check housing

surface near bolt.

If the housing is moved when unfasten the bolt,it demonstrate
that the basement is uneven, and must be readjusted.

After operating for acertain period, recheck the housing as
above mention. for shaft mounting gear unit with drive fastening
between the hollow shaft and machine shaft, machine shaft
should be free of oil. The installation of shrink dise should
comply with the torque stipulated in the catalogue.

Generaly, this hollow shaft style gear unit is installed with a
motor on a common swing base which can be seen from our

catalong”’A complet set transmission of motor, coupling,



hydrodynamic clutch and gear box with swing base”.

Attention should be paid to that the difference of installation of
hollow shaft gear unit from solid shaft gear unit otherwice a
great stress will be occurred inside gear box.

For the gear box, with a wccwntric adjustig sleeve between
bearing and bore, the sleeve has alréady been adjusted before
delivery,and locked by locating pin, be sure not to alrer it

arbitrarily.

4.Working environment

Gear box should :be worked?under thé temperature from-40C
~+45°C,if the temperature is below 0°C,generaly preheating of
o1l 1s needed or ask for factory’s advice.

Working enviroment should be free if corrosion and against the
invasion from water and dirt.

- 5.Cooling and lubricating

Usually submerged lubrication is used without cooling device.If
thermal capacity is excessed,circulation lubrication,fan cooling
ir cooling coil may be required.Gear box should use circulation
lubrication and fill oil before starting,if it stop working over 24
hrs and starting up under full load.

Oil quantity should be filled to the upper lever of oil scal.

Recommendable oilshould be:



Mediun extreme pressure gear oil N220 when plv.<2.5m/s or
gear oil N320 when ambient temperature over 30C.

The corresponding foreign brands for above mentionedoil:
Working tenperature of oil is from 5~80°C with maximun
temperature increment of 45°C.

6.Performance test

All gear box has been no-lood oberation test before delivery,
After installation Gear box should be no-lood test for 2 hrs. and
checked if the tempreature vibration and noise are normal then
open the lid or housing for checking the lubrication of gears and
bearings.

During the course of test run observe oil splash through the
inspecting hole. When rotation in the speed of 750r/min to
1500r/min,oil splash should reach the top of housing,each oil
sump of bearing should be filled with enough oil.

If the rotation velocity is too low , oil splash won’t work well,
otl level should be raised to a higher position.

After noload test connect gear box with driven machin then

perform load testthe load may be gradually increased up to

25%,50%,75%, and full load at last.

7.Maintenance



During operating,gear box should be checked frequently on the

*vibration, noise and tenperature. -

After two weeks load operation, the oil must be changed for the

first time, subsequent oil check must be made after every 3 to

9months operating period, oil change must be made if the oil has

gone bad or dirt.

Oil should be added immediately,in case of oil level below limit.
If the temperature of gear box housing is too high,make sure that

if the oil level is too high, and if the enviromint is bad for heat

dissipation or if the water in cooling coil is not enough.

Bearing should be replaced immelatety when occuring abnormal

sound, otherwise damage will be happened with gears.

Oi1l seal should be replaced immediately, when oil leak

happined.
8. Wearing parts

rollings, rubber oil seal with skeleton(type SD)
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1 BUGA SUMMARIZE
U BTN R LU SR oD il S i R A 1P (U 1P IPSS), e )
ACA5 1C4d6 ul 1CdTT . Variy requency adiusting speed squirrel type three-phase
asynchronous motor. the protection class 1P24. [P35 ar IP33, and the cooling type is [C416
or [C411. o
1.2 TREYHLNY S A B0 A0 ¢2 T, The structure and the mounting type ot the motor
are at the table 1.

& 1 Table |

‘_ o B > -,.,.:,-\ o 3 : . , o
by o MY+ M3 | MV MVe

Symbol %) 48 2

[ Center height |

P e C:‘Q,"J : 3: IuG
Symbol {84 | M3 MY D MVEE 0 MBS MV IM V3

“leure : i . i '-Jﬂ - - ._f—- :
7R R L—LE‘F I —(_j ‘ -:—;_j ! [ . ]
Center heigh . i -
e | 8036 8-%) | 2025 | 80-35 | 8010

oo

Z

12 LR IAEE L 15 C~+40C, dif ASEELL 1000m, Gl Heek /Nl Y™
SETE SR ) F B HE, I T e A UL TR IO AR 105K 1 125K,
AL B T A s LA R 1 B AL 595 10 e In the condition of the ambient temperature
1s -153TC~+40C, clevartion is not exceed 1000m, the c-.cmnc-cLing method ol the

winding is <Y, the insulation class is Feiass orllclass,  the stator winding

temperature limiting value (resistant me thod) should not cxceed 103K or 125K,
the motor should be run steadily and coaticaously in the range ol the speced.

2 B % PREPARATIVE BEFORE {NSTALLAT!ON

20 TU U HD RS e QL3 A 1T X Y TR % . Before open the

package, check it if there is any damage and dampness,
Y 5 )l e Clean out all dust and

/ |

2.2 WWENPUSFHT TR AR R LEL R L
remove the antirust coal from the shaft extensicn or Jange ol the motor without damage.

2.3 KT S PUIEG L R1 7e s Exarmine the date of the nameplate according

u/L.lllll: ’1',\

to ordering contracl.




I N R VA 2 SCDAGOR )

2.4 LAkt B A S e P o B B L BRI RN B el hUlJi‘f
St B Mol Checking over bl fastene s of the motor for Tooseness 0?;

Calling ol Try to votare the votor with el (o see 18 it runs smoothly,

2.5 JIPERG gEmp G rg U B LEELACT T 0ANTE . ST CER AL R

A I A AN Fe A 120°C L Messur iz the insulation resislance

rﬁeasurcd by mcgohm-meter, the wilue <should not less than 0.5MQ, or clsc you':

should dry the stator winding, the dry temperaiare is nol allovwed exceed 120

.

3 LS ELT Ry INSTALLATION

3.1 Ly B s e b s ol G (N S 20 The e s sston ol the motor should:

adopl the coupling or spur goor.

GG L BURI G, s E S L SR O IR Ty o WG 4 T N AR )

Mg, Whea iestal |l the moior :’i::‘.d P I‘, 'Fl‘:c.- -l center line ol the motor

or load should he superpesition, the co.piing should be checked running

balance.

3.3 AL U A B L. Al

B, Por the vervical installinz mator, U sies s not al lowed support any

s

DURER ARG A AN AN STVRN N S AT R g D

other shalt dircciion load device besides the ead ol coupling.

3.4 VLY L L DR )G HER R The fnstalling site of the motor should

keep ventilating and cooling well.
4 LA PLWiL i, RUNNING
A1 WAL 2 R R SN e b T LA KT 100k W
AU AL s A ) (i g s

right below side of the terminal box has the grounding marker. When the power of motor is

he sdor should be grounded well; the

above 100kW, the feet and the flange have the (ixed bolis for crounding else.
4.2 gLk
2.0 UsUPLRnEEL by o iR e s G Y AR AR

-----

The connecting of the motor.

4 WO NP B 28 2. There are 6 wrminal peles. and 3 terminal end, (if the
coanecting method is Y. the inner had been met). seo the velow drawing. the symbol sec the

tadle 2



BURLI RS ) sy D 460.51 1)

able 2 42

4 14

sl i phase srder A 8! C

U1 VIO W1 e & svnbol Ul VI Wi

‘ I i [ O E
A B L

PPEANE AL By C ol AR AR G e Ve W HIRERI, LSPLa gL,

AN LA g S MG RE VAT Sy He b AU 0 S R HT R . When
the powar resourcc‘phase order A B, C correspong o terminal pole UGle VL W1, viewed
from main shalt c#lended . the revolve direction of the motor is clock-wise, and you can
change the rotation direction threugh interchanging any two power resource phase order.

4.2.2 JAHOLHE Jy vy il A U C A 380V S0z T, XUBL Jf"??ié)’J’xQ%'l"lﬁlﬁio
G IR R

380V/50Hz power resource, the wind 1machive terminal method is below dxdwmg., main

CE R 3. The wind machine power resource is %cpamtely three-phase

parameter list in table 3.

‘

O

A B C
Table 3 & 3
) [V i'/ i /!\'I '> /I\} I‘ “I ' }XL“I['| f‘/‘
g qUH =y , Al Cmih) (Pa) dB Lk
(W) Cr/imin o1 (mm)
Type Power supply Power Speed Blast Blast (A) Fan size
| rowel P volume | pressure | Noise
G-132A 40 | 1400 430 30 .| -6 250
G-160A 40 1500 | 960 40 65 300 |
G-180A 230 | 1400 iz 453 69 340
G-2004 230 1400 {1300 | 63 70 | 380
A H | E ;
G-225 three-phase 711400 2750 | 82 76 | 430
—Z2A ) sgovsonz, L 20 L S
G-250A T30 | 1400 0 |83 77 470
G-280A 370 | 1400 | o000 |10 79 530
G315A | 430 ¢ 400 | 00 | 150 S0 600
m, D0 ¢ 000 L 4T l 70 73 680 |

) pp————

SHRRETIN L



A - H e SRR (O 0 (e 60.511)

4.2.3 LAIHL HEAS A ket o S LA U S S T IR, Ik
The motor have not space heater normally, il it have heater, the ierminal method is below:

O ERE L L LA B S PILZE M B SR SRRy 220V, A
Scbfodie FIUG H2, 4228 JyaC U R e, middds s 8 22 30 The heater power terminal end
is in the terminal box of the motor, the power resouree is A.C, the voltage is 220V, the

_heater_end symbol: FL1L. 2 theterminal.method.sce the 'oc!o\ drawing, the heater power see

the table 4. : R k
Table 4 ¢ 4 _ MECTTE
Bl AL (WY Fleater A Heater Heater
frame power of heater e DA B TS
132~160 100 — T 1
180~225 175 H HZ H  H2 H1 HZ
250~230 300 SRR WY A
315~355 500 ONLY ONE HEATER TWO HEATERS

4.2.4 WA PUn AL E R U PLER S A IR, IR N TR TN o I the
‘motor have tachometer or encoder, the terminals are in the gpecial terminal box.

4.3 AL BT A s OR R AR TR B M L O 2 O g A
HELE. The motor have heater protecting and short-current protecting device. and

should set the setting value of the protecting device according with the motor's ..

current.
4 TPLEEY SR T BN R e 25 L 2 1% 2 i 2GR I 2 5% L wa
Fiog LS SO A BRGNS EL A AVFIEEAL. 1 the warp of the power frequency
compare with the
nameplate exceed =+ 1%, or the voltage warp exceed #3%. the rated output ofthc motor
should be lower properly. For the continual duty motor. fochidding over load.
4.5 UL AR FOBOE T AN A 1 LA SR e IR )L Bl R e ) ﬁ ) &
MAZIL 93°C Citdi 1190 ). The no-load or load running of the motor should Fot allow have
no-continual or un-normally noise or vibration. the max warking temperature should not be
exceed 95°C ( thermomerer method).
5B HLIM L. 151 Maintenance and repaiioy of the motor.

[

S0 BENREE 260 b T8, sl BUSERN 0 2 IR A el |-, ¢T

oES0E 1' i~

WA e e



AU ] el B, .‘ « Y G605 1)

HIBHLI . The working site should keep dry. the surface of the motor should keep clean, the
enter winding should not be blocked by dust or fibrin.

5.2 .fi’u »u;w.mrm:»tg VTR TR < SRS VAN S el Eor T R U Y| D VA 3 Y G S A NI IR E [ 1
JET AT b G VS RO L NG, RN e 2 AGE T, I the heater protection and
“short cunent ol the motor continual working. veu shouid find out it the problem is from the
motor, over [2ad or the too small setting value of the prolecting device, you can re-start the
motor after remove the problem. : , ;

53 MLRRILEIPLGNE ruu! WEAT I, - Bt ) PLIE 1 |‘ 3000~ 300011./. A7,

RIPES e T g AN AR AL M At A YT A \'IZ")L' ST “u)o T g /)LU,.Hll/i
JJ‘“"“JLAJ("L”'"ﬁ)ﬁ”‘f: :‘//)J” L'ﬁ(\'"1ji)ﬂ)!L10 I“ 4‘]:’“” B ‘WHI’?HIFI/J(IJI { I

SR AR T (L, 2807 F5 O PTG I ZL-3H S il SR 2

NP L2 (RS 2 M) 2/3 (X 40648410 ) Keep the bearing lubrication well during
the motor runs. vou should rencw or the greasc atier running about 5000~5000 hours (the
sealing bearing is not need rencw). [f you found the bearing was too heater or the grease
,was alterative, you should renew the grease in tiime. Cleanout all of the old greaée and
clean the bearing, bearing cap and beari ing room by petrol before renewing, the quanmy of

the grease Is hllmu in 1/2 vacuum between the bearing inner and outer cncle for 2 poles
)

motor, or 2/3 vacuum for 4 poles. 6 poles, Spoles and !0 poles motor. e
S BEURIA AL TIE, WLSDHLE I I 00 58 Bt i ) L K, 40 a1
MR35 W M {LIn, BRIk . s Bl Sl AR R 6. When the be:aring‘s
lite will over, the noise and vibration of the motor will be increased clearly, it"yog'.fglimd the

gap of the bearing reach to the table 5 dates, you should renew the bearing, the bearing type

see table 6
Table S & 5
Bl ey % . iy B N ||7o
[nner diameler ot the bearing 20~30 35~50 55~80 8§5~12
AR AP TN | o . .
LLimiting gap 0.1 I G153 0.20 .30

5.5 AFREVESIPUIN, RS AN L FE e UL g WA T TR XU
N TR R TRy NI (1 LI Yl Kl L TR R AR S | N 2 DT U 10 7 NTERN I 473 [ B0 4

#% . Disassembly the motor, you can take out the rowor from shatft extend end or non shalt

IR TRN Lo BT



Aefp R DHPS At PLEN 1 RS aChA6051 1)

& A tid

extend end. ITitis not necd discharge the fan. it is mare convenience from non shaft exteng

end. You should be attention to torbid damage the stator insulation or winding when (akes

out the rotor from the stator.
‘lable6 X ¢

Gill 7 KW 54 NS
HLpaE PR - — R e b
Frame Poles LAl i VA B i (g7 X R X 1)
NMtain shaft extended end Fan end (innerX outer X width)
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DEL [VERY AND STORAGE
6.1 TLBIHLIYB (A Bl B2 JCI VMR T ST A B A 1039091 . Keep the

storage site dampproof, dustoroof and no corrosive matcriai.
6.2 PGPS L AT Ay

_suitable too high, far lorbidding damage the lower package.

6.3 WAS e
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storage and delivery.
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— . Brief description

YY— [ T[ Model hydraulic irust roller is designed for double hydraulic

J

thrust rolter device of roiaiy XNiln. ['s charact

a0

s is as follows: steady
muaming. 2o vibrzaon. no noise. small velume. sample constitution and casy

. = 8 R -
10 2xchan nad an simel

(812}

e spaire parts. It 15 also desi gency punrip to ensure
RN . 1 - 1 : B Ed~~
producing during mainienance. &
—. Constitutio N : =
The hydraulic statton consists of pluinger netering pump. long-distance

tabie-pressure valve. oil filter. adjusiable-speed valve. two position two

wh

2gju
port magnetic reversing valve. pressure gauge and integrated block etc.
Electric heater is equippad in orcer to aveid siaruig with difficultly for lower
iemp&ature weather (see drawing 1). |

=. Main teclinical parameters

Max. pressure of pump 33MPa

~ Rated working pressure of svisienm =14\ {Pa
Rated flow 3. 7L
Available tempel.'arure 10°C-407C ‘
Power of motor 370\ |
- ...—.Pawerafsenderforoil filter 24V 0 24 - ; e
Power of electromagnet of two position tow port 1_:e\-ersing valve 220V
S0mA

Power of electric heater | K\V

\Volume of oil tank 0.21m°
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r 4.Pressurc gauge
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S0 hlier:

6.Plunger metering pump

7.Two position two port

magneiic reversing valve

/_Z_'S..-\djustablc —speed valve

/ 9.0il fiter

1O Nec ol filter

|1.Long distance adjustable

-pressure valve

| 2. Elaciric heater
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Working medium N32 or N46 :

Lubrication ot of puimp worm wheel 202 engine oil

Quiside stze( LW H) SON X 720301230

Weizint 200Kz

2. Operating principle

After ol pump is started, high pressure oil enter divectly back room of
ol cvlinder through puimip. Oil cyliider 15 in a state of the course. At Ilhis time,
2ieciromagnet elecurification of two position (WO port magnet reversng valve
is I a state of disconnection and long-distance adjustable pressure valve
conral \\jO!"r\'il]g pressure of the course. When oil cylinder retuns, pump is
siopped operating and electromagnet pow er-0ff is in a state of open. Because
of kztabatic force, h)fdrauhlic otl inside back rooim of ol clyliader own a certain
pressure and slowly tflow into oil box via adjustable slpeed valve and two
. bositon two part magnet reversing valve. Thus the COL11'§e and back swing isl
Tade in wm. -

A, Character and conceriled explanation.

The character of hydraulic system is the slower runr{ing speed.

In order to avoid girth gear. pinion and suriace of tyje being damaged, up
and down movenient of k-ivln body can't be itoo fast. [t Is ofien controlled
between 6mavh and | 2mnvh. Max. speed shall not exc'eed 22mmvh. |

Generally, downward spead shall be about halfof_fup\\’ard speed. [or

the Jower moving speed, we only nead a smaller pump 50 as to satisty upward

speed.  [is flowis 0-3.7Lh  Working pressure of the system is 6-14MPa. )



t K Is stronger ine upward moving, It
Downward force of kiin body 1s stronger.  During upwe

N 1
= balanced

depends on nydlaul!c thust, Dunng downward moving, it musg‘;bu 0
‘ ' q 0o epends on

\d limited its speed.  When kiin body is moving down, 1t dep

at C L .

1 2 ) e S )"': > ‘Q) a ( c A i .(’ i \.‘l;_’ i l ). g S() a> ’ Oll C[ [
‘J‘ \nl l \,'Gll'\’\./' { ,.1(,. . [ \_;' L 3 I.'. O COf I ’l ( U
;;L‘l Lid (O3] e >

Now and lunit downward moving speed. Back- pressure of the Sy /stetm 1S
less than ovdinary working pressure.
7~. No [ogad test
{—)Process no load test
1.Ope g'cﬁixt oif valve F |~ Fas F;
2.Starting plunger metering vump (ZJT @ 8/35/5.72) (Gas nside pump
must be exhausted).

5 S\\-‘itc‘ninoiin electromagne.:t 0f twe-position [wO-poIT reversing valve
(22D 1H- H6B T, & cutting oft o1l Dlpelmc t.
4.Adjustmg long-distance adjustable pLessure valve (YF-LSH) to max.
o i
openigg. :
5.Closing cuf off valve Fy~ .Fa- o
6.0Opening switch of pressure gauge (KF-LS/14E).

et @ o
7.Adjusting long-distance adjustable pressure valve (VF-LSH) & setung

pnm rly course DICSSU[C to | l\[Pa

_’-’__. e — -

( —) Retum no load tcst

1 ! " = £.
| A retumn no load test will be made on the base of course 1O load tes

(R)

. o alva () 1£5/0.21 max graduation 10.
_Adjusting adjustable speed vaive (2FRM5/0.20) to g

L/J

Starting plunger meierng pump(12JT @ 8/3 3.72).
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‘2.PrincCiple diagram.of Y'Y [[ model hydraulic thrust roller il station
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4. Switching off ¢leciomagnet of two-position two-port revarsing valve
(22DI1H-H6B-T) and opening o1l pipeline. :

5.Adjusting adjustable-speed valve (2FRN15/0.2L) and setting onmarily
S.5-12MPa return pressure. Course and retuim no load test shall not leaking,

+ . Loading test

I Nfaking loading test after no load test is finish.

2 Starting oil stavon(At that tume, cut off valveF,. F; are open F, is
closed),Oil pump s used to supply otl to back room, oil s:tation stari (o
OPpCraicg.

3.5w@rang rotiry ke Ol ey lndet s apsnaing.

4 Thrust voller reaches the limitation and ‘limit switch start to operate (AL
this tiime, pump 1s sswitched off arnd sioppad suppniying oil, two POSITION (WO
port reversing valve 1s open). Hydraulic o1l of o1l cylinder retums to otl box
via adjustable sp:eed valve and reversing valve. The S)'stem is in the state of
back-pressure. \We inépect downward speed of thrust roller and control it

~

through adjustable speed valve.

G



—. Installation

Hydraulic thrust roller device shall be separated from supporting device
it lsaves the factory. Foundations of hydraulic thoust roller and supporting
device are welded together_at'ter we agjust them on the site.

Hydraulic thrust roller device wili be instalied after suppoiting device

znd Kiln-body are installed. r

Firsily, We in stall hydraulic thrust roller device on?*—‘r# supporiing device,
then install hydraulic thuusi roller device o 3= supporting device.

(—) Instaliing 4% hydraulic thyust roller device.

I. Condition precedém of mstalling 4= hydraulic tf’n'ust roller device: 42
tyre 1s in the middle position of the supporting roller.

2. Condition precedent of teking its piace:

Thrust roller makes contact with tyre when the clearance on two side of

thiust roller is equal. Tyre center line

Fig I. Maimn installation dimension of , 7

< 4% hydraulic thrust roller device ! Q
B

| | sa0. 20 ||




3 Thrust roller centariine shall deviat

4. \We shall adjust hanging arm cnd of thrust roller [our it

. : ) . L e e ed
foundations of thrust roller and supporting device is closely cor::ted

‘ . .=
" 5.a10 periphery of contact surface shall be Conner weld.

Height of weld seam 1s 15-20mm
6. Secondary grouting
1
(2D Instal'ling 3z hydraulic tuust rolier

1

be ins:ial

| .3% hydraulic thuust roller shall oe insi

u

installad.

¢ roller deviated from kiln center :7:

<

2. Positon of thrus

=
te

“\Ve shall ensure welded :7engin.

d afrer 42 hydo:ahe thru

S g = A, I
2 about Smm from ki.- cenignne.



During 1nstalling 37 thrust roller, 4# tyre is in the middle position of d#
supporting roller.

We check if the deviation between 3# lyre and l1mst roller center line is
within stipul;ted scope(_; Cimm 7'nm)

. Condition precedent of taking 5% hydraulic thrust roller’s :place; The
clearance on its two sides shall be [33mm and LTSmm(seeing fig3) when 3#
tiiust rolier is closad 37 tyro.

2. 47 thyust roller center shall line shall deviate about smm from kiln
centerline as per fig3.

5. Other adjustment and weiding shall be made according to the

installation form for 4% hydraulic thrust roller.

(=) Installing limit switch and retaining iron of‘hy‘draulicﬂéluust roller
Limit retaining iron is designed and used in order to avoid limit switch
veing out of order to cause that hydraulic oil station ils out of control limit
switch can control upward & downward miles of kiln-body and position of
Jdimit points. Afeamwhile, 1t can also assure that Kiln body move upward &
downward within the certain scope so that gear tyro and supporting roller is
uinitformly woim. For gear, tyre & supporting roller, it I1s very nmportant to
correctly install limit switch.

Total upward & downward stroke of the kiln is controlled bet\\een

60mm and SOmim.ie. 1tis about O "Omm from the nud- posmon Because 4=

hydraulic thuwust roller is near to gear, limit switch and? limit retaining iron 1s

installed here. 3z hydraulic thrusi roller is Moating hvdraulic thrust roller so-it



need not s stall linuat detaming won.

159 /

040

120

‘ Fig 3. Main il\;(a!‘.:'.(ionl‘din*.ension of 3= hvdrulhictihrest rolizr devica
i

Limit retaiming ron shall be installed on the installation foundation of
limut switch. So that it does not effect the operation of limit switch. In order o0
avoid Lhe’killl-up;\'ard moving, We can install 1-2 limit switches for waming
on the lower part of 47 hvdraulic thiust roller to inform Kiln operator to
maintenance it.

—. Maintenance

(=-) Daily maintenance
| .Regularly pouring lubricating grease inro bearing in s1de sty
2. Keeping bare rod clean and regulariy pouring iudricaing oil into

copver cover of hollow shatt.



3.Checking if limit switch can be operated. If it 1s damaced. we shall
replace or resalr it in time.

4 Back room of oil cyhindzr shzll not be oil leak.

. ) Reelacing eastiy woni-out paits

For lor z-term operation, oil cylinder of hydraulic thrust roller device
will be worm. So it will lead to leak. However upward speed is slower and
downward soeed is too rapid. Thus, we shall immediately mamtenance oil
;..

s

C) finder

[$9)
(@)

nd replace nner e WOIT-0ut DAIS.

Steps oX replacing easily woim-out paits (Szeing fig 3)

[+ Rermoving limit retaining 1ron.

wn
+
~J
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g 4. Consutute drawi ing of otl ¢y linder

_ . . . 2 limit point,
2. Stesting motor of oil pump and push thrust roller to the himit p

then stop Kiin operaing.



3. Opening dust-proot cloth on ithz otl iniet pipe? oil outlet pipe 3 and

pision rod 2.

-

4. Aerating to front room of c¢il cylinder through oxygen pipe or other
ways so as to let piston rod 2 imese back. Thus, retaining iron | and piston

ted.

L}

rod2 is'separ

5. Removing retaining ivon [ and fastening picce 3.

(@)

« Taking out scal assemblies of the front room on the piston-rod 2, then

taking apat them.

~l

o~

« Pushing and covers into backhos of oil cylinder by rcund stezl unti

i S “lazaA crlaa e a9 - 2 ' e orlaz
nd end cover 7 is pushed out the cyundar, then taking apart taem

§%]

piston red 2
i um.

S. Replacing =asily worn-out p.rts; th2n assembling then as-per opposite

(v
>

sequeince.
A_/"I. :

9. After assemibling them, we shall pour lubricaiing oil into the front

roont (n a 1 sc as o jubricate seal part on ol plug rod.

—
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