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Capitulo 3. Informe de cumplimiento de trabajo

3.1Presentacion de resultados

La pasantia se llevé a cabo en la empresa IMCOL GROUP DE SAN MARTIN CESAR,
tiempo en el cual se desarrollaron varios proyectos en los cuales se superviso que se cumplieran a
cabalidad con cada procedimiento segun norma, Cumpliendo asi las expectatiiestdedn
cada uno de ellos. Dos de los proyectos mas importantes fueron la construccion de la planta de
inyeccién de polimeros y la planta de inyeccidén de agua 15k en los cuales tuve la oportunidad de

hacer la supervision de principio a fin.

Durante cadaroyecto se debe cumplir con la entrega de su respectivo dossier de
construccion, el cual se entrega al area de operaciones quienes son los que ponen en
funcionamiento cada proyecto. En caso de falla de algun accesorio es alli donde se determinard si

lo instalado cumplié con lo exigido por la norma y por el cliente.

También cumpli otras funciones como lo fue la supervision de las cuadrillas en campo y
hacerme cargo de la bodega dando la debida recepcion y salida a los materiales para un mayor

control en cda proyecto.

Primer objetivo. Revisar documentacion e informacion que exige el cliente en la
ejecucion de un proyecto

Actividad I. conocer com@staconformado un dossier de construccién especialidad
metalmecanica

El dossier de construccién es un documento que se entrega al final de cada proyecto
ejecutado en el cual van anexados todos los registros y formatos establecidos en cada capitulo,

los cuales me aseguran que todas las actividades realizadas para la construccion de un proyecto se
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ejecutaron siguiendo un procedimiento segun norma exigido por el changela conformacion
de este, el cliente ndacilitd un documento llamado conformacion aessier el cual explica de

manera minuciosa como debe conformarse este documento como se puede ver en la figura.

Figura 2
Guia conformacion de Dossier

Nembre B Estado Fecha de modificacién Tipo
CAPITULO 1. INDICE OR 21/04/2023 6:00 p. m. Carpeta de archivos
CAPITULO 2. GENERALIDADES R 0p.m. Carpeta de archivos
CAPITULO 3. PROCEDIMIENTOS b2 0. M. Carpeta de archivos
CAPITULO 4. PERSONAL G R 0 p. m. Carpeta de archivos
CAPITULO 5. MATERIALES OR m Carpeta de archivos
CAPITULO 8. TUBERIA EN ACERO O A ) p. m. Carpeta de archivos
CAPITULO 10. PREPARACION SUPERFICIE.. & A . m. Carpeta de archivos
CAPITULO 15. PLANOS AS-BUILT OR 0p.m. Carpeta de archivos
CAPITULO 16. PLANOS TOPOGRAFICOS OR 0 p. m. Carpeta de archivos
CAPITULO 17. eDRAWINGS ! 0 p. m. Carpeta de archivos

@ 3.8 Procedimientos para estructuras R 15/06/2022 7:44 a. m. Documento de Mi...

<] CAPITULO 1. INDICE oA 5/05/2022 4:16 p. m. Documento de Mi...

Nota. Capitulos que contiene un dossier de construccion (autor pasantias)

de esta manera quedaba todo claro en cuanto al contenido del dossier, si embargo
siempre iban a habeorreccionespero no de su conformacion sino de los formatos y demas

documentacién de soporte.

Actividad I1. Asegurar que la informacion en cada capitulo sea coherente con lo que se
aplica en campo.

En muchos formatos se suelen colocar datos que no coinciden caarnagb en
registros fotograficos y planos. Medidas, dasasiales y masuelen ser diferentes en campo con

respecto a lo que se plasma en los formatos, lo que crea confusion al momento de revisar con



22

interventoria del clientdzsto nos sucedia muy puntimante con los seriales en los informes de
las pruebas de hermeticidad a valvulas, as built y datos de algunos equipos lo cual nos retrasaba

en lagunas entregas y eran punto de quejas de parte de interventoria al revisar.

Figura 3
Vélvula tipo choque en prueba de hermeticidad

Fuente. Autor pasantia

Figura 4
Placa de datos de valvula
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Fuente: Autor de pasantias

En las figuras 3 y 4 podemos apreciar los datos que lleva cada valvula los cuales sirven de
referencia para la elaboracion de cada informe de la prueba de hermeticidad y es justamente en
estos datos donde muchas veces se intercambian lo que puede genseamgnte una valvula
gue haya presentado falla en lugar de una que el resultado de prueba haya sido satisfactorio y esto
seria un error considerable. He aqui la importancia de asegurar que los datos sean coherentes en

todo.
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Actividad I11. Conocer los equipos de medicion, inspeccion y ensayos y software
requeridos para la elaboracion de planos y bosquejos.

IMCOL GROUP cuenta con diferentes equipos de medicién como lo son:

e positector
e equipo de medicion de adherencia
e equipo de holiday

e torguimetro

Y también se manejan dos software de disefio que son SolidWorks y AutoCAD plant 3D,
este ultimo el mas utilizado en la empresa ya que se usa in diferentes areas y para diferentes

actividades.



Figura 5
Torquimetro
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Figura 6

Equipo holiday
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Figura 7

Equipo de prueba de adherencia
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como se puede apreciar en las figuras anteriores se muestras algunos de los equipos con los
gue cuenta la empresa para hacer mediciones y enEhgoglipo de la figura 5 es torquimetro

con una capacidad de ajuste €200 Ibf el cual es muy necesario en el procedimiento de torque.

El torque requerido ya esta estandarizado y depende basicamente del diametro del esparrago y el
lubricante que se use. Estos datos vienen estandarizadosg &ayquyue seguir el procedimiento

de apriete el cual me indica el orden de ajuste segun el nUmero de esparragos de la brida.

Figura 9
Tabla de apriete
TORQUE DE APRIETE TORQUE DE APRIETE
TORNILLO A-193 B7 CON TUERCAS A-194 Gr 2H TORNILLO A-193 B8 CON TUERCAS A-194 Gr 8 6 Gr 8A
Sy=105.000 psi Sy=30.000 psi
Carga a pernos: 50% Sy Carga a pernos: 50% Sy
TORQUE SEGUN TIPO DE LUBRICANTE - FT.LB TORQUE SEGUN TIPO DE LUBRICANTE - FT.LB
Otimetro [Tamafioge | Detiur Diimetro | Tamaiode | DiSUfuro
espimgo | latuerea de  |Base Niquel| Base Cobre | Aceite |Sinlubricante espimgo | latuerca de  [Base Niquel|Base Cobre | Aceite |Sin lubricante
Molibdeno| =014 | p=013 | =007 0.3 Molibdeno| p=014 | =013 | p=0.17 1=0.3
1=0.09 4=0.09
12 /8 40 60 60 n £ ) 12 1/8 20 20 20 20 40
5/8 1.1/16 8 110 100 130 170 5/8 1:1/16 30 40 30 40 0
3/4 1-1/4 130 190 180 230 300 3[4 1.1/4 40 (0 &0 0 110
78 1.7/16 20 310 2% 360 480 /8 1.7/16 60 %0 ) 10 180
1 1.5/8 310 450 430 540 710 1 15/8 90 130 130 160 0
1-1/8 1.13/16 450 670 620 790 1050 1-1/8 1-13/16 130 190 180 230 390
1-1/4 2 630 930 870 1120 1480 1-1/4 2 180 20 250 0 550
1-3/8 2-3/16 850 1270 1180 1520 2020 1-3/8 2-3/16 250 30 340 40 750
112 2:3/8 120 1670 1560 2000 2660 112 2.3/8 0 480 450 570 990
1.5/8 2.9/16 1430 2150 2010 2580 3440 1-5/8 2.9/16 410 620 580 740 1270
1-3/4 2.3/4 1810 210 2530 3260 4350 1-3/4 2:3/4 520 780 730 930 1610
17/8 | 215/16 240 3370 3140 4050 5410 178 | 2.15/16 640 970 00 1160 2000
2 3.1/8 2130 4120 3840 4960 6630 2 31/8 780 1180 1100 1420 2450
2-1/4 31/2 3930 5550 5540 7160 9580 2-1/4 312 1130 1700 1590 2050 3550
212 37/8 5430 8240 7680 %930 13310 212 37/8 1560 2360 2200 2840 4530
2:3/4 &1/4 7280 11070 10310 13350 17900 234 41/4 2080 3170 2950 3820 6640
3 45/8 9500 14480 13480 17460 23140 3 4.5/8 2720 4140 3860 4990 8700
ENT] 5 12130 18520 17240 2350 30020 14 5 U 5290 4330 63% 11140
312 5.3/8 15430 23580 21950 28470 38260 312 53/8 4410 6740 6280 8140 14200
33/4 5-3/4 18780 287120 26730 3650 46540 334 53/4 5370 8210 7640 5920 17320
4 61/8 22860 35000 32570 1229 56880 4 61/8 6530 10000 9310 12090 2120

Fuente. Procedimiento de torque GTE
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En la figura9 el componente es un equipe holiday el cual se utiliza para medir la
continuidad de la pintura sobre todo en tuberia enterrada con el propésito de que todo el exterior
de la tuberia cuente con el debido recubrimiento para evitar a si dafios futuros a la integridad de la
tuberia. B la figura 7 se puede ver el equipo de medicidon de adherencia, prueba que se le hace a
la pintura después de aplicada respetando su proceso de secado para verificar que la adherencia de

las capas de pintura al material es la ideal segun n&mesta preba existen tres tipos de falla:

Falla cohesiva:Este tipo ddallas ocurre normalmente en el interior de la estructura del
material que se esté utilizando. El esmalte por su estructura y su composicién es un sustrato por
excelencia ideal para la adhesion.

Falla adhesiva:Este tipo de fallas son las que ocurren entre dos estructuras distintas, en
la interface entre ambas, estos fallos se presentan en el interior de la estructura del material. El
esmalte por su estructura y su composicién es un sustrato ideal para laradelesiaterial.

Falla en pegante Esta falla se puede observar cuando al despegar el dado, no se observa
ninguna particula de pintura en las capas. Lo que esto indica es que la falla ocurrié 100% en el
pegante. Por ultimo en la figura 8 observamos esppector el cual viene con tres médulos los
cuales miden condiciones ambientales las cuales deben estar dentro de los pardmetros segun ficha
técnica epoxico a utilizar, el medidor de perfil de anclaje el cual debe estar en un rango de entre
los 2 a 4 milsy el mddulo de medicion de espesor de pelicula seca el cual segun el cliente debe
estar para auto imprimante de 7 a 9 mil y en acabado de 2 a 4 mil para un valor final de pelicula

seca de 10 a 12 mil en tuberia aérea y de 17 a 20 mil en tuberia enterrada.
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Para el disefio de isométricos y P&IDs la empresa cuenta con el software AutoCAD plant
3d el cual es especial para dibujos de lineas de tuberias y tanques el cual he aprendido a manejar
debido a que como auxiliar gaqc me corresponde realizar planos &g &iglinos
levantamientos para cotizaciones. Herramienta que me ha parecido muy util e importante en este

sector ya que da un plus como ingeniero y profesional el manejo de este tipo de herramientas.

Figura 10
Isométrico en AutoCAD plant 3d
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Segundo objetivoinspeccionar que, en cada proyecto ejecutado, se realicen las

diferentes pruebas y mediciones requeridas.

Actividad I. Verificar a través de inspeccion visual material recibido, junto con su
respectivo certificado de calidad y actualizar balance de material teniendo en cuenta el listado
de material segun cotizacion.

Durante el tiempo que duro la pasantia también me hice cargo de la bodega donde era
responsable de darle entrada ydsah todo el material para los diferentes proyectos, esta
actividad tiene su debido procedimiento. Una vez recibido el materfe@ce una inspeccion
visual verificando que no haya alguno no conformidad con el material reqlogteriormente se
verifica que el material haya llegado completo segun la remision y asi mismo se va asegurando
gue cada accesorio traiga su debido certificado de calidad donde se compara la colada que trae el
accesorio con la que dice el certificado déedea como también que el serial de las valvulas
coincida con el que trae el documento. Esto se hace para llevar una trazabilidad de cada accesorio

en caso de alguna falla futura (figuras 11y 12).
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Figura 11
Recepcion de materiales

Fuente. Autor de pasantia

i

Figura 12
Recepcion de materiales

Fuente. Autor de pasantia
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Una vez realizado la inspeccion visual y verificado que los certificados de calidad
correspondan a cada accesorio, se habalahce de material con respecto al listado de material
pedido en la cotizacion de dicho proyegter figura 13) Esto con el fin de alertar al cliente en
caso de que el material no haya llegado completo y gestione para que llegue en suytqiatalad
gue no vaya a haber atraso en el proyecto solo por que el material no llego la cantidad pedida y no
se aviso al cliente a tiempo ya que asi la culpa seria de la empresa que es quien no da a conocer

este tipo de novedades.

Figura 13
Balance de material

B omensionf@ unioan B8 cant. soucrraBd cant. RecimioBd can. Restane B8 RewasionBd recia

TUBERIA SHLS, SCHAD, ASTMAL06 GR B ¥ oR0SL2 | 27/
TUBERIA SHLS, SCHAD, ASTM ALO6 GR B B M u )

TUBERIA SHLS, SCHAD, ASTMAL06 GR B r ! 18 18 ORoIst2 | 27/o4/20m
TEERECTA, SCHAD, ASTM AZ34 GR WPB 3 Uridad 5 5 OROISL2 | 27/04/20%3
REDUCCION EXC, SCHA, ASTM A234 GR WPB X3 [Unidad 1 1 oRoIst2 | 27/04/20m
REDUCCION CONC, SCHAO, ASTM A234 GR WPB 12 [Unided 4 ! RIS | 27020
ICODO', LR, SCHAD, ASTMAZ3A GR WPB i Unidad 4 4 oROISL | 27/
BRIDA,WN, RF, 150, SCHAO, ASTM ALOS 0 Uridad 10 10 OROISL2 | 27/04/20%
EMPAQUE FLEXITALICO, 1508 o Unidad 1 " RISt | 27/o4/a0m3
ESPARRAGOS, AL93 GRB7 58X [unidad 0 0 OR0IS2 | 27020
(CODOAS', LR, SCHAD, ASTM AZ34 GRWPB 0 Unidad 3 3 ORols2 | 27020
TEERECTA, SCHAO, ASTM A234 GR WPB 0 Uridad 1 1 RIS | 27020
TEERED, SCHAD, ASTM AZ34 GR WP X0 |Unidad 4 4 ORoIs2 | 27/ou20m
BRIDA CIEGA, ANSI 150, RF 0 Uridad ) ) OROISL2 | 27/04/2003
THREADOLET, 3000¢ " |unidad 3 3 ORoIst2 | 27/o4/20m
INIPPLE, SCH3D, ASTM AL06 GRB 2%50  |Unidad 4 ! ORoIs2 | 27020
'VALVULA DE BOL, 1000 THRD, ALOSN 1 Unidad 3 3 OR0ISL2 | 27/o4f20m3
'VALVULA DE AGUA, 000K, THRD (FTHRDS MTHRD) 12 Uidad ) 2 OjR0IS2 | 27020
'VALVULADE BOLA, 150, RF, A216 GR WCB ' Unidad ) 2 ORols2 | 27/oua0n
'VALVULA DE BOLA, 00F, A216 GRWCR 3 Uridad 1 1 OROISL2 | 27/04/2003
BRIDA, W, RF, 3004, SCHAO, ASTM AL0S 3 Unidad 1 1 RISt | 27/04/20m

Fuente. Autor de pasantia
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Actividad I1. Interpretar P&ID, isométricos y planos para supervisar un montaje
correcto en la construccion.

El P&ID (Piping and Instrumentation Diagramiagrama de tuberiaiestrumentacion es
el plano mandatorio en la construccion de un proyecto, este plano no viene acotado, es decir, no
muestra longitudes solo marca valvulas, rating, sentido de flujo, cambio de didmetros, entre otros.
Pero me dice que debe llevar el montajmo tal del proyecto ya que en algunas ocasiones en los

isométricos se omiten este tipo de accesorios, (ver figura 14).

Figura 14
Plano P&ID
A @ ., w8
| (e |78 ¥ K] D0 gr*g
el
N N ;m 4"-30f
AC XX i SOS-VABMAOS ;'-!.';)f 3@
EMU-2409-4"-813 § &
N al s i
WRR1 %m i e :%”‘;'
! S-S A=
% :
AC XK ‘ 3 - T
| EW-2408-4"-g1y | SN ne 2 N@
R X i E o~ - T
NOTA 9 13 “’W SOS-ACI! X A X A*MH\« [
5 | SOS-BM 430
pan :
i 59 . O5-\WBB ; N@
L ENU-2403-47-B13
by =i i8 o5 100
1 e %
| g | - -3
1 81 ; — +~-0f §@
EMU-2404-4"-813 3
=N g 28 -
N 9 S5 Yo 5 90w = 5
g | |§‘-W 430§
79 | R 30 §@
EMU-2405-4"-813 S
Ll | e 8 i
o sus-w s =2 el
st i et PR i 58 ‘ [ gz | as-vae | -0

Fuente. Autor pasantia



36

Por otra parte, los isométricos son planos mas especifecoadtes me indican longitudes
y descripcionesspecificasle los materiales, en teoria son los que me muesiraadebe quedar
el montaje en campo. El disefio de estos puede cambiar en cuanto lontptaakesdiametros y
algunos accesorios y es aqui derse hacen los planos red line el cual es un dibujo a mano sobre
el mismo isométrico donde con color amarillo subrayo lo que quedo igual, con rojo lo nuevo o lo
gue cambio y con verde lo que se elimind. Estos colores estan establecidos por el chegiéaen |
de conformacién de dossier y estos planos se deben anexar al dossier de construccion al igual que
los planos ASbuilt que son un isométrico de como quedo exactamente montado ese isométrico en

campo, con medidas y accesorosno se muestra en ladiga 15.

Figura 15
Isométrico para construccion
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Actividad Ill. Asegurar que se realicen los diferentes procedimientos y pruebas de
medicion en cada area durante la construccién en campo.

Durante la construccion de cada proyecto se deben hacer pruebas y mediciones las cuales
utilizamos para verificar que cada uno de los procedimiento se hagan de la forma adecuada y asi
plasmarlo en los diferentes formatos y al final anexar esta informaloitossier de construccion.
Algunas de estas pruebas son:

- Ensayos no destructivos (tintas penetrantes, ultrasonido, RX)

- Perfil de anclaje

- Condiciones ambientales

- Espesor de pelicula seca

- Holiday

- Prueba de adherencia

- Prueba hidrostatica
Comose puede apreciar en las figuras 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22 estas pruebas son de caracter
obligatoria ya que es lo que asegura que el sistemépsteo para poner en funcionamiento
por ende me asegura un buen procedimiento e indica al cliente ¢i& serepliendo con los

estandares de calidad exigidos por ellos segun norma.
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Figura 16
Prueba hidrostatica a tuberia
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fuente. Autor pasantia



Figura 17
Medicion perfil de anclaje
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Fuente. Autor pasantia

Figura 18
Espesor de pelicula seca

Fuente. Autor pasantia
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Figura 19
Prueba de holiday
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Figura 20
Ensayos no destructivos (tintas penetrantes)

Fuente. Autor pasantia
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Figura 21
Dado despegado en pprueba de adherencia
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Fuente. Ator pasantia



44

Figura 22
Equipo de prueba de prueba de adherencia
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Fuente. Autor paséntia
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Tercer objetivo. Asegurar que el producto final instalado en campo cumpla con lo
requerido por el cliente, tanto en construccion como en documentacion.

Actividad I. Realizar inspeccion visual para verificar que el proyecto haya sido construido
segun planimetria.

Durante el proceso de construccion e instalacion en campo de los proyectos es importante
revisar el prefabricado para asegurar que los accesorios instalados en cada isométrico hayan sido
los adecuados y a la vez asegurar que todo se vaya instalandatpadetdejar el menadimero
de pendientes posibles.

Este tipo de recorridos o inspeccion visual debe hacerse ya que en ocasiones por confiar no
se hace y cuando se va a instalar es que se percatan del inauewe®sto genera retraso en la
instalaciéon y dependiendo el didametro, rating y lugar de trabajo puede extenderse por horas, asi
como también mirar si es necesario instarlo algin accesorio en ese momento o si se facilita mas
instalarlo en sitio teniendo en cuenta la precision o si el trabajo tebnegjuiere el menor numero
de juntas soldadas en el sitio de trabajo. Muchas veces por la manipulacién, longitud, peso y
especio de trabajo es mas facil instalar algunos spool es campo tal cual como se muestra en las
figuras 23 y 24, también cuando eb&wo quiere tomar una medida mas precisa para evitar

cualquier equivocacion decide dejar una o dos juntas de cierre dependiendo el tamafio del trabajo.
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Figura 23
Inspeccion visual de spool

Fuente. Autor pasantia

Figura 24
Inspeccion visual de spool

——= s




47

Fuente. Autopasantia

Actividad I1. Verificar que todas las pruebas y mediciones se hayan llevado a cabo de
forma correcta.

Es importante volver a verificar que todas y cada una de las pruebas se hayan llevado a
cabo, ya que esto nos asegura evitar inconvenientes mas adelante evitando una falla futura, en
este punto vanasespecificamente a realizar ciertas mediciones a tignasegurar la integridad
de la tuberia. Para ello es importante verificar que sewgtagama de arena en las tuberias
enterradas, hacer el holiday antes de que la linea sea tapada, asegurarse de que cada junta de
cierre hecha en la zanja haya sido beeria con pintura antes de tapar al igual que se le haya

hecho su respectivo ensayo no destructivo. Ver figura 25y 26

Figura 25
Cama de arena para integridad de tuberia
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Fuente. Autor pasantia

Figura 26
Cama de arena para integridad de tuberia

Fuente. Autor pasantia.

Una vez puesta esta cama de arena, la tuberia es bajada al zanjado para posteriormente ser tapada
en su totalidad por otra cama de arena y luego si es rellanadoaterial para ser compactada.

Cabe resaltar que antes debid ser retirada toda piedra o pedazo de concreto que pueda rayar la linea.
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Actividad I11. Realizar entrega de dossier de construccion a tiempo y completo segun
conformacion de dossier.

Al finalizar la construccién de cada proyecte,tiene umplazo de 15 dias habiles para la
entrega del dossier de construccion. Claramente durante la construccion del proyecto ya se puede
ir elaborando y entregando para que vaya siendo revisado por el clienteicateet haciendo
correcciones para que al momento de su entrega definitiva estektgdiomado por

interventoria.

Una vez estén todos los registros firmados, se scanean para ser enviados tanto digital
como fisicamente y para que todo sea cordado seumaacta de entrega en la cual se deja
firmado por parte del constructor y del cliente el recibido de toda la documentacion. También se
hace un recorrido en campo junto con interventoria donde se le hace entrega de del proyecto libre

de pendientes antes due el sistema entre en funcionamiento

Cuando el cliente necesita que el sistema entre en funcionamiento, se da prioridad a la
construccion que evita que el sistema pueda arrancar dejando solo los pendientes tipo B los

cuales pueden ser pintura, soporteria, y alguna documentacion.
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Capitulo 4. Diagnostico final

Finalmente, mi aporte durante el periodo de pasantias en la empresa IMCOL GROUP fue
haber apoyado el area de calidad para la mejora en los tiempos de entrega de los proyectos tanto
en la parte constructiva y documental, ténbme encargue del control de la bodega, recepcion y
liberacién de materiales para los diferentes proyectos. Control de consumibles durante la
ejecucion de los diferentes proyectos, dandole un manejo prudente evitando que se malgastara

demaés o fueran rodas.

También cumpli funciones de supervisor en muchos trabajos donde tuve a cargo varias
cuadrillas a las cualdisleréen la ejecucion de trabajos diurnos y nocturnos bajo continua
comunicacién con los demas ingenieros, donde aprendi a tomar atribudemsisnes y dar

soluciones a los diferentes problemas que se presentaban durante la construccion

En varias ocasiones colaboré con cotizaciones en varios trabajos donde aprendi el precio
de muchos items los cuales se tiene en cuenta a la hora de satiaacantidades de juntas y
listados de materiales necesarios para la construccion de un proyecto. Esta area va dirigida
especificamente a la labor del director de obra quien se encarga de todas las cotizaciones quien a

veces por exceso de trabajo meipeayuda y asi mismo me ensefaba.

Porultimo, aprendi el manejo del software AutoCAD plant 3D el cual es fundamental
tanto en el area de calidad como al momento de cotizar ya que muestra que es lo que se quiere
hacer y ayuda también a sacra cantidadesatiajp y cantidades de materiales, lo cual facilita la

cotizacion y da cantidades muy exactas en los listados de materiales
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Capitulo 5. Conclusiones

Durantela revision de la documentacion, se pudo observar que segun conformacion de
dossier no es necesaneluir los capitulos que no aplican durante el proyecto por lo que se
omiten. Asi como la correcta utilizacion de equipos de medicion y el manejo del software
AutoCAD Plant 3D para el disefio de tuberia e isométricos, algo que me ha servido mucho en mi

proceso de aprendizaje durante el periodo de tiempo de la pasantia y posterior a ella.

Durante el segundo objetivo pude concluir que es de vital importancia cumplir con las
pruebas y mediciones que exige el cliente en un proyecto, ya que como auxiliar QAEC s
directo responsable de que todas estas se hagan segun la norma. Lo que me empez6 a dar un poco
de autoridad al momento de la construccidén en varios proyecto ya que en otras palabras yo era la

interventoria dentro de IMCOL.

Finalmente se notdé una mamen el tiempo de entrega de documentacion y cierre de
pendientes en los proyectos, ya que también en muchas ocasiones hice el rol de supervisor y me
encargaba especificamente de que el personal en campo fuera construyendo y cerrando todo de

forma simulénea. Cargo en cual adquiri liderazgo ya que tuve a cargo alrededor de 15 personas.
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Capitulo 6. Recomendaciones

Tener buen manejo de mateeal bodeggara cada proyecto, ya que al final de cada uno
se debe hacer un balance donde a lo que ingreso se le descuenta logjaBgel final el

sobrante se devuelve. Esto con el fin de tener el material completo a la hora de entregarlo.

Tener todo listo o dia antes de una activad critica, llamase para de planta, conexion de un
pozo o un tie in. Esto con el fin de evitar llegar a campo que hagan falta accesorios o consumibles

al momento del montaje.

A medida que el proyecto avance ir realizandarladiciones y ensayos antes de que sea
demasiado tarde, como también ir pasando los registros que se van llenando para que el cliente

los vaya firmando o en caso de que haya correcciones se tenga tiempo de corregir
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Apéndice

Figura 27

NS
s ”Iﬁosu““

Nota. La figura muestra como se elaboran los isométricos con la herramienta cad (autor

de pasantia)
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FIGURA 28

Sandblasting a tuberia

Nota. En la figura se puede observar commalerial queda libre de oxido (autor de

pasantia)

Figura 29

Prueba de hermeticidad a valvulas



56

Nota. En la figura se muestra una valvula cheque tipo piston, RTJ, 3”X1500LB sometida

a prueba de hermeticidad (autor pasantia)



Figura 30

Izaje de tanque de almacenamiento de agua
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Nota. Ubicacion de tanque al que se le realizo reparacién y pintura de superficie por parte

de IMCOL GROUP (autor pasantia)

Figura 31

Levantamiento de planos a mano alzada

Nota. Dibujo de plano acotado el cuaharde guia para red line, as built y planos en

AutoCAD (autor pasantia)
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Figura 32

Estado de permiso de trabajo
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il
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Nota. En la figura se muestra estado de permiso de trabajo, haciendo visible que area

aprobd y que area esta pendiente por aprobar (autor pasantia)
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Figura 33

Junta soldada de ajuste en campo

202374713 147565
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Nota. Junta que se deja sobre medida para ser ajustada en camgloda conocida como

junta de cierre. (autor pasantia)

Figura 34

Tipico de pozo inyector

Nota. En la figura se observa lo que debe llevar la cabeza de un pozo inyector de agua. Se

conoce como tipico de inyector de agua (autor pasantia)
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