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RESUMEN

Un recipiente a presion o depdsito bajo presion o "pressure vessel" es un contenedor estanco
disefiado para contener fluidos (gases o liquidos) a presiones mucho mayores a la presion
ambiental o atmosférica. La presion diferencial entre el interior del recipiente y el exterior
ocasiona que los mismos sean disefiados, fabricados y operados bajo regulaciones y normas
ingenieriles exigentes. Por esas razones, el disefio y certificacion de un recipiente disefiado
para contener presion varia de pais a pais, y requiere definir parametros tales como la
maxima presion admisible y la temperatura maxima admisible.

Los recipientes de presion se utilizan en numerosas aplicaciones en la industria y los
servicios. Los mismos se utilizan para el transporte, produccion, almacenamiento y procesos
de transformacion de liquidos y gases.

Los filtros de cartuchos coalescentes estan disefiados para separar especialmente particulas
y liquidos que arrastre el flujo de gas, aunque también retiene los sélidos. Este tipo de
recipiente, se aplica especialmente para la proteccion de estaciones de regulacion y medida,
estaciones de valvulas, de transferencia de gas, etc.

La empresa Mecatronica Ingenieria y Fabricacién S.A. DE C.V. esta certificada bajo ASME.
El Cddigo de Calderas y Recipientes a Presion, es una norma que establece normas para el
disefio, la fabricacion y la inspeccién de las calderas y los recipientes a presion. Un
componente a presion disefiado y fabricado de acuerdo con esta norma tendré una larga vida
de servicio util que asegura la proteccion de la vida humana y la propiedad.

El presente proyecto fue realizado en la empresa ya antes mencionada, en el area de
Calidad, para llevar a cabo el aseguramiento y control de calidad de un Filtro Coalescedor,
gue cumpla con las normas ya dichas, para asi ser estampado y entregado a el debido
cliente.
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INTRODUCCION

La Asociacion Americana de Ingenieros Mecénicos es una organizacion que se rige por
estrictos protocolos, es una organizacion profesional que promueve la practica de la
ingenieria mecanica y multidisciplinaria desarrollando los codigos y los estandares para
mejorar los conocimientos de ingenieria y de la tecnologia en un marco de seguridad y
calidad continuos.

Se garantiza que toda organizacion con una certificacion ASME cumple con unos maximos
controles de disefio y ejecucion de los trabajos.

Los recipientes a presion necesitan de un control de calidad méaximo.

El proyecto consiste en la descripcion de las actividades realizadas del residente dentro del
area control y aseguramiento de la calidad de la fabricacion de un recipiente a presion,
dentro de la empresa Mecatronica, Ingenieria y Fabricacién, S.A. DE C.V. (MIF).

La problemética del proyecto es la inspeccién durante la fabricacion del recipiente a presion,
este necesita llevar una serie de inspecciones, las cuales deben ir siendo plasmadas en
reportes para poder ser entregados al cliente, y garantizar con las inspecciones que el
recipiente tenga una buena calidad, para garantizar su uso, esta calidad debe igual ser
verificada por ASME, la cual tiene la funcion de liberar el equipo.

En el capitulo | se presentan las generalidades de Mecatronica, Ingenieria y Fabricacion S.A
DE C.V. empresa en la que se desarrolla el proyecto; en las que destacan su mision, vision,
sus objetivos, politicas de calidad, el layout, el organigrama general de la empresa,
ubicacion, las areas de produccion, area en la que se realiza el proyecto, actividades a
realizar del residente, entre otros.

El capitulo Il corresponde al marco tedrico en el cual se da detalle de todas las inspecciones
dentro de la fabricacion de un recipiente a presion con verificacion ASME.

En el capitulo Il se presenta el desarrollo del proyecto que se llevd a cabo; actividades
realizadas para la fabricacién de un recipiente a presion, filtro coalescedor FG:11205-D.
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En el capitulo IV se presentan los resultados obtenidos del presente proyecto.

En la bibliografia se mencionan las fuentes bibliograficas consultadas para el enriquecimiento
del proyecto.
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CAPITULO |

GENERALIDADES DE LA EMPRESA
MECATRONICA, INGENIERIA Y
FABRICACION S.A DE C.V. (MIF).
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1.1 Antecedentes de la empresa
Mecatronica Ingenieria y Fabricacion Inicia operaciones en el mes de noviembre de 1995

como persona fisica, formada por ingenieros mecénicos (provenientes de la compafiia
CLEMEX, S.A.), con amplia experiencia en la fabricacion de equipos y componentes, para
los sectores siderurgico, energético, papelero, cementero, petroquimico, quimico, e industria
en general, bajo normas y especificaciones nacionales y/o internacionales de acuerdo con
los requerimientos del producto y/o del cliente. En junio de 1999 se constituye como sociedad
anonima, bajo el nombre de “Mecatrénica Ingenieria y Fabricacion S. A. De C. V.”.

El personal estad habituado al manejo de diversas normas tales como. ASME, DIN. ASTM,
API, AWS, SAE-AISI, ISO, etc. Desarrollando actividades desde la ingenieria de disefio, la
adaptacién de materiales para la sustitucion de importaciones, la ingenieria de manufactura,
la propia fabricacion y el aseguramiento de calidad.

Cuenta con personal calificado en ensayos no destructivos, en acuerdo a la practica
recomendada ASNT-TC 1 A.

1.2 Filosofia MIF

1.2.1 Misién
Ser una empresa de vanguardia, lider en la manufactura de bienes de capital y sustentada

en la optimizacién de sus recursos materiales, el desarrollo profesional de su personal y
buscando siempre la satisfaccidon plena del cliente.

1.2.2 Visién

Aplicar y desarrollar los sistemas de calidad en los productos manufacturados con la
capacitacion permanente del personal para ofrecer al cliente confiabilidad y ser siempre
considerados como su mejor opcion. el perfeccionamiento en los procesos productivos y la
mejora continua de los mismos distinguiran a la compaiiia.

12
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1.2.3 Nuestros valores
Responsabilidad

Compromiso
Lealtad
Respeto
Generosidad
Comunicacion

YV V V V V V

1.2.4 Politica de calidad
Mecatronica Ingenieria y Fabricacion, S.A de C.V y el personal que integramos esta

empresa, tenemos el compromiso de satisfacer los requerimientos de nuestros clientes y de
sus productos, cumpliendo permanentemente con las normas y/o especificaciones
establecidas contractualmente.

En Mecatronica Ingenieria y Fabricacion, S.A. de C.V, estamos comprometidos con la

calidad, buscando siempre la mejora continua en nuestra organizacion, en nuestros procesos
y en los servicios suministrados.

13
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1.3 Organigrama general

S

MIF, S.A. DE C.V.
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llustracion 01. Organigrama de MIF
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1.4 Ubicacion de laempresa
Ubicacion:
Fresnos No. 2 Santa Barbara A. Xaltocan; Tlaxcala, México 90443

Mecatrénica Ingenieria y
Fabricacion S.A de C.V

®

Centro De Salud
Santa Barbara

.,(“r'

2l

llustracién 02. Ubicacion de MIF

1.5 Actualidad de la empresa
Mecatronica, Ingenieria y Fabricacion S.A de C.V. es una compafia orientada al desarrollo

de proyectos llave en mano y/o a los servicios de ingenieria, construccion fabricacion,
mantenimiento, y refaccionamiento de la industria general, cumpliendo con los
requerimientos de calidad y tiempo de entrega que exige el mercado.

Inicia operaciones en noviembre de 1995 formada por ingenieros mecéanicos y personal con
amplia experiencia en el disefio y la fabricacién de equipos y componentes industriales, para
los sectores siderargico, energético, papelero, cementero, petroquimico, quimico e industria
general.

1.5.1 Soldaduray paileria
Cuenta con procesos de soldadura convencionales: soldadura por arco metalico protegido

(SMAW), soldadura por arco con alambre tabular (GMAW), soldadura por arco sumergido
(SAW) y soldadura por arco metalico con electrodo de tungsteno protegido con gas (GTAW)
para aceros al carbon de alta y baja aleacion, grado herramienta, cobres aluminios,
inoxidables (tipo 304,310,316,410 etc.). Dichos procesos y soldadores se encuentran
calificados bajo el cédigo ASME.

15
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15.2 Objetivo de laempresa
Tiene un compromiso con la calidad, buscando siempre la mejora continua en su
organizacion, en sus procesos Y en los servicios suministrados.

e Calificacion de procedimientos de soldadura bajo cdédigo ASME, AWS u otra norma,
segun requerimientos

e Calificacion de soldadores bajo codigo ASME, AWS u otra norma, segun
requerimientos.

e Ensayos no destructivos en acuerdo a la practica recomendada ASNT-TC 1 A,
inspeccion visual, liquidos penetrantes, particulas magnéticas, ultrasonido y
radiografia (rx subcontrato).

e Rastreabilidad de materiales durante todo el proceso de manufactura, desde la
recepcion de la materia prima hasta la liberacion total de nuestros productos.

e La administracion y operacion se basa en nuestro manual de aseguramiento de
calidad, mismo que tenemos desarrollado a partir de la norma 1ISO-9000.

1.5.3 Clientes
Estamos orgullosos de trabajar con algunas de las organizaciones industriales mas
importantes del pais.

Nuestra experiencia en importantes proyectos nos permite asegurarle un desempefio y
capacidad altamente sobresaliente.

ALSTOM /S

tex
_ _ BOMBARDIER e
hidroambiente AFROSPACE 354

~ Y Ternium
Smer: ALPEO

llustracién 03. Clientes de MIF

DANA
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1.5.4 Equipos y/o servicios

A continuacion, se presentan algunos equipos fabricados en MIF.

llustraciéon 04. Camara de mezcla para
tratamiento de aguas negras

llustracién 05. Tanque de drenaje

llustracion 06. Patin de depurador de gas
para plataforma de depuracion

llustracién 07. Enfriador con peso de 42 toneladas
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llustracién 09. Decantador Lamelar, peso 7 toneladas

llustracién 10. Olla para fundicion de plomo. - llustracién 11. Estructuras para soporte de turbinas.
Capacidad 5,500 kg Capacidad 80 toneladas, peso 15 toneladas
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1.6 Areas de produccion

1.6.1 Paileria
En esta area se realiza el manejo de metales para hacer el trazo, el corte y la unién de

piezas metalicas, a partir de piezas como laminas o placas. Es pertinente aclarar que esta
area implica no solo el corte y union de placas de acero, sino también se dedica al disefio e
interpretacion de proyectos que se realizan en MIF.

Maquina de habilitado

En esta area se encuentra la maquina de habilitado, este se presenta como un procedimiento
auxiliar de la soldadura, mediante el cual se puede seccionar metales mediante su
combustion local y continua en presencia de un chorro de oxigeno. En esta area se realiza el
proceso de corte de las placas para empezar con el proceso de construccion de un tanque a
presion, el corte se realiza de acuerdo a la dimension del equipo.

El proceso de corte de acero es una etapa esencial en la construccion de los recipientes a
presién que se fabrican en MIF, por lo que se hace indispensable evaluar factores como el
disefio de las piezas, tipo de material, espesor, lugar de trabajo, acceso a energia eléctrica y
disponibilidad de recursos que se ajusten a las necesidades de cada proyecto. En ese
sentido, los métodos de corte destacan como los mas importantes empleados en este rubro.

llustracién 13. Maquina de habilitado
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Maquina de rolado

También se cuenta con una maquina de rolado, es un proceso continuo que consiste en el
gue una lamina es sometida a una serie de rodillos que le proporcionan a la tira de acero de
una forma especifica.

En el proceso de rolado uno de los materiales mas utilizados es el acero inoxidable. Las
caracteristicas que definen el producto que sale del rolado, son el didmetro del tubo y su
espesor de pared. Una vez obtenida la forma tubular, los bordes son soldados para formar
una seccion cerrada.

Posteriormente, se afina al diametro requerido haciendo pasar el tubo por otro conjunto de
rodillos.

llustracién 14. Maquina de rolado

Después de los procesos anteriores se hace den ensamble de las piezas que seran
soldadas.
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1.6.2 Soldadura
La soldadura es un proceso en el cual se realiza la unién de dos materiales, generalmente
metales, usualmente obtenido a través de fusion, en la cual los elementos son soldados
derritiendo ambos y agregando un material de relleno derretido.

Después de que se hace el montaje o ensamble de las piezas a ser soldadas se le aplica
soldadura. Existen varios procesos de soldadura.

Mecatronica, Ingenieria y Fabricacion S.A de C.V cuenta con procesos de soldadura
convencionales: soldadura por arco metélico protegido (SMAW), soldadura por arco con
alambre tabular (GMAW), soldadura por arco sumergido (SAW) y soldadura por arco
metalico con electrodo de tungsteno protegido con gas (GTAW) para aceros al carbon de
baja aleacion, grado herramienta, cobres aluminios, inoxidables (tipo 304,310,316,410 etc.).
Dichos procesos y soldadores se encuentran calificados bajo el codigo ASME.

llustracién 15. Maquina de soldar
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1.6.3 Maquinado
El area de maquinado se basa en remover por medio de una herramienta de corte todo el
exceso del material, de tal forma que la pieza terminada sea realmente la deseada. El
proceso de maquinado incluye la deformacion cortante del material, creando una viruta,
cuando esta es removida, queda totalmente expuesta a una nueva superficie. Lo novedoso
de este proceso es que a través de la historia se ha modificado e innovado la forma de
realizar el maquinado.

Normalmente esta area solo es para las piezas que se reparan en la empresa, muy rara a la
vez los tanques necesitan maquinado, ya que estos son de distintas dimensiones.

llustracién 16. Area de maquinado
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1.7 Area en donde se desarrolla el proyecto

1.7.1 Aseguramiento y control de calidad
El area en donde se realiza el proyecto es en el area de aseguramiento y control de calidad.

Cabe mencionar que esta area trabaja en conjunto con otras areas, como lo son: produccion,
ingenieria de soldadura e ingenieria de manufactura.

1.7.2 Funciones de aseguramiento de calidad

El Ingeniero a cargo del residente es el Gerente de calidad y produccion, y el responsable de
Aseguramiento y control de calidad, que lleva a cabo las siguientes actividades.

e Supervisar e implementar procedimientos de cddigo para el aseguramiento de calidad
durante las etapas del proceso.

e Inspeccionar el proceso de produccion

e Optimizar el sistema de aseguramiento de calidad

e Verificar e inspeccionar la calidad del producto mediante las pruebas no destructivas.

1.

No gk~ wN

8.

Inspeccién de espesores
Inspeccion dimensional

Inspeccion visual

Inspeccidn por liquidos penetrantes
Radiografia (subcontratado).
Prueba hidrostatica

Inspeccidon de Sand blast y pintura
Inspeccién Holiday (Subcontratado)

e Supervisar la calibracién de equipos

1.7.3 Funciones del residente en el &rea de aseguramiento de calidad

El residente tiene diversas actividades que hacer, algunas de ellas son:

e Leer e interpretar los procedimientos de ASME

e Supervisar e inspeccionar que se lleven a cabo los procedimientos en la produccion

e Dar entrada a los materiales
e FElaboracion de DOSSIER
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1.8 Problema aresolver

La empresa Mecatronica, Ingenieria y Fabricacion S.A de C.V (MIF) desea producir un
recipiente a presion (filtro coalescedor FG: 11205 D), el cual necesita ir siendo inspeccionado
en cada etapa de elaboracion, con su respectiva prueba no destructiva que requiera el
cliente, cumplir con el codigo ASME.

Dicho recipiente a presion, para poder ser liberado, necesita la entrega de todo el
aseguramiento de calidad que valide el control de calidad que se fue llevando a cabo en la
elaboracion.

1.9 Objetivo general y especifico

1.9.1 Objetivo general
Realizar un control de calidad a un recipiente a presion “Filtro Coalescedor FG 11205 D”, a
base de la certificacion ASME, para posteriormente su debido aseguramiento de calidad para
obtener los menos defectos posibles en soldadura y construccion.

1.9.2 Objetivos especificos

e Leer e interpretar el cédigo ASME

e Realizar un control de calidad bajo el codigo ASME.

e Elaboracion de Aseguramiento de Calidad que valide el control de calidad que se llevé
a cabo en el recipiente (DOSSIER).

1.10 Justificacion

La American Society of Mechanical Engineers, o ASME (por sus siglas en inglés), es el
organo del gobierno estadounidense que establece los cédigos de seguridad y las normas de
regulacion. Un sello ASME de aprobacién significa que el recipiente a presion cumple con las
normas y reglamentos nacionales, entonces es considerado internacionalmente como un
producto de calidad. La empresa Mecatronica, Ingenieria y Fabricacion, cuenta con esta
certificaciéon, debido a que las empresas clientes, al tener un requerimiento de un recipiente a
presién que tenga el sello de ASME, significa que tiene una calidad y la garantiza. MIF
empezara la fabricacion de un recipiente a presion, el cual debe cumplir con dicha
certificacion para ser entregado a su cliente y de este modo se pueda utilizar de una manera
adecuada, segura y con la calidad que corresponda.
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CAPITULO Il
MARCO TEORICO
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2.1 Recipientes a presion

2.1.1 ;Qué es un recipiente a presion?
Un recipiente a presion o depdsito bajo presion o "pressure vessel" es un contenedor estanco
disefiado para contener fluidos (gases o liquidos) a presiones mucho mayores a la presion
ambiental o atmosférica.

La presion diferencial entre el interior del recipiente y el exterior ocasiona que los mismos
sean disefiados, fabricados y operados bajo regulaciones y normas ingenieriles exigentes.
Por esas razones, el disefio y certificacion de un recipiente disefiado para contener presion
varia de pais a pais, y requiere definir pardmetros tales como la maxima presién admisible y
la temperatura maxima admisible.

Los recipientes de presion se utilizan en numerosas aplicaciones en la industria y los
servicios. Los mismos se utilizan para el transporte, produccion, almacenamiento y procesos
de transformacion de liquidos y gases.

Ejemplos de recipientes de presion y su uso son: torres de destilacién, despojadores,
autoclaves, etc., en refinerias, petroquimicas, mineria, etc., asi como industrias donde se
requieren reservorios para almacenar gases, reservorios hidraulicos a presion, y tanques de
almacenamiento de gases licuados como amoniaco, propano, butano, gas licuado del
petréleo, etc.

En principio los recipientes de presion podrian tener casi cualquier forma, sin embargo, por lo
general se utilizan formas que son secciones de esferas, cilindros y conos.

2.1.2 ¢Qué es el cédigo ASME?
ASME es el acronimo de American Society of Mechanical Engineers (Sociedad Americana de
Ingenieros Mecanicos). Es una asociacion de profesionales, que ha generado un cédigo de
disefio, construccion, inspeccion y pruebas para equipos, entre otros, calderas y recipientes
sujetos a presion. Este codigo tiene aceptacion mundial y es usado en todo el mundo.

Uno de los principales puntos a tener en cuenta a la hora de elegir un generador de fluido
térmico o caldera industrial es tener claro que cumple con los estandares internacionales.
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Con este objetivo, la American Society of Mechanical Engineers (ASME) cre0 los certificados
ASME, una certificacion reconocida internacionalmente por los profesionales de los sectores
donde los estandares han de cumplir con las méximas garantias de disefio, fabricacion y de
calidad. Esta confianza, en un cédigo de disefio ASME se puede entender en buena medida
por contar con mas de 125,000 miembros adheridos.!

2.2 Inspecciones
2.2.1 Medicion de espesores

Es una de las técnicas de inspeccion no destructiva mas versatiles, ya que permite localizar y
cuantificar el tamafio de los defectos internos para diferentes tipos de geometrias y
materiales. Este método se basa en la medicion de la propagacion del sonido en el medio
que constituye la pieza a analizar y tiene aplicacion en todo tipo de materiales utilizando “La
energia del sonido de alta frecuencia para detectar discontinuidades internas en los
materiales y hacer mediciones de espesor del material”. 2

2.2.2 Inspeccion dimensional
El método de inspeccion dimensional es aplicado para verificar que las dimensiones y
herramientas estén dentro de las tolerancias criticas establecidas por la certificacion ASME
en la fabricacién de recipientes a presion.

1 (ITMS GROUP. (2018). Obtenido de The American Society of Mechanical Engineers: http://itmsgroup.net/asme-
3/?lang=es)

2 (Lépez, L.G.P. (2010) “La inspeccidn y evaluacién no destructiva por el método de ultrasonido, en materiales y
componentes, para el mantenimiento y la sustentabilidad de la infraestructura industrial.” Tesis de grado. IPN México)
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( TABLA DE DESVIACIONES PERMISIBLES
PARA COTAS SIN INDICACION DE TOLERANCIA

MIF, S.A. DE C.V.

TOLERANCIA DIMENSIONAL

P Cota nominal ( mm )
lGRADO  DE >120 | >315 | >1,000 | 2,000 | 4,000 | 8,000 | >12,000 | >16,000
[PRECISION

hasta 120| a315 | a 1,000 | a2,000 | a4,000 | a8,000 |a 12,000 |a 16,000 | a 20,000 | > a 20,000

A FINO 1 +1 +2 3 4 5 6 7 8 9
<imeEpio___| 2 +2 13 +4 +6 +8 +10 £12 14 | 16

BASTO £3 +4 6 +8 £11 £14 £18 £21 24 £27

1 BURDO +4 *7 +9 +12 +16 +21 27 32 +36 +40

TOLERANCIA DE RECTITUD, PLANICIDAD, PARALELISMO

Cota nominal (mm )
lsRADO  DE! >120 >315 | >1,000 | >2,000 | >4,000 | >8,000 | >12,000 | >16,000
L  [PRECISION

hasta 120| a315 | a1,000 | a2,000 | a4,000 | a8,000 |a 12,000 | a 16,000 | a 20,000 [ > a 20,000

FINO 0.5 1 1.5 2 +3 4 5 6 7 +8
MEDIO +1 15 £3 +4.5 +6 +8 £10 +12 +14 £16
E |Basto 15 13 55 £9 11 16 £20 22 £25 425
BURDO +2.5 15 9 +14 +18 +26 +32 +36 +40 +40
TOLERANCIA DE POSICION ANGULAR TOLERANCIA DE ROLADO
R Cota nominal (mm) Diametro Tderancia | Tderancia
IGRADO  DE| Tolerancia en grados Tolerancia en mm/m ( mm) diametro | ovalamiento

PRECISION hasta 315| >315 |[mayorde| hasta >315 | mayor de

a 1,000 1,000 315 a 1,000 1,000 hasta 2,000 £2
FINO £20' £15' £10' 6 4.5 +3 > 2,000 a 5,000 x4 |1 % dol dia
; v cualquier
MEDIO 45 £30' 20 13 9 16 > 5,000 a 8,000 +6  |direccion
A BASTO +1° +45' 30" 18 13 19 > 8,000 9
BURDO +1°307 =#1°15'| =#1° +26 22 +18
M TOLERANCIA DIMENSIONAL TOLERANCIA ANGULAR
A
Q Cota nominal ( mm ) Cota mas corta (mm)
lGRADO  DE >30 >120 | >315 | >1,000 | >2,000 froma del >50 > 120
v PRECISION medicion
/ hasta 30 | a 120 a315 | a1,000 | 22,000 | a4,000 hasta 50| a 120 a 400
: FINO +0.10|  0.15 020 --° s &= grados | 0°30'| 0°20' £0° 10
MEDIO +0.20) +0.30] +0.50 +0.80] +1.20 +2.00
D porcent.[ £0.9 +0.6 0.3
o BASTO +0.50) +0.80)] +1.20| +2.00 +3.00 +4.00

EXTRACTO NORMAS DIN 7168 MAQ. Y 8570 PAIL

llustracién 17. Tolerancia de paileria
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2.3 Pruebas

2.3.1 Inspeccién visual
Es un método de examen no destructivo utilizado para evaluar un elemento por observacion,
como el correcto montaje, estado de la superficie o limpieza de los materiales, piezas y
componentes utilizados en la fabricacion y construccion de recipientes del cédigo ASME.

El inspector debe tener adecuada iluminacion, ya sea natural o artificial, mientras desarrolla
la exanimacioén visual. La intensidad de luz minima deberé ser de 1076 luxes (100 candelas).
Este es aceptado, cuando las discontinuidades o defectos que se localizaron, hayan sido
reparados.

Existen distintos tipos de examenes visuales, como lo son:

Examen visual directo

Una técnica de examen visual realizado a ojo y sin ayudas visuales (excluyendo fuente de
luz, espejos y/o lentes correctivos), por ejemplo, lupa ayudas, boroscopios, sondas de video,
fibra optica, etc.

Examen visual mejorado

Una técnica de examen visual, utilizando ayudas visuales para mejorar la capacidad de
visualizacion.

Examen visual remoto

Una técnica de examen visual usado con ayudas visuales para condiciones donde el area a
ser examinada es inaccesible para la vista de examen directo.

Examen visual traslucido

Una técnica que utiliza intensidad de iluminacion para permitir la visualizacion del laminado
traslucido, variaciones de espesor (también llamado trasluz). 3

2.3.2 Inspeccion por liquidos penetrantes
Es un procedimiento de inspeccion no destructiva (no altera de forma permanente las
propiedades fisicas, quimicas, mecanicas ni dimension ales del material) disefiado para
detectar discontinuidades y exponer defectos superficiales en materiales solidos no porosos,
metalicos y no metalicos.

3 (ASME, C4digo ASME seccidn V, Ensayos no destructivos , 2019)
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Para este procedimiento de acuerdo a ASME seccion v, se usa el tipo Il. Método C. Utilizando
las marcas Cantesco o Pfinder.

Pfinder.
Penetrante: #860
Removedor: #3890
Revelador: #871

Cantesco.

Penetrante: #P101S-A
Removedor: #C101-A
Revelador: #D101-A

No se permite mezclar las marcas de liquidos penetrantes de diferentes fabricantes o
familias.

Preparacién de la superficie

La temperatura de los materiales de los materiales penetrantes y la superficie de la pieza a
procesar deben estar entre 10° y 52°C (50° y 125°F) en todo el proceso de inspeccion, segun
ASME V, articulo 6.

Evaluacion
e El tiempo requerido para llevar a cabo la evaluacion debera estar entre 10 y 60
minutos.

e Todas las indicaciones deben ser evaluadas de acuerdo a los criterios o estandares
de aceptacion de cédigo ASME, seccion VI, Div 1, apéndice 8.

e Las discontinuidades en la superficie seran indicadas por el sangrado del penetrante,
sin embargo, irregularidades superficiales locales debidas a marcas de maquinados o
esmerilados u otras condiciones superficiales pueden producir falsas indicaciones.

e Areas extensas de pigmentacion que pudiera cubrir indicaciones de discontinuidades,
son inaceptables, dichas areas deben ser limpiadas y re examinadas.
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e Solamente las indicaciones con dimensiones mayores a 1/16” (1.5 mm) deberan ser
consideradas como relevantes. 4

Diagrama de flujo

——

Inspeccion por )

PR
\IIQUIGOS oenetmmes/

‘ Pre limpieza

©
No N
Sl
v
Examinacién |
Si
¥ NO
Penetrante Evaluacion
(10-80 min) € |
NO St
Remocién de| il
s posterior
penetrante ,1,
Interpretacion
S final
v ]

e ﬁ / Finde la \
N0 '\ inspeccion /

Revelado
(10-60 min)

(1)
llustracién 19. Diagrama de flujo de inspeccion por liquidos penetrantes

4 (ASME, C4digo ASME seccidn V, Ensayos no destructivos , 2019)
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2.3.3 Inspeccion de prueba Hidrostatica
La inspeccion de la prueba hidrostatica es garantizar que los recipientes y partes a presion
gue se fabriguen se sometan al final de la fabricacién a una prueba de presion hidrostatica de
acuerdo con el codigo ASME seccion VIII Div. 1. Para asegurar que cumple con la resistencia
mecanica de disefio y que no presente fugas.

Prueba hidrostatica

Es la aplicacion de una presién a un equipo o linea de tuberias fuera de operacién, con el fin
de verificar la hermeticidad de los accesorios bridados y la soldadura, utilizando como
elemento principal el agua o en su defecto un fluido no corrosivo.

Presion hidrostatica

Se trata de la presion que experimenta un elemento por el solo hecho de estar sumergido en
un liquido.

Hermeticidad

Significa que un recipiente estd completamente sellado y no presenta fugas.

De acuerdo al codigo ASME Seccion VIl Div. 1. Los recipientes disefiados para contener
presion interna deben someterse a una presion de prueba hidrostatica en todos los puntos
del recipiente y debe ser al menos igual a 1.3 veces la presion de trabajo maxima permitida
multiplicada por la tasa de esfuerzos mas baja, para los materiales que limitan la presion del
equipo fabricado. La tasa de esfuerzos para cada equipo o parte sujeta a presion es la tasa
de los esfuerzos de valor a su temperatura de disefio.

El Ingeniero de manufactura debe proporcionar los siguientes datos en sus hojas de proceso
o deberan estar incluidos en los dibujos buenos para fabricacion:

e Presion absoluta de la prueba kg/cm2

e Tiempo de sostenimiento

e Alguna prueba especial a ser llevada a cabo

Preparacion de los equipos
El supervisor de produccion sera responsable de la ejecucion de la prueba de conformidad

con este procedimiento.
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Las piezas de codigo que se sujeten a la prueba estética de acuerdo a este procedimiento
seran posicionadas y acomodadas de manera de no crear un riesgo de seguridad cuando se
llenen de agua.

La prueba hidrostatica se realizara a los equipos antes de montar los accesorios externos e
internos del recipiente.

Las piezas de codigo se posicionaran de tal manera que todas las uniones soldadas y
conexiones queden visibles para la inspeccion visual.

Los equipos no deben pintarse ni recubrirse internamente y externamente antes de la prueba
de presion hidrostatica, a menos que sea permitido por el usuario.

Equipo a utilizar (Man6metros)

Los manOmetros a emplear deben tener diales graduados en un rango del doble de la
presion de prueba méxima prevista, pero en ningin caso menos de 1.5 veces ni mas de 4
veces la presion de prueba.

Los mandmetros a ser usados deben estar calibrados.
Es recomendable colocar en la parte superior una valvula de alivio ajustada a 1.3 veces la
presion de prueba.

Accesorios temporales y bridas ciegas a emplear durante la prueba

Colocar los empaques y bridas ciegas en todas las boquillas del equipo.

Insertos soldables son permitidos para tapar conexiones, estos insertos deben ser removidos
al término de la prueba.

Verificar que todas las bridas y/o tapas atornilladas deberan estar firmemente apretadas
antes de aplicar la presion de prueba.

En las bridas o conexiones superiores se les colocaran accesorios con tapones de purga
para sacar las bolsas de aire durante el proceso de llenado.
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Diagrama de flujo
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llustracién 20. Diagrama de flujo de prueba hidrostatica
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2.3.4 Inspeccion de pintura (Adhesion por Cruz de Evans)
ASTM D3359 es un método de prueba estandar para medir la adhesion mediante prueba de
cinta. Esta prueba evalla la adhesion de recubrimientos de peliculas a sustratos metélicos
aplicando y quitando cinta sensible a la presion sobre los cortes hechos en la pelicula.

La prueba de adherencia se realizara de acuerdo a la norma ASTM D-3359 Método Ay B o
equivalente, las cuales permiten evaluar la adherencia de los sistemas de recubrimiento al
substrato, asi como la adherencia entre capas (primario- acabado, primario- enlace, o bien
entre capas de un mismo recubrimiento).

a) De acuerdo a ASTM D-3359, método A, el procedimiento consiste en seleccionar un
area libre de defectos e imperfecciones menores en la superficie. Para la prueba de
campo se debe asegurar que la superficie este limpia y seca. Las temperaturas
extremas o humedad relativa excesiva de afectar la adhesion de cinta sobre el
recubrimiento.

b) Se hacen dos cortes en la pelicula de 4.0 cm de longitud cada uno y que en la
interseccion a la mitad formen un angulo de 30° a 45°. Cuando se realice la incision
con la navaja, debe realizarse el corte hasta el substrato con un solo movimiento
continuo.

c) Inspeccionar la incision por reflexion de la luz desde el substrato metalico para
asegurar que la pelicula del recubrimiento ha sido penetrada, sino es asi, hacer otra
“X” en un lugar diferente. Sobre la interseccion del corte se aplica un pedazo de cinta
permacel 99 (LA-26, elcometer 99) y se presiona frotandolo con un borrador. El color
uniforme baja la cinta es un buen indicio de que se ha hecho un buen contacto.

d) Después de 90 o 30 segundos de aplicada la cinta se remueve inmediatamente con un
jalén rapido, tan cerrado o en un angulo de 180° como sea posible.

e) Se inspecciona el recubrimiento en el area de corte “X” y se clasifica de acuerdo la
siguiente escala
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e 5A Ninguna remocion a lo largo de las incisiones

e 4A Remocién minima a lo largo de las incisiones

e 3A Remocién de 1.6 mm en los lados de las incisiones
e 2A Remocion de 3.2 mm en los lados de las incisiones
e 1A Remocion de la mayor area de la X

e 0A Remocion mayor del &rea de la X

Aceptacion o rechazo

Para la prueba de adherencia, en caso de que la calificacion sea menor de 4A se debe
rechazar el sistema de recubrimiento para superficies nuevas y para mantenimiento, la
calificacion no debe ser menor de 3.

2.4 Subcontratados

2.4.1 Inspeccién por radiografia (RT)
La inspeccién por RT se define como un procedimiento de inspeccién no destructivo de tipo
fisico, disefiado para detectar discontinuidades microscépicas y variaciones en estructura
interna configuracion fisica de un material.

Al aplicar RT, normalmente se obtiene una imagen de la estructura interna de una pieza o
componente, debido a que este método emplea radiacion de alta energia, que es capaz de
penetrar materiales solidos, por lo que el propésito principal de este tipo de inspeccion es la
obtencion de registros permanentes para el estudio y evaluaciébn de discontinuidades
presentes en dicho material. Por lo anterior, esta prueba es utilizada para detectar
discontinuidades internas en una amplia variedad de materiales.

El principio fisico en el que se basa esta técnica es la interaccion entra en la materia en la

radiacion electromagnética, haciendo esta ultima de una longitud de onda muy corta y de
alta energia.
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2.4.2 Sand Blast y pintura
Establecer la metodologia y los requisitos técnicos que deberan cumplir los materiales para
aplicar un sistema de proteccién anticorrosiva sobre superficies de acero al carbono en
diferentes condiciones ambientales.

Antes de aplicar un recubrimiento, se deben identificar las condiciones de la superficie del
sustrato a proteger; es decir, si el sistema de recubrimiento se va a aplicar sobre un acero
nuevo y preparado con chorro abrasivo, o bien si se trata de un recubrimiento envejecido por
el medio ambiente, en este caso, se debe determinar si el sistema de recubrimiento existente
solo requiere de un servicio antes del mantenimiento, en cuyo caso, se debe determinar el
tipo de limpieza y sistema de recubrimiento a aplicar, para posteriormente efectuar una
prueba de compatibilidad, para determinar el tipo de limpieza y sistema de recubrimiento a
aplicar.

Grados de limpieza de la superficie
En la Tabla 01 se establecen los grados de limpieza con chorro abrasivo que se deben

aplicar a la superficie metalica de acuerdo a la evaluacion de la superficie y las
caracteristicas propias de cada sistema de recubrimiento.

Tabla 01. Grados de limpieza (con chorro abrasivo)
Grado de limpieza Grado ISO 8501-1 Descripcion visual
Examinada la superficie, ésta
debe estar exenta de aceite,
, grasa y contaminantes visibles,
A rafaga Sal asi como de escamas o
“cascarilla” de laminacion,
Oxido y capas de pintura.
Examinada la superficie, ésta
debe estar exenta de aceite,
) grasa y contaminantes visibles,
Comercial Sa?2 asi como de la mayor parte de
las escamas o “cascarilla”,
oxido y capas de pintura.
Examinada la superficie, ésta
debe estar exenta de aceite,
grasa y contaminantes visibles,
Cercana al metal blanco Sa21/2 asi como de escamas o
“cascarilla”, 6xido, capas de
pintura y materias extranas
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Examinada la superficie, ésta
debe estar exenta de aceite,
grasa y contaminantes visibles,
asi como estar exenta de
A metal blanco Sa3 escamas o “cascarilla”, éxido,
capas de pintura y materias
extrafias. La superficie debe
tener un color metalico
uniforme.

Tabla 01. Grados de limpieza de la superficie

Evaluacion del perfil de anclaje
Una vez preparada la superficie, medir el perfil de anclaje mediante el siguiente equipo:

Medidor de perfil de anclaje PCWI 100316° similar. Los resultados obtenidos deben estar
entre 1.5 - 2.5 milésimas (37.5-62.5 um) como se indica para los sistemas 8 y 9 por ejemplo.
Si no cumple con lo establecido se rechaza. En superficies rechazadas debera repetirse el
procedimiento de preparacion indicado en el inciso 6.4.4. Se debera anexar evidencia
fotogréfica para el caso de lampara comparadora o medidor digital en caso de la cinta

replica, anexar las probetas que se utilizaron para la verificacion en los reportes de pintura.

Inspeccién
La inspeccion se debe llevar a cabo durante las siguientes etapas: preparacion de la

superficie (perfil de anclaje y grado de limpieza) y aplicacién de cada capa del recubrimiento
gue conforman el sistema anticorrosivo de recubrimientos (inspeccion visual), medicién de
espesores, adherencia y deteccion de fallas o poros por medio de conductividad eléctrica a
toda la zona donde se aplico el recubrimiento anticorrosivo, asi mismo se debe cumplir con
los requisitos y métodos de prueba de 8.7.1 de la norma de referencia NRF-295-PEMEX
2013 “Sistemas de recubrimientos anticorrosivos para instalaciones superficiales de
plataformas marinas de PEMEX exploracion y produccion”. Durante la preparacion y
aplicacion de los recubrimientos de los sistemas de proteccion anticorrosiva, se deben
inspeccionar todas las capas que conforman el sistema de recubrimientos, segun aplique

para primario, enlace y acabado. Dicha inspeccion se debe realizar por un inspector
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designado por la organizacion y se debe de solicitar una muestra testigo al inicio de las
aplicaciones bajo la supervision del fabricante

Equipos e instrumentos de inspeccion
Las mediciones para la inspeccion se deben realizar siguiendo el instructivo de uso del

equipo. Todos los instrumentos de medicién y equipos de prueba deben estar calibrados y
contar con un dictamen o informe de calibracion vigente, emitido por un laboratorio

acreditado en términos de la LFMN.

Medicién e inspeccién de pelicula seca
Al terminar la aplicacion del sistema anticorrosivo y finalizado el periodo de tiempo

especificado para el secado y curado del sistema, se deben efectuar las siguientes pruebas:
e Medicion de espesores ME
e Adherencia AD

® Inspeccion visual IV

Para la medicion del espesor de pelicula seca se emplea el calibrador magnético o el tipo
electrénico (minitest o certotest) marca ElectroPhisik modelo Mini test 650 F o similar. Deben
hacerse suficientes mediciones para determinar la uniformidad general del espesor del

recubrimiento y determinar si los espesores maximos y minimos especificados se cumplen.

Niveles de medicién

Para formar un nivel de medicién se debe trazar un circulo con un diametro de igual a 4,0
cm; dentro de las areas del circulo trazado, se toman 3 lecturas al azar, siendo el promedio
simple de estas lecturas el espesor de nivel. Una vez obtenidos los resultados, estos se
deben calificar de acuerdo con los criterios de aceptacion establecidos en el presente

procedimiento.
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Punto de medicion
Puntos de medicion Puntos de medicion

llustracién 21. Puntos de medicién
Espesor minimo

El promedio de las medidas de cada nivel para cada 10 m? de area, no deben ser menor al
valor minimo especificado. Ninguna lectura de un punto de cualquier nivel en el area de 10
m2, debe ser menor al 80% del espesor minimo especificado; en el caso de detectar no
conformidades, se deben hacer mediciones adicionales para delimitar el area que presente el

problema.

Espesor maximo

El promedio de las medidas de cada nivel para cada 10 m2 de area, no debe ser mayor al
valor maximo especificado. Ninguna lectura de algun punto de cualquier nivel de area de 10
mz2, debe ser mayor al 120% del espesor maximo especificado; en el caso de no detectar no
conformidades, se deben hacer mediciones adicionales para delimitar el area que presenta el
problema y solicitar mas informacion acerca del comportamiento del recubrimiento con el

fabricante del mismo.

Apariencia del recubrimiento

Después de la aplicacion de un recubrimiento o del sistema de recubrimientos, éstos deben
estar libres de los defectos que se establecen en la Tabla 02, entre otros, que pueden afectar
directamente el desempefio del sistema. En caso de que se presente algun defecto, se debe

sustituir el recubrimiento o el sistema de recubrimientos del area afectada.
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Tabla 02. Defectos tipicos de la aplicacion

Descripcion Causa

Escurrido. También llamado a cortinado, flujo | Pistola muy cerca del sustrato, demasiado
excesivo de recubrimiento. adelgazador, demasiado recubrimiento o

superficie muy lisa o brillante

Cascara de naranja, picos y valles en la Recubrimiento demasiado viscoso, pistola muy

superficie, parecidos a una cadscara de naranja. | cerca de la superficie, evaporacion rapida de
solvente, baja presion de aire, inapropiada

atomizacion.
Ojo de pescado. Separacion o restirado de la | Aplicacion sobre aceite, polvo, silicon o
pelicula de recubrimiento hUmeda, que deja recubrimiento incompatible

descubierta la pelicula inferior o el sustrato.
Poros (Pinholes). Agujeros pequefios VY | Insuficiente e inadecuada atomizacion del

profundos exponiendo el sustrato recubrimiento, pigmento malincorporado 0
contaminacioén del recubrimiento
Sobre aspersion Particulas de recubrimiento medio secas

depositadas en la superficie.
Tabla 02. Defectos tipicos de la aplicacion

Detecciodn de fallas o poros por medio de conductividad eléctrica (Holiday)

Todas las zonas donde se aplicé el recubrimiento anticorrosivo deberan ser inspeccionadas
para la deteccién de fallas o poros mediante el método de esponja humeda como indica
ASTM D5162-15.

El equipo de prueba de esponja humeda de bajo voltaje se usa para detectar la existencia de
discontinuidades en peliculas de revestimiento que tienen un espesor total de 2 milésimas
(0.5mm) o menos. Se debe permitir un secado o curado suficiente del recubrimiento antes de
realizar la prueba ya que los solventes retenidos en la pelicula del recubrimiento podrian

producir indicaciones erréneas.

El fabricante del recubrimiento debe indicar el tiempo requerido. La superficie debera estar
limpia, seca y libre de aceite, suciedad y otros contaminantes. Se debe asegurar lograr un
buen contacto en la terminal de tierra del equipo conectada a la superficie desnuda al
sustrato. La esponja debe humedecerse en una solucién que consiste en agua corriente y un
agente humectante de baja espuma, combinada en una proporciéon de no mas de 1/2 oz por
un galon de agua. No se permite el uso de cloruro de sodio (sal) debido a posibles
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indicaciones erroneas. La esponja deberd humedecerse lo necesario a tal grado de solo
evitar que se escurra. Al iniciar la inspeccion debera tocar con la esponja alguna superficie
desnuda del sustrato para verificar que el instrumento este correctamente conectado a tierra.

Este proceso se repetird durante el ensayo.

La esponja debe moverse sobre la superficie del recubrimiento a una velocidad moderada de
aproximadamente 1 pie (0.3 m/s), utilizando una doble pasada sobre cada area. Se debe
aplicar suficientemente presion para mantener una superficie humeda. Si se detecta una
discontinuidad debera ubicarse perfectamente con ayuda de la esponja e identificarse con un
arcador que sea compatible con el recubrimiento o que se elimine facilmente para realizar la
reparacion. La calibracion del instrumento o verificacion debera ser de acuerdo con la Gltimas
instrucciones publicadas por el fabricante, se debera probar la pila para ver la salida del

voltaje adecuado.
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CAPITULO Il
DESARROLLO
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3.1 Plano de recipiente a presion FG: 11205-D
Leer e interpretar plano de recipiente a presion.
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3.2 Recepcion de materiales
Primero lo que se realiza en la fabricacion de un recipiente a presion, es la recepcion de
materiales, esta actividad la realiza en almacén y es encargado de recibir los certificados de
materiales y dar una breve inspeccion visual a ellos antes de pasarlos al &rea de calidad.

Los materiales del recipiente a presion FG: 11205-D fueron sumistrados por el cliente.

Verificacion de materiales, quintado, marcaje y certificados

Cuando recibimos los materiales, verificamos que el quintado del material sea el mismo que
nos indica el certificado, para verificar que sea la pieza que se pidid, sucesivamente de
verificar el quintado. Cada fabricacidn tiene una OF, de este recipiente es 020D/21, con ese
identificamos a que OF pertenece cada material a utilizar.

Los certificados que nos otorga el de almacén, deben cumplir con los materiales que nos
fueron entregados, junto con una orden de compra. En caso de que no se nos haga entrega
de dicho certificado, este material, por consiguiente, tiende a ser rechazado, aunque cumpla
con las especificaciones.

Toda especificacidon de materiales, esta escrita en cada plano que Ingenieria realiza y es

aceptado por el cliente y el inspector autorizado de ASME.

llustracion 22. Quintado de tubo

llustracién 23. Quintado de brida WNRF 2”
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Verificacion dimensional de tapas y espesores
Esta es una inspeccion previa a utilizar las tapas, o conocidas como “cap”, realizamos una
inspeccién de didmetro, con ayuda de un flexdmetro, de acuerdo a las medidas del plano y

una inspeccion de espesores. Como fueron entregadas por el cliente, se tiene que verificar

de igual manera que a la hora del rolamiento de las tapas, sigan cumpliendo con el espesor

estimado.

llustracion 24. Inspeccion de espesores después del rolado de cap

Verificacion de trazabilidad de materiales

Proseguimos a otorgar a cada material un nimero de marcaje, el marcaje se realiza de
acuerdo a la siguiente nomenclatura XX-YYY-ZZ dénde los dos primeros digitos son el tipo
de material, los siguientes tres digitos son el nUmero consecutivo asignado por el inspector
de calidad y los ultimos dos digitos es el afio de recepcién de dicho material.

En los formatos de la empresa MIF, se realiza un llenado de trazabilidad de cada material,
este formato incluye un mapa, el cual sefiala el marcaje y la descripcion del material en cada
parte del equipo, asi mismo, igual incluye una lista, en la cual se agrega, el marcaje que le
otorgamos, descripcion de material, especificacion, no. de colada, no. de placa, no. de
certificado, y en que parte del equipo se va a utilizar.

Cada material que es utilizado, debe de llevar en fisico, con nimero y letra de golpe (bajo

esfuerzo) el marcaje que es otorgado.

llustracion 25. Namero consecutivo de marcaje
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3.3 Inspecciones durante la fabricacion
Habilitado, trazo, calavereado y corte de materiales
En este punto proseguimos a que se realicen los trazos en los materiales, en los cuales se va
a cortar, tenemos que ir checando cada trazo que se va haciendo, primero checamos los
trazos realizados en el cuerpo, este fue un tubo de 16”, en el que se trazé por ejes, para
sucesivamente trazar los didmetros de las boquillas en donde van a ir colocadas.
El trazo se realiza con ayuda de un rayador para metal, esta actividad se realiza para
asegurar los cortes y no haya un descontrol o un error en el cual podria ser como: corte en
otras zonas.
Se verifico los diametros de cada trazo de boquillas, estas son de 27, pero existen distintos
tipos de boquillas, tenemos:
LWNRF 300# 2”
LWNRF 150# 2”
WNRF 300# 2”
WNRF 150# 2
Nos muestran que miden 27, pero por el distinto tipo de calibraje se expande su diametro o se
reduce.
Se llaman Boquillas a la parte que conforma la brida junto con un tubo, sus nombres
conciernen a ser bridas. Las bridas Long Welding Neck (LWNRF) estas ya vienen completas
y no necesitan de un tubo.

Las bridas Welding Neck (WNRF) estas si necesitan de un tubo.
//—\
Y 4

\
< 3

llustracién 26. Brida WNRF llustracién 27. Brida LWNRF
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Sucesivamente se prosigue al calavereado de las zonas trazadas, esta actividad se realiza
para tener una guia de la zona a cortar, ya que cuando se va realizando el corte, el trazado
con rayador se pierde.

Para tener un corte de metal del cuerpo, la empresa MIF utiliza una cortadora plasma, a los

didmetros de cada boquilla se realiza 1.5 mm mas grande de cada lado para realizar un bisel.

llustracion 28. Realizacion de corte con plasma a cuerpo

Inspeccién dimensional de biseles

Para la inspeccion de biseles, ocupamos una plaquita con distintas mediciones, en el plano
nos marcaba que cada bisel debia ser realizado a 45°, este se inspecciona con un corte de
5mm, el cual cumplié con las especificaciones.

Esta actividad es un corte inclinado en el borde de en donde se realizara la soldadura, se

realizo con la ayuda de una pulidora y un esmeril.

llu
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3.4 Inspeccion geométricay dimensional de boquillas

Antes de ser soldadas por completo las boquillas, primero se debe hacer una inspeccién
geomeétrica en la colocacion de ellas.

Esta actividad la realiza el soldador, colocando a los lados del tubo de la boquilla 4 patitas,
para que pueda tener un soporte y la suelda Unicamente con 4 puntos de acuerdo a las
medidas solicitadas en el plano.

La inspeccionamos con ayuda de 2 regletas, 1 flexdmetro, 1 escuadra o una plomada. Y
medimos la alineacion de la boquilla de acuerdo al eje del cuerpo, la proyeccion de la

boquilla, y su distancia de acuerdo a las demas boquillas.

llustracion 30. Inspeccién de geometria y dimension de boquillas

3.5 Inspeccion visual de armado y soldadura de recipiente

Para poder realizar una inspeccién visual adecuada, se necesita leer el procedimiento de
inspeccion visual de MIF, el cual nos dice a detalle todos los defectos o discontinuidades que
podemos encontrar en cada soldadura.

A detalle se inspecciono toda soldadura que se realizo en el recipiente, en el cual, para las
boquillas y circulares, primero se sold6 el fondeo con GTAW, mas conocido como TIG, es un
tipo de proceso de soldadura con arco de tungsteno y gas argon, este procedimiento lo utilizo
el soldador debido a que es mas limpio y deja menos escoria, después el llamado relleno, se
utilizé otro tipo de procedimiento de soldadura, el cual fue el FCAW o igual conocido como
FLUX por arco con nucleo de fundente. Para las juntas de penetracion completa, igual se

utilizé el procedimiento de TIG.
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Todo procedimiento de soldadura, tiene un numero de identificacion:
FCAW: 024
GTAW: 026

Utilizando un listado de verificacion de actividades “checklist’” este serd usado para las
observaciones visuales que fueron desarrolladas como se indicé en el procedimiento y

guedaran asentados en el reporte de inspeccion. °

!
llustracion 31. Inspeccion visual de llustracién 32. Inspeccion visual de llustracion 33. Inspeccion visual de
soldadura de boquilla L1 penetracion completa de codo soldadura soporte cartuchos espejo

3.6 Realizacion de Inspeccion de liquidos penetrantes a soldadura
La inspeccion por liquidos penetrantes es un método de ensayo no destructivo que se
realizan en MIF que permite la determinacion de discontinuidades superficiales en materiales
sélidos no porosos. El procedimiento esta limitado a discontinuidades que se encuentren
abiertas a la superficie, si por el contrario el defecto es sub-superficial no se puede detectar
usando esta técnica.
En MIF se realiza la inspeccion por liquidos penetrantes por medio de un inspector calificado

Nivel Il, el procedimiento consiste en aplicar un liquido llamado penetrante sobre la

5 (ASME, Codigo ASME seccidn V, Ensayos no destructivos , 2019)
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soldadura, cabe mencionar que esta debe estar limpia, no debe tener incrustaciones o
salpicadura de soldadura, el liquido debe penetrar en las discontinuidades abiertas a la
superficie debido al efecto capilar, de forma que quede solamente el liquido introducido en
las discontinuidades si es que las hay, se debe dejar el liquido un tiempo determinado para
gue este penetre bien en la superficie, posteriormente se limpia el exceso de penetrante para
poder aplicar el revelador, el revelador es un polvo blanco que se aplica después de remover
el penetrante y este sefiala sobre la superficie las zonas en las que existen discontinuidades.
El defecto se identifica porque hay sangrado en la soldadura, entonces se debe de evaluar

de acuerdo a los criterios de aceptacion.

>

llustracion 34. Inspeccion por liquidos perantes llustracion 35. Inspeccion por liquidos penetrantes
(penetrador) de soporte cartuchos espejo (revelador) de soporte cartuchos espejo

3.7 Inspeccion de dureza en soldadura de penetracion completa
La inspeccion de dureza, el cliente la solicito Unicamente en soldaduras de penetracion
completa, esté la realizamos con Dureza Brinell, la cuél es un método de prueba obtenido por
la division de la fuerza de prueba por el area de la superficie curveada la cual es asumida a
ser esférica y del diametro de la bola.
Para tomar una prueba de dureza, la superficie debe ser plana, lisa y estar libre de
impurezas (aceite, polvo, etc.). De ser necesario, realizar un pulido de la zona a examinar

mediante el desbaste con disco abrasivo y lijas de diferente granulometria hasta obtener una
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superficie adecuada para la colocacion del percutor. 6

Para tomar una lectura adecuada, esta debe estar 5 veces, una en la soldadura, 2 a los
extremos en donde hubo calentamiento y 2 a los lados de los extremos para verificar que no
haya mucho cambio en la dureza.
Después de realizar la “marca” con el percutor o penetrador, proseguimos a medir su
didmetro, y el procedimiento trae una tabla de conversiones, la cual es utilizada para saber

cuanta dureza tiene nuestra pieza.

MICROSCOPIO CON
RETICULA

. PENETRADOR

llustracién 36. Medidor de
dureza Brinell

llustracién 37. Realizaciéon de marca con llustracién 38. Inspeccién de dureza a

penetrador a boquilla soldadura de penetracion completa de
boquilla

6 (Norma ASTN-E10-00)
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3.8 Reparacién en soldaduras
No hubo reparacion en soldaduras debido a que estaban realizadas correctamente, y en las
inspecciones no nos arrojaron defectos.

3.9 Verificacion de pruebas Hidrostaticas al recipiente
Las pruebas Hidrostaticas que realizamos al equipo fueron 3.
Primero se realiza una pre-prueba para verificar que no haya fugas antes de ser la prueba
ante los inspectores, el recipiente es tapado con bridas ciegas y llenado de agua.

Los manOmetros que se vayan a utilizar, deben de estar calibrados, y se van haciendo

anotaciones de acuerdo al requerimiento del procedimiento de Pruebas Hidrostaticas de

ASME.

llustracién 39. Inspeccién de preprueba llustracién 40. Manémetro de glicerina calibrado
Hidrostatica

La segunda inspeccion se hizo frente a los inspectores del cliente, Alpco.

llustracion 41. Prueba Hidrostatica con inspector de cliente Alpco
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La tercera inspeccion es realizada frente al inspector autorizado de ASME y validada por €l o

rechazada.

llustracién 42. Prueba Hidrostatica con inspector autorizado de ASME

3.10 Verificacion de perfil de anclaje, espesor de pinturay adherencia
Por ultimo, verificamos el perfil de anclaje, este junto con la pintura son subcontratados,
nosotros somos encargados de verificar Unicamente que cumpla con el perfil que es
requerido por el procedimiento y proseguimos a llenar el reporte si es aceptado.
El perfil de anclaje se mide con un medidor de anclaje y debe tener como minimo 1.5

milésimas.

llustracion 43. Inspeccion de perfil de anclaje
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Después de verificar el perfil de anclaje, inspeccionamos primero que la pintura con la que se
va a pintar sea la que pidio el cliente, sucesivamente, verificamos que todas las zonas del
equipo estén totalmente cubiertas por primer.

La “pintura que requiere el equipo se maneja por sistemas, se utiliza el sistema 3 de comex
de acuerdo a su ficha técnica, en donde indica que se debe utilizar una capa por cada
pintura.

Del primer se colocé una capa, y checamos su espesor, el cual el sistema nos indica que
requiere de 75-100 micras.

Colocaron el intermedio y verificamos que tenga el espesor requerido, de el intermedio o
enlace requiere de 200-250 micras, y por ultimo el acabado, la ficha nos pide de 275-350
micras.

Inspeccionamos que tenga un acabado uniforme, todas las zonas estén cubiertas, y este no
tenga defectos como son escurridos, burbujeado, zonas sin pintar, cascara de naranja,

incrustacion de contaminantes, manchas, corrugado, etc.

llustracion 44. Recipiente a presion FG: 11205-D
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Adherencia

La adherencia, Método A o conocida como “Cruz de Evans” es una marca que se le realiza al
final de ser pintado el equipo, esta es una prueba solo si es requerida por el cliente. Esta
basada en la Norma D-3359 de ASTN.

Se elaboran dos lineas de 4 cm cada una, que se cruzan a la mitad haciendo un angulo no
menor a 35° ni mayor a 45°, el corte de la navaja debe llegar hasta el sustrato, para verificar
gue haya una buena adherencia, como del primer y del acabado.

Se prosigue a colocar una tira de cinta permacel que esta certificada para este tipo de
prueba, se pasa por encima una goma frotando para que pegue bien la cinta, dejamos de 30

a 50 segundos la cinta para que adhiera y sucesivamente, se retira la cinta de un solo jalén.

Se califica de acuerdo a los criterios establecidos por el procedimiento de MIF, abalado por
ASME.

llustracién 45. Prueba de Adherencia

59




TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

CAPITULO IV
RESULTADOS
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4.1 Mapa de materiales

Las inspecciones y llenado de reporte fueron elaborados por Roxana Guarneros.
La empresa presenta la informacién al cliente, algunos reportes deben ser firmados por niveles
certificados. En algunos casos, solo se presentan mapas y 3 reportes, debido a su extension.

MECATRONICA INGENIERIA Y FABRICACION S.A DE C.V
GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
QUALITY ASSURANCE MANAGEMENT
= LISTA DE IDENTIFICACION DE MATERIALES
MIF., S.A. BECYV.: MATERIALS IDENTIFICATION LIST No. MM-008-21
CLIENTE: DESCRIPCION: SUMINISTRO Y FABRICACION |FECHA: 19/10/2021
CUSTOMER ALPCO DE MEXICO S.A DE C.V DESCRIPCION: DE CUATRO FILTROS DATE
OF COALESCEDORES HOJA 1. BE 4
F.O 020D/21 REFERENCIA: BTN COALESCEDOR SHEET OF
No. DE PLANO e 350p-21-001 REV. 0 FG-11205-D V. 0
DRAWING ITEM REV.
MARCAJE DEHSI::T:IE{;\EN ESEPE(I-\"I:Z[TCEI:?CIL\OLN No. DE COLADA NO. PLACA No. CERTIFICADO PARTE DEL EQUIPO
MARK MATERIAL DESCRIPTION MATERIAL SPEC HEAT No. PLATE No. M.T.R. No. PARTE DEL EQUIPO.
TB-006-21 TuggHDfo1 e SA-106-B 65756 NA B18402/1 CUERPO
TB-009-20 |1YBC %%8 SCHl  sa-106-B 30281 NA 19033597 BOQUILA A /B
BRIDA DE &
CA-010-21 | WNRF SCH 40 SA-105 9011 NA TUV.037 BOQUILA A /B
150%#
PARTIAL
DATA QOC; SS&H 40 SA-105N NA NA 16 VAMX 04 TAPA SUPERIOR
REPORT
TB-007-21 |TYBC ?GEOZ SCHI  sa 1068 16777 NA 20015483 | BOQUILLA P1/P2/D1/D3
CA-013-21 '\3,\'7,&%; 2502# SA-105 H7165 NA 17036 BOQUILLA P1/P2
CA-012-21 ‘\3,\'7,1]%’:; 9502# SA-105 H7267 NA 17189 BOQUILLA D1/D3
cp-002-21 | CAP S1$DSCH SA-234 3vB83 NA 17082416309 TAPA INFERIOR
TR-001-21 | 'EE 01565 SCH | sa234wpPB | 15305869 NA 0©090031-0107 BOQUILLA D1
CA-011-21 Eﬁﬁé‘f&& SA-105 U255661 NA 4286/2021CIA | BOQUILLA V/D2/S/W
CA-011-21 EVTIEQFD;)%# SA-105 U264940 NA 4286/2021CIA | BOQUILLA L1/L2/L3/L4/P
TB-022-12 TU28H0501 5 SA-106-B 60589 NA 12053090 FALDON
OREJA
PB-001-21 | PLACA DE 1" SA-516-70 293637 4040 B3114668 ESPEJ'%Z 2= S
TUBO DE 2" CD TUBOS DE CARTUCHOS
TB-008-21 e SA-106 124873 NA 0000350730/1 €% coin
PB-004-21 | PLACADE 1/4" | SA-516-70 20A1576-02 2 593160602-1 FLECHA
A%
ELABORO % C APROBO: // /
ELABORATED: i ¢ APPROVED "
XOnOw aovneos 7 ) O il
FECHA: [ FECHA: &
DATE «C\ /\O Ii’\ 7 DATE /7/(@ S
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— MECATRONICA INGENIERIA Y FABRICACION S.A DE C.V
( GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
QUALITY ASSURANCE MANAGEMENT
LISTA DE IDENTIFICACION DE MATERIALES
MIF. S.A. DE C.V. MATERIALS IDENTIFICATION LIST No. MM-008-21
CLIENTE: DESCRIPCION:  SUMINISTRO Y FABRICACION [FECHA: 19/10/2021
CUSTOMER ALPCO DE MEXICO S.ADE C.V DESCRIPCION: DE CUATRO FILTROS DATE
OF: COALESCEDORES HOJA 2 DE 4
F.0 A REFERENCIA: RS CAIEROEDEE. | OF
No.DEPLANO  yie.020D-21-001 REV. 0 FG-11205-D o ¢
DRAWING ITEM REV.
MARCAJE Dgnsfgli;ﬁgN ESEE%:ZI'IE:E'L:?C!L?‘N No. DE COLADA | NO. PLACA | No. CERTIFICADO PARTE DEL EQUIPO
MARK MATERIAL DESCRIPTION MATERIAL SPEC HEAT No. PLATE No. M.T.R. No. PARTE DEL EQUIPO
PB-010-20 PLACA DE 1/2" SA-516-70 N 430145 187006-02| 443266-N01 BASE
PB-008-20 PLACA DE 3/8" SA-516-70 N 477986 07606-01 456184-001 CARTABONES
PE-038-17 PLACA DE 3/8" SA-240-T304 516550 N/A 286597 OREJAS TIERRA
CD-004-21 CODO%E 2rel SA-234 WE 914 N/A PS1135590 CODO
ELABORO: Q C “[~PrRoBEG: ] // /
ELABORATED: APPROVED
OO NOOYNerth W ' / /755l
FECHA: / / " |FECHA: 4 b4
DATE DATE _—— 4
A9 /4024 DI
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. MECATRONICA INGENIERIA Y FABRICACION S.A DE C.V
( GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
QUALITY ASSURANCE MANAGEMENT
LISTA DE IDENTIFICACION DE MATERIALES
MIF, S.A. DE C.V. MATERIALS IDENTIFICATION LIST No. MM-008-21
CLIENTE: DESCRIPCION: SUMINISTRO Y FABRICACION DE |FECHA: 19/10/2021
CUSTOMER ALPCO DE MEXICO S.ADE C.V |pescripcion: CUATRO FILTROS DATE
OF: COALESCEDORES HOJA 3 DE 4
F.O Q208 REFERENCIA: T — SHEET OF
h DEFLAND ME-020D-21-001 REV. 0 FG-11205-D a 9
DRAWING ITEM REV.
CROQUIS
BRIDA 87 BRIDA
2" LWNRF 150# 2" LWNRF 150#
CA-011-21 CA-011-21
TUBO 2" SCH 160
TB-007-21 CUERPO
BRIDA 2" WNRF 300# TUBO DE 16" SCH 40
CA-013-21 TB-006-21
|
TUBO 8" SCH 80 E ! l BRIDA
TB-009-20 I : 2" LWNRF 300#
BRIDA 8" WNRF SCH 40 150# ! CA-011-21
CA-010-21 ! !
| l ! BRIDA
| ! 2" LWNRF 300#
~N i c:‘\ﬁ _ e LR\ CA-011-21
TUBO 8" SCH 80 - SR eIl
TB-009-20 o |
" i
BRIDA 8 (\:/\//eglz Sé?H 40 150%# 8 BRIDA
N1 1 2" LWNRF 150#
et I CA-011-21
TUBO 2" SCH 160
TB-007-21 BRIDA
BRIDA 2" WNRF 300# 2" LWNRF 300#
CA-013-21 CA-011-21
— BRIDA
| ek 2" LWNRF 150#
- CA-011-21
BRIDA —
2" LWNRF 300# ; !
CA-011-21 ‘ 3
1 Fa BRIDA 2" WNRF
i iy f) =% = 150"
_ BRIDA e T Ys CA-012-21
2" LWNRF 300# | ! TUBO 2" SCH
CA-011-21 j 0
/11 I % TB-E/%;—Z1
Ve
ELABORO: QO C " APROBO:
ELABORATED: APPROVED
QN0 Qs /s / 4/7/////[45
FECHA: M FECHA: “ B
DATE C DATE e
tal{ola /9 Ix/&
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o MECATRONICA INGENIERIA Y FABRICACION S.A DE C.V

( ) GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

QUALITY ASSURANCE MANAGEMENT
LISTA DE IDENTIFICACION DE MATERIALES

MIF: S/A. BE €.V MATERIALS IDENTIFICATION LIST No. MM-008-21
CLIENTE: DESCRIPCION: SUMINISTRO Y FABRICACION DE |FECHA: 19/10/2021
CUSTOMER ALPCO DE MEXICO S.ADE C.V |pescripcion: CUATRO FILTROS DATE
OF: COALESCEDORES HOJA 4 DE 4
F.0 e REFERENCIA: e Al ESOREER SHEET OF
NEL BEPLANG ME-020D-21-001 REV. O FG-11205-D TEN 9
DRAWING ITEM REV.

CROQUIS
“re TAPA SUPERIOR
QOC SCH 40 150#
16 VAMX 04
OREJAS IZAJE
PLACA DE 1"
PB-001-21
FLECHAS
PLACA DE 1/4" ESPEJO \
PB-004-21 PLACADE 1"
PB-001-21
CARTUCHOS
TUBO DE 2" CD 40
TB-008-21
FALDON )
TUBO DE 16" SCH 40
TB-022-12
J
GRIDA DE 2" WNRF 150#\
TAPA INFERIOR CA-012-21
CAP 16" SCH STD TEE DE 2" SCH 160
CP-002-21 TR-001-21
TUBO DE 2" SCH 160
TB-007-21
OREJAS TIERR.:A\ CODO DE 2" CD 160
PLACA DE 3/8 | -1- CD-004-21
PE-038-17 ! 5 8 E\/b3 \ /
o S )
CARTABONES 1 BASE
PLACA DE 3/8" < ; PLACA DE 1/2"
PB-008-20 J / | n I \ PB-010-20
ELABORO: APROBO:

ELABORATED: Q@QYU CLUWG(,B //,/ﬂ ] APPROVED%, A/x////
e ’

FECHA: //V/U FECHA:

DATE '\QHO/% DATE /7 /)(/Z/
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GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
QUALITY ASSURANCE MANGEMENT
MAPA DE SOLDADURAS Y SOLDADORES
MIF, S.A. DE C. V. MAP OF WELDER AND WELDS
No. MS-007-21
ELIENTE. ALPCO DE MEXICO S.A DE C.V DESCRIPCION g;MiNISTRO Y FABRICACION DE |FECHA: 18/10/2021
CUSTOMER DESCRIPCION CUATRO FILTROS DATE
OF: P— COALESCEDORES HOJA 1 DE 3
F.O REFERENCIA FILTRO COALESCEDOR SHEET OF
No. DE PLANO o REV. 0© S REV 0
e ME-020D-21-001 i FG-11205-D REV
No. DE JUNTA EPS No. DE JUNTA EPS ESTAMPA SOLDADOR
WELD JOINT No. WPS W D JOINT WPS JER S F
CIRCULAR WPS-MIF-026 10 e WPS-MIF-026 10
c1 WPS-MIF-024 07 S WPS-MIF-024 07
CIRCULAR WPS-MIF-026 10 e WPS-MIF-026 10
c2 WPS-MIF-024 07 s WPS-MIF-024 07
BOQUILLA P
BIRCHAR WPS-MIF-024 7 CUELLO- bt L
CUERPO
BOQUILLA "W"
CIRGHLAR WPS-MIF-024 9 CUELLO- g et 9
CUERPO
BOQUILLA "A" D1 "A"
b g WPS-MIF-026 10 e al WPS-MIF-026 10
BOQUILLA "B" D1"B"
e WPS-MIF-026 10 S CORE WPS-MIF-026 10
BOQUILLA "P1" m—
o WPS-MIF-026 10 o S WPS-MIF-026 10
BOQUILLA "P2" o3 A
DA T WPS-MIF-026 10 o . WPS-MIF-026 10
BOQUILLA "D1" D1-D" WPS-MIF-026 10
BRIDA-TEE WESIMIEQ28 10 TUBO A CAP WPS-MIF-024 07
BOQUILLA "D3" 0-1,0-2
s et WPS-MIF-026 10 B S B WPS-MIF-024 7
BOQUILLA "A" WPS-MIF-026 10
CUELLO-CUERPO|  WPS-MIF-024 07 GARTABONES WPS-MIF-024 2
SOPORTE
BOQUILLA "B" WPS-MIF-026 10
CUELLO-CUERPO|  WPS-MIF-024 o7 CARTUCHOS WESMIE-026 10
ESPEJO
BOQUILLA "P1"
CUELLO-CUELLO WPS-MIF-026 10 i WPS-MIF-024 7
BOQUILLA "A"
BOQUILLA "P2" ; - - I
CUELLO -CUELLO|  WPS-MIF-026 10
BOQUILLA "B"
BOQUILLA "V* WPS-MIF-026 10
CUELLO-CUERPO|  WPS-MIF-024 o7
BOQUILLA "D2" WPS-MIF-026 10
CUELLO-CUERPO|  WPS-MIF-024 o7
BOQUILLA "S" WPS-MIF-026 10
CUELLO-CUERPO|  WPS-MIF-024 o7
BOQUILLA "L1" WPS-MIF-026 10
CUELLO-CUERPO|  WPS-MIF-024 o7
o) » )
BOQUILLA "L2" WPS-MIF-026 10
CUELLO-CUERPO|  WPS-MIF-024 o7
ELABORO: ___ — APROBO" j / ,
ELASORATED  J—2—3>ax S S - |apPROVED / .
= \ELENVVEVD )( 24 , 2  T7 LT :
FECHA: FECHA: 7
DATE A/ 10,2 ’/’ DATE / ‘7 y
i M e, 87/ L
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GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

( ’ QUALITY ASSURANCE MANGEMENT

MAPA DE SOLDADURAS Y SOLDADORES

MIF, S.A. DE C.V. MAP OF WELDER AND WELDS
No. MS-007-21
CLEENTE: DESCRIPCION: FECHA: 1871012021
il ALPCO DE ADEC.
CUSTOMER st il DESCRIPCION SUMINISTRO Y FABRICACION DE  [0AT2
OF: 020D/24 CUATRO FILTROS COALESCEDORES [HOA 2 DE 3
REFERENCIA: SHEE]
N? DE PLANG et REV. 0 FILTRO COALESCEDOR FG-11205-D REV 0
CRoQuIs

WPS-MIF-024 --> FCAW
WPS-MIF-026 EST. 10

WPS-MIF-026 --> GTAW G5 3
WPS-MIF-024 EST. 07
C1

[ CUELLO- CUERPO

CUELLO- CUERPO
WPS-MIF-026 EST. 10
WPS-MIF-024 EST. 07

I
1|

O

= -
9

[
=
‘zﬂ

WPS-MIF-026 EST. 10
WPS-MIF-024 EST. 07

BRIDA-CUELLO N

WPS-MIF-026 EST. 10 CUELLO- CUERPO

WPS-MIF-026 EST. 10
WPS-MIF-024 EST. 07

CUELLO- CUERPO
WPS-MIF-026 EST. 10
E \ WPS-MIF-024 EST. 07
CUELLO- CUERPO
WPS-MIF-026 EST. 10
; 5 WPS-MIF-024 EST. 07

CUELLO- CUERPO ]

CUELLO-CUERPO
WPS-MIF-026 EST. 10
WPS-MIF-024 EST. 07 J

N

BRIDA-CUELLO
WPS-MIF-026 EST. 10

S R

CUELLO-CUERPO
WPS-MIF-026 EST. 10 J

WPS-MIF-024 EST. 07

WPS-MIF-026 EST. 10
WPS-MIF-024 EST. 07

WPS-MIF-026 EST. 10
WPS-MIF-024 EST. 07

- WPS-MIF-026 EST. 10
) WPS-MIF-024 EST. 07

_.[ WPS-MIF-024 EST.07 ]

CUELLO- CUERPO J

CUELLO- CUERPO Pt @
WPS-MIF-026 EST. 10 Sl e

WPS-MIF-024 EST. 07

CUELLO- CUERPO
WPS-MIF-026 EST. 10
WPS-MIF-024 EST. 07

&
g
ELABORATRD Rororo Gaamaoes %/ﬁ il /7 / iz At //////j

FECHA: 4% FEGHA 7
‘ '\8(’\0/1’1 / /A/A(/Z/ .

WPS-MIF-024 EST. 09

L] =
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GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

C ’ QUALITY ASSURANCE MANGEMENT

MAPA DE SOLDADURAS Y SOLDADORES

MIF. S.A. DE C.V. MAP OF WELDER AND WELDS
No. MS-007-21
CLIENTE: DESCRIPCION: FECHA: 18/10/2021
Sl ALPCO ; . g
CUSTOMER HRE-RRRRSES DESCRIPCION SUMINISTRO Y FABRICACION DE ~ |0ATE
OF: S—— CUATRO FILTROS COALESCEDORES [HOJA 3 DE 3
FO REFERENCIA: SHEET
No. DE PLANO ME-020D-21-001 REV.0 o FILTRO COALESCEDOR FG-11205-D REV. 0
CROQUIS

WPS-MIF-024 --> FCAW | =
WPS-MIF-026 --> GTAW !l Ge7

+
l |
N ! PATRY
_&__ \ __SH_
0O-1, 0-2

= (
4 _gj] A w\_,L OREJAS IZAJE A CUERPO

BRIDA-CUELLO

WPS-MIF-026 EST. 10 WPS-MIF-024 EST.07

CUELLO-CUELLO"A"
WPS-MIF-026 EST. 10

SOPORTE CARTUCHOS
ESPEJO
WPS-MIF-026 EST.10

ESPEJO A CUERPO
WPS-MIF-024 EST.07

BRIDA-CUELLO
WPS-MIF-026 EST. 10

/ D1 BRIDA-TEE \

WPS-MIF-026 EST.10

CUELLO-CUELLO"B"

WPS-MIF-026 EST. 10 D1 "A" TEE-TUBO

WPS-MIF-026 EST.10

D1"B" TUBO A CODO
WPS-MIF-026 EST. 10

D1°C" CODO A TUBO
WPS-MIF-026 EST.10

D1"D" TUBO A CAP
WPS-MIF-026 EST.10

\ WPS-MIF-024 EST. 07 /

D3 BRIDA-CUELLO
WPS-MIF-026 EST.10° )

D3 "A" CUELLO-TEE
WPS-MIF-026 EST.10

@]
s /\/1/\

CARTABONES Z
WPS-MIF-024 EST. 09
APROBO:

Wws  Doxoren, Guovrere //Z/ s it

T qghola alnll .. V7 ..
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4.3Reportes de inspeccion y pruebas
4.3.1 Reporte de medicion de espesores

(A GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
QUALITYASSURANCE MAI\’IAGEMENT
REPORTE DE INSPECCION A CAPS
MIF, S.A. DE C.V. INSPECTION REPORT TO CAPS
O.T No. Cliente Orden de compra Fecha No. de reporte
Job Order Customer Shop C-)\rder Date Report No.
020D /21 lpco de Mcsaco sadeq) arefene [ 04/8l 2] RD-034-2
Especificacion del Material No. Colada Inspeccionado con
. Material Specification Heat No Examiner witb
e Radiografia ( ) Ultrasonido ()()
(ﬂP 18 kSC\" S\ DO 5 3\] 682} Otro () Liquidos Penetrantes ¢
Sh- 234-wWPeb Equipo utilizado: 1@ - (10 PrG_No. 101 ££959
Dimensiones Téoricas
Theorical Dimension
mm pulg
Diametro Exterior ( O.D. ) f
Outside Diameter LKZC Y ‘é\‘
Largo (E) Y
Length \}“ s 8 4
Espesor de pared ( T) .
Wall thickness q SZ O 325 .
Dimensiones Reales
Actual Dimension
mm pulg
Diametro Exterior ( O.D. )
Outside Diameter L{OG ls q%
Largo (E) 3
Length l?q’ che
Espesor de pared (T ) "
Wall thickness q 52 |0.31s
Medicién A A1 B B1 C D1
Measuring (Pulgadas) (mm) (Pulgadas) (mm) (Pulgadas) (mm) (Pulgadas) (mm)
A [0x" [asz[0ms" [as3 |0 ms” [d5y | 0335 " 955
2 0514 |4.80|0.334"|49.52 | 0 35" A8 | 0.3¥s5 9,53
> |0.312"19.4¢]0.212 |94 | o312 [9Y47 | 0 314 150
W/ . WA
q 0.3 95116535 948 | & L e 952 | 0.%5 1.s2
3 \ v » Al
5 G.315" [45410.3315" (453 | p.31s" 9453 | 0.a1s 9.53
'nspeccionado por / Inspect NOTAS
Fafha Mendez
Fecra/d te
CYlohie
robado or/ Approvéd‘ﬁj
// /t/f/fd—
echal/date
&/m[j :
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&

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

QUALITY ASSURANCE

REPORTE DE INSPECCION DE ESPESORES
THICKNESS MEASUREMENT REPORT

M. S8 PE 6.%. UTM-004-21
CLIENTE: ALPCO DE MEXICO S.ADECV Descripcion: SUMINISTRO Y FABRICACION DE FECHAS )
Customer Description DATE: 22/10/2021
O.F CUATRO FILTROS T DE 1
o 020D/20 COALESCEDORES ©
DIBUJO: REV. REFERENCIA: 4 REV.

il ME-020D-21-001 Rev. 0] yom FG: 11205-D e 0
DATOS GENERALES/General data —
INSTRUMENTO: ¥ PROCEDIMIENTO BLOCK CALIBRACION:
: NOVA TG-110-DL | : GAC-28 = W 2
MEDICION DE ESPESORES/Thickness ement
MATERIAL: ESPESOR NOMINAL: ESPESOR MAXIMO: a ESPESOR MINIMO:
i SA-106-B | il 12.7 R 1888 | = 12.08
ACOPLANTE: GRASA  ACENE GEL OTRO RANGO DE CALIBRACION: 121" ESPESOR PROMEDIO: 14.03
Coupling Grease ol Gel/ __ Other Calibration range Average thickness :
CROQUIS DEL EQUIPO INSPECCIONADO
Sketch equipment inpected
é 13.22 |15.12 |14.33 [13.95 [14.18
e 15.95 [13.35 |12.89 [13.85 [12.51
= ’“‘lt“" 14.36 |14.57 |14.95 |15.27 [14.33
= 2=l ~#——— 13.20 |15.00 |12.97 {1358 [15.84
%@D 14.95 [12.95 |13.55 [13.91 |13.85
16.69 [15.83 |16.39 |14.84 [15.25
: 15.27 |14.36 [13.95 [15.37 [13.54
l 15.95 [13.29 |14.95 [13.95 [13.95
' 15.36 [12.29 [13.95 |12.91 [12.48
| 12.95 [15.49 [14.84 [13.32 [12.54
@__3]__ 13.96 [14.98 [15.60 [12.72 1565
i 13.69 [12.28 [12.37 |13.52 | 14.96
L_.:{__ 14.85 [15.26 |14.92 [13.91 [13.59
i 13.96 [16.39 |[13.29 |12.95 [12.84
— I 12.32 |12.26 [13.29 |13.69 [12.33
13.65 [15.65 | 14.55 |12.90 [14.95
_E_ @—— 14.69 |13.39 [15.50 12.16 [15.60
13.95 [14.85 |13.65 |12.95 [13.29
1 —A 12.13 |13.76 |14.29 [12.85 [12.08
14.95 |13.26 |13.69 [12.95 [13.40
AN

OBSERVACIONES/Remarks
ACEPTADO Wi NO ACEPTADO INFORMACION NCRI Sl/ves | |N0|
Aproved No aproved Information i NCR N°:

ELABORO ( REVISO:
Elaborated Review

2910124 g
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4.3.2 Reporte de inspeccion dimensional

QUALITY ASSURANCE
REPORTE DE INSPECCION EN PROCESO Y FINAL
INSPECTION IN COURSE AND FINAL REPORT

() ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

MIF. S A. DE C No. RD-044-21
ELIENTE: ALPCO DE MEXICO S.A DE C.V oare - 2011012021
RRECMS SUMINISTRO Y FABRICACION DE CUATRO FILTROS COALESCEDORES i
DESCRIPTION SHEET TO
g‘&ﬁkﬁ”o ME-020D-21-001 B’}%V- 0 :m;ﬁﬂ SA-106-B ng" 020D/21| RIR: N/A
No. PARTE: FG: 11205-D CANTIDAD: 1 PZAS SCD; N/A IDR: N/A

POS Dfl‘lMOEh:‘lslﬁ(\)LN TOoL. Dm\‘MEP:‘:DS/I?N [UD\%IE:S'ON REAL DlMENSIOm} APPROVED
ITEM] NOMINAL | ToLeRance MINIMUM MAXIMUM 1 2 3 a4 5 6 7 8 SUYES| NO
1| 3550 |+ 3.00 352.00] 358.00 | 357.0 OK

2 | 2359.0 |+ 3.00 2356.00] 2362.00 | 2359 5 OK

3 ] 2105.0 [+ 3.00 2102.00] 2108.00 | 2105.0 OK

4| 2105.0 [+ 3.00 2102.00] 2108.00 | 2105.0 OK

5| 2620 |+ 3.00 259.00] 265.00 | 263.0 OK

6| 657.0 |+ 3.00 654.00] 660.00 | 657.5 OK

7| 6570 [+ 3.00 654.00] 660.00 | 658.0 OK

8 | 5425 [+ 3.00 539.50] 545.50 | 5425 OK

9| 3550 [+ 3.00 352.00] 358.00 | 357.0 OK

10| 3550 [+ 3.00 352.00{ 358.00 | 356.7 OK

11] 1869 [+ 3.00 183.90| 189.90 187.0 OK

12| 1770 |+ 3.00 174.00L 180.00 | 177.5 OK

13] 279.0 [+ 3.00 276.00] 282.00 | 280.0 OK

14] 223.0 |+ 3.00 220.00f 226.00 | 223.0 OK

15| 835.0 |+ 3.00 832.00] 838.00 | 837.0 OK

16| 8856 |+ 3.00 882.60| 888.60 886.0 OK

17| 8856 |+ 3.00 882.60| 888.60 | 886.0 OK

18| 355.0 |+ 3.00 352.00f 358.00 | 357.0 OK

19| 12413 |+ 500 1236.30] 1246.30 | 1241.5 OK

20| 1241.3 {+ 3.00 1238.30] 1244.30 | 1242.0 OK

21| 355.0 [+ 3.00 352.00] 358.00 | 357.0 OK

22| 2359.0 [+ 3.00 2356.00] 2362.00 | 2358.5 OK

23| 3550 |+ 3.00 352.00| 358.00 | 356.0 OK

24| 125.0 |+ 3.00 122.00] 128.00 | 34835 OK

25| 3483.0 |+ .00 3477.00| 3489.00 | 3485.0 OK

26| 1126.0 {+ 3.00 1123.00f 1129.00 | 1127.0 OK

27| 305.0 |+ 3.00 302.00] 308.00 306.0 OK
COMENTARIOS Y OBSERVACIONES:COMMENTS AND OBSERVATION N

By
INSPECCION FNALTmAL msrecemon | mesreron KO¥ara Goownavch % e 4%%&;
ACEPTACION EXCEPCIONAL/OUTSTANDING AcCepTancE 2O/ \O /T V DSE:;?‘E MNWE
~ | /g

Ac006-1
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ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
QUALITY ASSURANCE
REPORTE DE INSPECCION EN PROCESO Y FINAL
INSPECTION IN COURSE AND FINAL REPORT

MIF. S.A. DE ( No. RD-044-21
iy . ALPCO DE MEXICO S.A DE C.V FECHA: 201102021
L SUMINISTRO Y FABRICACION DE CUATRO FILTROS COALESCEDORES e A i
DESCRIPTION SHEET TO
No. PLANO: ME-020D-21-001 ~ REV. o | MAT.: SA-106-B 0. F.: 020D/21| RIR: N/A

|_DRAWING REV. MATERIAL W. O
i FARES FG: 11205-D CANTIDAD: 1PZAS ROI: N/A IDR: N/A
B |__QUANTITY. NCR
pos| DIVENSIONl 0 DIMENSION | DIMENSION { ) CONFORME |
NOMINAL MINIMA MAXIMA REAL DIMENSION (PIECE WORK) APPROVED
ITEM| NOMINAL TOLERANCE MINIMUM MAXIMUM 1 2 3 4 5 6 8 9 SIYES| NO
28| 3550 [+ 3.00 352.00] 358.00 | 3565 OK
29| 508.0 [+ 3.00 505.00] 511.00 | 509.0 OK
30| 203.0 [+ 3.00 200.00] 206.00 | 203.5 | OK
31| 355.0 |+ 3.00 352.00{ 358.00 | 357.0 OK
32| 857.0 [+ 3.00 854.00] 860.00 | 858.0 OK
33| 450.0 [+ 3.00 447.00] 453.00 | 451.0 OK
34| 323.0 |+ 3.00 320.00f 326.00 | 3245 OK
35| 400.0 |+ 5.00 395.00f 405.00 | 399.0 OK
36| 400.0 |+ 3.00 397.00f 403.00 | 3995 OK
37| 4570 |+ 3.00 454.00| 460.00 | 458.0 OK
38| 3550 [+ 3.00 352.00{ 358.00 | 256.5 OK
39| 2130.0 [+ 5.00 2125.00{ 2135.00 | 2131.5 OK
40 | 2486.0 |+ 6.00 2480.00{ 2492.00 | 2488.0 OK
41| 8220 [+ 3.00 819.00] 825.00 | 823.0 OK
42| 279.0 |+ 3.00 276.00| 282.00 | 278.5 OK
43| 6340 |+ 3.00 631.00| 637.00 | 635.0 OK
44| 1780 |+ 2.00 176.00] 180.00 | 178.5 OK
45| 2690 |+ 2.00 267.00f 271.00 | 267.0 OK
46| 266.0 |+ 2.00 264.00] 268.00 | 266.5 OK
47| 2790 f+ 3.00 276.00] 282.00 | 280.0 OK
48| 5080 |+ 3.00 505.00] 511.00 | 509.0 OK
49| 150 |+ 3.00 12.00f 18.00 155 | 150 | 155 15.0 16.0 15, 16.5 16.0 | OK
50| 102.0 |+ 2.00 100.00] 104.00 | 103.0 | 102.5 | 103.0 | 103.0 | 103.0 | 1025 | 1020 | 1025 | OK
51] 140.0 }+ 2.00 138.00{ 142.00 141.0 | 1405 ]| 1395 | 1410 { 141.0 | 1395 | 140.0 | 1405 | OK
52| 15.0 |+ 2.00 13.00] 17.00 16.0 15.0 16.0 15.5 15.0 15.5 16.0 15.0 | OK
53 9.5 + 2.00 7.50f 11.50 10.0 10.0 10.5 10.5 10.0 10.0 10.0 9.5 OK
54 254 |+ 200 23.40] 27.40 25.0 26.0 25.5 26.0 25.0 25.5 26.0 26.0 | OK
COMENTARIOS Y OBSERVACIONES:COMMENTS AND OBSERVATION p
— Zr Q 2
NSPECCION LR RS e LORCED: (’\ocw(‘(’vcﬁ/% revew Y Loz inw
ACEPTAGION EXCEPCIONALIOUTSTANDING ACCEFTANCE  ZO(T T2 ~ erTo | FRMAfS RE
GAC

20K [

Ac006-1
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UALITY ASSURANC
REPORTE DE INSPECCION EN PROCESO Y FINAL
INSPECTION IN COURSE AND FINAL REPORT

() ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

MiIF . A. DE C No. RD-044-21
CLIENTE: - FECHA:
b ALPCO DE MEXICO S.A DE C.V FECHA: 20/10/2021
DESCRIPCION HOJA. 3 DE: 7
o SUMINISTRO Y FABRICACION DE CUATRO FILTROS COALESCEDORES o ok
No. PLANO: ME-020D-21-001 ~ REV. ¢ | MAT. SA-106-B O.F. 0200721 RIR: N/A
DRAWING REV. MATERIAL WO,
No. PARTE: . . CANTIDAD: 1 PZAS RDI:: N/A IDR: N/A
: FG: 11205-D
pos| DIMENSION| o DIMENSION lARIXMENSION o CECTURA REAL (DE LA PIEZA) CONFORME |
NOMINAL 3 MINIMA IMA REAL DIMENSION (PIECE WORK) APPROVED
ITEM] NOMINAL TOLERANCE MINIMUM MAXIMUM 1 2 3 4 5 6 T 8 SUYES| NO
55 54 |+ 2.00 3.40| 7.40 6.0 OK
56| 376.0 [+ 2.00 374.00] 378.00 | 3765 OK
57| 356.0 [+ 3.00 353.00f 359.00 | 357.0 OK
58| 127 |+ i 0.00] 25.40 13.0 13.0 OK
59| 152.0 |+ 2.00 150.00] 154.00 | 153.0 | 153.0 OK
60| 38.0 [+ 3.00 35.00] 41.00 38.5 38.0 OK
61| 1020 [+ 2.00 100.00f 104.00 | 102.0 | 1015.0 OK
62 ) 3550 |+ 2.00 353.00] 357.00 | 3565 | 356.0 OK
63| 1520 |+ 3.00 149.00] 155.00 152.0 152.0 OK
64 16.0 |+ 200 14.00] 18.00 17.0 16.5 OK
65 76.0 |+ 2.00 74.00| 78.00 76.0 74..5 OK
66| 279.0 |+ 2.00 277.00f 281.00 | 278.0 | 2785 OK
67| 127 |+ 2.00 10.70] 14.70 13.0 13.0 OK

COMENTARIOS Y OBSERVACIONES:COMMENTS AND OBSERVATION

/ L pZA Z
INSPECCION EN PROCESO/COURSE INPECTION EVALUADOR 7 REVISO
INSPECCION FINAL/FINAL INSPECCTION J INSPECTOR VZC (G196 h(I\Yf‘CV,O‘) é /Z REVIEW: /7. ZZﬂMZ

ACEPTACION EXCEPCIONAL/OUTSTANDING ACCEPTANCE 20(\w &Y 7 il FIMA/ SIGNATURE
GAC
{ } 21
AC006-1
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( ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
QUALITY ASSURANCE
REPORTE DE INSPECCION DIMENSIONAL FINAL
FINAL DIMENSIONAL INSPECTION REPORT
MIF, S.A. DE C.V. No. RD-044-21
feaie ] ALPCO DE MEXICO SADE C.V Descripcior g MINISTRO Y FABRICACION DE Fecha:  20/10/2021
O.F.: 020D/21 CUATRO FILTROS COALESCEDORES |[Hojia: 4 DE 7
W.0. Sheet  to
N° de planc Rev Referencia: Cantidad :
— ME-020D-21-001 0 ! FILTRO COALESCEDOR FG: 11205-D
rawing Rev. Item: Quantity:
]
‘.r:'
i
i
J
E
q; |
] o =
| & | =
|
| [
| ‘ | 25 l
; 3 -
| = |
, ‘
| ||
v‘ i
|
; |
I RE
| : 1
1 | |
o
i |
Sives
Conforaie: X No conforme: RD.L
Aproved No aoroved: morm-«on // NCR
Elaboré Reviso ;
Eee Yorona G\UC\V(\( (6] [ e . éﬂf&//f 2
2o/\o /2 \ 2ol /b
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( ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
QUALITY ASSURANCE
REPORTE DE INSPECCION DIMENSIONAL FINAL
FINAL DIMENSIONAL INSPECTION REPORT

MIF, S.M. BE €.\ No. RD-044-21
Cliente : i g
herite: ALPCO DE MEXICO S.A DE C.V g;::gifér SUMINISTRO Y FABRICACION DE ;:fha 20/10/2021
OF: 020D/21 CUATRO FILTROS COALESCEDORES [Hoja: 5 DE 7

o B 10

N° de planc Rev Referencia: Cantidad :
o ME-020D-21-001 0 FILTRO COALESCEDOR FG: 11205-D

rawing Rev. Item: Quantity:

VAR

L;P
O\
L

|03,

LT AT Y !
- i

g - —

N A AN

|
2 =0
|

i
]

R=a i

<
-+

N
4

||

a/'.!
Conforme: X  No conforme: Informacion . RD.I. D
NCR

Aproved: No aoroved:

inormaton 7
gt 1) oxana, («Uovrrvoa(///// o 4, %ﬂ///n

zololt) 20/%/21
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C ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
QUALITY ASSURANCE
REPORTE DE INSPECCION DIMENSIONAL FINAL
FINAL DIMENSIONAL INSPECTION REPORT
MIF. S.A. DE C.V. No. RD-044-21
Cliente : i6 :
i ALPCO DE MEXICO S.A DE C.V S PC0r  SUMINISTRO Y FABRICACION DE  [pec - 20/10/2021
OF: 0200721 CUATRO FILTROS COALESCEDORES [Hoja: 6 DE 7
ﬁhm 10
N* de planc Rev Referencia: Cantidad :
D ME-020D-21-001 0 ; FILTRO COALESCEDOR FG: 11205-D
rawing Rev. Item: Quantity:
N I
! 3
1 : \
| N
1 FE {
N — | -—
N N
( ;[ N N -~
o~d N :
00| N
x ; l S
A =
| " \
I N N
‘ - d 14 Y
| =)
N e
WO O
— ¢ L -—
A
1
|
57;'; NO
Coriforme: X No cornforme: Informacion < R.D.IL D -
Aproved. No aoroved: Iinformation / NCR
Eiabore | )XCANCA Quavecres ///f o 4 4 %f////ﬁ o
20/10/| To/k/6y
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ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
QUALITY ASSURANCE

REPORTE DE INSPECCION DIMENSIONAL FINAL
FINAL DIMENSIONAL INSPECTION REPORT

S

M, S DE C. V. No. RD-044-21
s ALPCO DE MEXICO S.ADE C.V Descrpcién o MINISTRO Y FABRICACION DE  [pae = 2011072021
O.F.: 020D/21 ' CUATRO FILTROS COALESCEDORES [Hoja: 7 DE 7
W.O Sheet. o
N*® de planc Rev Referencia: Cantidad :
- ME-020D-21-001 0 ) FILTRO COALESCEDOR FG: 11205-D
rawing Rev. Item: Quantity:
LA ]{ : L
I
; |
i 1
| .
|
Cee o
y &8 1] . v
Y e ,,i_ 5
i i .
- —
12.7 ——
(] ‘ P 12.7
~
1 N ~ :
N
o! win] | ' :
5 N e e -
g P / oAt =
N 1 N !
1 N | N
yamm— :
1 - =
5 A .
b B R o 5]
-
IS SRS, - . - SO SRA WP i 279 o
s-'IVG!
Conforme: X No conforme: Informacion R.D.L D
Aoroved: No soroved. information . NCR
ool QOQ( VG Sovneves //// - / ///Af///?//é?‘
/10/7\ 90//\’/2/
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4.3.3 Reportes de inspeccion visual

S

MIF.

GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
QUALITY ASSURANCE MANGEMENT

MAPA DE PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS
NON DESTRUCTIVE TEST MAP

MPND-010-21]
CLIENTE SCRIPCIO ECHA
s ALPCO DE MEXICO S.A DE C.V P [ SUMINITRO Y FABRICACION DE | = 11A 2011012021
CUSTOMER DESCRIPC CUATRO FILTROS COALESCEDORES |0
OF 020D/21 HOJA 1 DE 3
NDa?F - ME-020D-21-001 REV. O V?XE;V}TEREN()!A FG: 11205-D R'rE\ 0
E PRUEBA NO SR e PRUEBA NO
). DE JUNTA 0. DE =1 0. DE JUNT No. D TE
We D AN DESTRUCTIVA Bio. D RETORTE S BT DESTRUCTIVA No. BE REPORTE
WELD JOINT & N ESTRUCTIVE T NT ON DESTRUCTIVE T JEPORT N
BOQUILLAS INSPECCION e
e INSPECCION VISUAL 1V-066-21 CIRCULAR C3 iy 1v-288-21
SOPORTE — 1 === IR
CARTUCHOS | INSPECCION VISUAL Iv-271-21 CIRCULAR C4 INSEECCION IV-289-21
ESPEJO ) VISUAL
BOQUILLAS
Sy OREJAS TIERRA |  INSPECCION §
WAs INSPECCION VISUAL IV-272-21 s Gk iy 1V-290-21
BOQUILLAS
"V,W.D2.5" | INSPECCION VISUAL IV-273-21 CARTABONES INSEEGTION 1v-291-21
INTERNO VISUAL
BOQUILLAS
"L1,12,13,14" | INSPECCION VISUAL IV-274-21 CIRCULAR CY INSPECGION IV-332-21
s INTERNO VISUAL
BOQUILLA
b INSPECCION VISUAL IV-275-21
INTERNO
ESPEJO A CUERPO | INSPECCION VISUAL IV-276-21
BOQUILLAS
“A, 8" INSPECCION VISUAL IV-277-21
EXTERNO
BOQUILLAS
V,W.D2,5" | INSPECCION VISUAL IV-278-21
EXTERNO - )
BOQUILLAS
"L1.12,13.L4" | INSPECCION VISUAL IV-279-21
EXTERNO
BOQUILLA
P INSPECCION VISUAL IV-280-21
EXTERNO
OREASGE | INSPECCION VISUAL Iv-281-21
CAP
D1’ INSPECCION VISUAL 1V-282-21
INTERNO
CAP
D1'D" INSPECCION VISUAL 1v-283-21
EXTERNO
D1: BRIDA-TEE
D1°A™ TEE-TUBO
DA TEETUBO | INSPECCION VISUAL IV-284-21
D1"C": CODO-TUBO
oA TUBS | INSPECCION VISUAL IV-285-21
//,///—’—\‘\
CIRCULAR C1
LA INSPECCION VISUAL IV-286-21 / )
CIRCULARC2 | INSPECCION VISUAL IV-287-21 A
(a7 )
ELABORO Q APROBO 4 /0& Jé;t
Qoono 2 ovnevos - A

FECHA

20[10( 2

/ T2 o= nlpswel
& FECHA °
ATE

2 olr0/7/
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

( GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
’ QUALITY ASSURANCE MANGEMENT
MAPA DE PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS
MIF, S.A. DE C.\ NON DESTRUCTIVE TEST MAP
MPND-010-21]
CLIENTE DESCRIPCION FECHA: 20/10/2021

ALPCO DE MEXICO S.ADE C.V SUMINITRO Y FABRICACION DE
st DESCRIPCION CUATRO FILTROS COALESCEDORES |047:
oF 0200721 T HOJA 2 DE 3

Nr) DE PLANO ME-020D-21-001 REV. 0 F’&‘ ERENCIA FG: 11205-D ljF\ 0
CROQUIS
& CIRCULAR C1
BOQUILLA V . INTERNO: IV-332-21
INTERNO: IV-273-21 EXTERNO: V-286-21
EXTERNO: IV-278-21

BOQUILLA W
INTERNO: IV-273-21
) EXTERNO: IV-278-21

-

)

BOQUILLA P
INTERNO: IV-275-21

BOQUILLA B
INTERNO: IV-272-21
EXTERNO: IV-280-21

EXTERNO: IV-277-21

T

" I INTERNO: IV-274-21
—LENAS EXTERNO: IV-279-21

BOQUILLA L4 J

BOQUILLA D2
INTERNO: IV-273-21
EXTERNO: |V-278-21

EXTERNO: IV-277-21

- {53 (02

\ \2/\2
—", -
/

1
I
D : z BOQUILLA L3
/2 INTERNO: IV-274-21
BOQUILLA L2 Fo— = ! 1| EXTERNO: Iv-278-21
INTERNO: IV-274-21 i :
EXTERNO: IV-279-21 i
U
U
U
U
-
Il

{ BOQUILLA L1 & B':

I 1L

o

8 |
BOQUILLA A gy
INTERNO: IV-272-21 4 4

Nl

INTERNO: IV-274-21 ) L -
EXTERNO: IV-279-21 LI BOQUILLA S
CIRCULAR C2 INTERNO: IV-273-21
Iv-287-21 a i EXTERNO: IV-278-21
| 5
CIRCULAR C3 :
v-288-21 | >
| { <Ea
I - utg a ]! 1\/D3
| R - A
o T i
1 i
U
U i
4 )
A1 RN

P oc B P
_ = [APROBS J
EszCUXJ QQKYTfY(D éjhééép T Af&ff/ T &

FECHA
20/(10(21 o 201002/ ,

ELABORO




TECNOLOGICO
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

( GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
QUALITY ASSURANCE MANGEMENT
MAPA DE PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS
MIE; B5.A. DE €.\ NON DESTRUCTIVE TEST MAP
— MPND-010-21
SLIENTE ALPCO DE MEXICO S.A DE C.V PESCRIPCION:  sUMINITRO Y FABRICACION DE | FECHA® 201102021
CUSTOMER CUATRO FILTROS COALESCEDORES |0aTt
aF 020D/21 ) HOJA 3 DE 3
Fo SHEET OF
NEHD,E PLANO ME-020D-21-001 REV. 0 REFERENC[A FG: 11205-D REV 0
e

OREJAS TIERRA
"O-1A, O-2A"
1v-281-21

BOQUILLA P2-B
V-066-21

SOPORTE CARTUCHOS
ESPEJO
IV-271-21

ESPEJO A CUERPO
IV-276-21

BOQUILLA P1-A o\
1V-086-21 &

D1: BRIDA-TEE
D1"A": TEE-TUBO
D1"B™ TUBO- CODO
D1"C": CODO - TUBO
IV-284-21

D1"D": CAP
INTERNO: IV-282-21
EXTERNO: IV-283-21

3. BRIDA-TUBO
3 "A": UBO TEE

U

I

|

U

|

OREJAS TIERRA !
"O-1A, O-2A" :
1V-200-21 '

|

|

U

U

CARTABONES
IV-291-21
ELABORO APROBO:
ELABORATED Qomm wa // / APPROVED %{1’7—,‘
F\EE:HA % fngA
" ’9{9//0/9~f 20 //o/?/
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
QUALITY ASSURANCE MANAGEMENT

REPORTE INSPECCION VISUAL
VISUAL INSPECTION REPORT

1.- GENERAL
No. DE REPORTE / REPORT No.: |V/-066-21 [ FECHA /pATE: 27/08/2021 IHOJAI SHEET: 1 DE/oF 2
CLIENTE/ customer: ALPCO DE MEXICO S.A DE C.V IORDEN DE FABRICACION/ FABRICATION ORDEN: 020D/21

2.- PRODUCTO!/ PRODUCT
IDENTIFICACION DE LA PIEZA O COMPONENTE EXAMINADO / IDENTIFICATION OF PART OR COMPONENT EXAMINED: F

LTRO COALESCEDOR FG:11205-D

MEDIDAS /MeAsURES: 60.32 MM DE DIAMETRO |MATERIALIMATERIAL: S / SA-106-B 8"

No. DE PARTE/ PART No: BOQUILLAS

PROCESO DE FABRICACION / FABRICATION PROCESS: SOLDADURA

PLANO DE REFERENCIA/ DRAWING REFERENCE: ME-0200-21-001 REV. 0

METODO O HERRAMIENTAS UTILIZADAS PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES / METHOD OR
TOOLS USED FOR SURFACE PREPARATION: ESMERIL Y CARDA

AREA INSPECCIONADA/ INSPECTIONED AREA: SOLDADURA DE BOQUILLAS P1-A, P2-B

3.- TECNICA DE INSPECCION/ INSPECTION TECHNIQUE

No. DE PROCEDIMIENTO / PROCEDURE No: GAC- 18 “ INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA" REVISON / REVISION: 0

TECNICA DE INSPECCION VISUAL/ INSPECTION VISUAL

TECHNIQUE: DIRECTO/ DIRECT REMOTA/ REMOTE |:| |TRANSLUCIDOI TRASLUCENT D
DISTANCIA MAXIMA EN EL PUNTO/ 30CM ANGULO APROXIMADO DE LA SUPERFICIE/ 30° A 45

MAXIMUM DISTANCE AT POINT: ANGLE APROX. TO SURFACE

4.- AYUDAS VISUALES REMOTAS / REMOTE VISUALS AIDS. NO APLICA

AMPLIFICADOR ( LENTES)/ DUFIER [:]
(LENSES) POTENCIA DE AMPLIFICADOR/ AMPLIFIER POWER ESPEJO / MIRROR

EQUIPO DE ILUMINACION/ LAMPARA DE MANO

LIGHTING EQUIPMENT: INTENSIDAD DE ILUMINACION/ LIGHTING INTENSITY: 1076 LX

5.- HERRAMIENTAS DE MEDIDAS/ MEASURES TOOLS.
HERRAMIENTAS DE MEDIDAS LINEAS/ LINEAL MEASURES TOOLS: FLEXOMETRO Y VERNIER

CALIBRADOR DE SOLDADURA!/ CALIPERS OF WELD: BRIDE CAM GAGE

6.- EQUIPO PARA INSPECCION VISUAL REMOTA/ EQUIPMENT FOR REMOTE VISUAL INSPECTION NO APLICA

BOROSCOPIO/
TIPO/ TYPE: BOROSCOPE D FIBROSCOPIO/ FIBROSCOPE D VIDEOSCOPIO / VIDEOSCOPE D
MARCA COMERCIAL/
TRADEMARK: MODELO/ MODEL: No. DE SERIE/ SERIE No:

7.- SECUENCIA DE EXAMINACION/ SECUENCE OF EXAMINATION :

LA SOLDADURA NO PRESENTA INDICACIONES RELEVANTES, POR LO TANTO LA INSPECCION ES ACEPTADA

RESULTADOS DE EXAMINACION/ RESULTS OF THE EXAMINATION

ACEPTADO/ ACCEPTED R Do/ Reseco ||

\l/
ELABORO / ELABORATED: RAFAQHERN%EEZ TEC. |APROBO/ APPROVE{;RAFAEL\/%WEZ HERNANDEZ TEC. NIVEL
NIVEL Il V.T. : V.T.
—
FECHA/ DATE: 79 /nY / 2/ FECHA/ DATE: 4—74-/1*3 X/2/
7 7 7 7 7

€
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

(—:) GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
QUALITY ASSURANCE MANAGEMENT

REPORTE INSPECCION VISUAL
VISUAL INSPECTION REPORT

No. DE REPORTE / REPORT No: |V/-066-21 [ FECHA /DATE: 27/08/2021 IHOJAI SHEET: 2 DE/oF 2

CLIENTE/ customer: ALPCO MEXICO S.A DE C.V IORDEN DE FABRICACION/ FASRICATION ORDEN: 020D/21
(CROQUIS, DIBUJO Y/O FOTOGRAFIA)

IDENTIFICACION DE LA PIEZA O COMPONENTE EXAMINADO / IDENTIFICATION OF PART OR COMPONENT EXAMINED:

RESULTADOS DE EXAMINACION/ RESULTS OF THE EXAMINATION ESTANDARES DE ACEPTACION/ ACC CE STANDARDS:
ACEPTADO/ ACCEPTED [ X | RECHAZADO! ReJECTED || ASKIE SECCION Vil DIV. 1 ED.2019
Z / 2
o - / /

ELABORO / ELABORATED: RAFAEL HERNANDEZ HERNANDEZ TEC. |APROBO/ APPROVED: R%HER’WEZ HERNANDEZ TEC. NIVEL
NIVEL Il V.T. N sy N ~

I o
FECHAIDATE:  — D7 //y /z/ FECHA/ DATE: 27005 /2 ]
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
QUALITY ASSURANCE MANAGEMENT

MIF, S.A. DE C.V.

REPORTE INSPECCION VISUAL
VISUAL INSPECTION REPORT

1.- GENERAL

No. DE REPORTE / REPORT No.: 1V-271-21 | FECHA /DATE: 13/10/2021 IHOJAI SHEET: 1 DE/oOF 2
CLIENTE/ cusTomer: ALPCO DE MEXICO S.A DE C.V IORDEN DE FABRICACION/ FABRICATION ORDEN: 020D/21

2.- PRODUCTO/ PRODUCT

IDENTIFICACION DE LA PIEZA O COMPONENTE EXAMINADO / IDENTIFICATION OF PART OR COMPONENT EXAMINED: FILTRO COALESCEDOR FG:11205-D

MEDIDAS /MEASURES: 60.32 MM DE DIAMETRO |MATERIALI MATERIAL: SA-106

No. DE PARTE/ PART Ne: ESPEJO
PROCESO DE FABRICACION / FABRICATION PROCESS: SOLDADURA

PLANO DE REFERENCIA/ DRAWING REFERENCE. ME-020D-21-001 REV. 0
METODO O HERRAMIENTAS UTILIZADAS PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES / METHOD OR
TOOLS USED FOR SURFACE PREPARATION: ESMERIL Y CARDA

AREA INSPECCIONADA/ INSPECTIONED AREA: SOLDADURA DE SOPORTE CARTUCHOS ESPEJO

3.- TECNICA DE INSPECCION/ INSPECTION TECHNIQUE

No. DE PROCEDIMIENTO / PROCEDURE No: GAC- 18 * INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA" REVISON / REVISION: 0

TECNICA DE INSPECCION VISUAL/ INSPECTION VISUAL

TECHNIQUE: DIRECTO/ DIRECT REMOTA/ REMOTE D |TRANSLl'JCIDOI TRASLUCENT D
DISTANCIA MAXIMA EN EL PUNTO/ 30CM ANGULO APROXIMADO DE LA SUPERFICIE/ 30°A45

MAXIMUM DISTANCE AT POINT: ANGLE APROX. TO SURFACE

4.- AYUDAS VISUALES REMOTAS / REMOTE VISUALS AIDS. NO APLICA

AMPLIFICADOR ( LENTES)/ DL:F)ER D
(LENSES) POTENCIA DE AMPLIFICADOR/ AMPLIFIER POWER ESPEJO / MIRROR

EQUIPO DE ILUMINACION/ LAMPARA DE MANC

LIGHTING EQUIPMENT: INTENSIDAD DE ILUMINAcléNI LIGHTING INTENSITY: 1076 LX

5.- HERRAMIENTAS DE MEDIDAS/ MEASURES TOOLS.
HERRAMIENTAS DE MEDIDAS LINEAS/ LINEAL MEASURES TOOLS: FLEXOMETRO Y VERNIER
CALIBRADOR DE SOLDADURA/ CALIPERS OF WELD: BRIDE CAM GAGE

6.- EQUIPO PARA INSPECCION VISUAL REMOTA/ EQUIPMENT FOR REMOTE VISUAL INSPECTION NO APLICA

! BOROSCOPIO/
TIPO/ TYPE: BOROSCOPE E] FIBROSCOPIO/ FIBROSCOPE |:I VIDEOSCOPIO / VIDEOSCOPE D

MARCA COMERCIAL/
TRADEMARK: MODELO/ MODEL: No. DE SERIE/ SERIE No:

7.- SECUENCIA DE EXAMINACION/ SECUENCE OF EXAMINATION :

LA SOLDADURA NO PRESENTA INDICACIONES RELEVANTES, POR LO TANTO LA INSPECCION ES ACEFTADA
RESULTADOS DE EXAMINACION/ RESULTS OF THE INATION ESTANDARES DE ACEPTACION/ AC
ACEPTADO/ ACCEPTED RECHAZADO/ REJECTED SMESECCION VIl DIV. 1 EDf201¢8
=

y /
ELABORO / ELABORATED? RAFAEL HERNANDEZ HERRANDEZ TEC. |APROBO/ APPRGVED: R/AFAEL HEBAANDEZ HERNANDEZ TEC. NIVEL
NIVEL Il V.T. - VT, —
FECHA/ DATE: 7 //o/? A FECHA/ DATE: - I7 // ) /7 /

- ~ 5~
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

() GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
QUALITY ASSURANCE MANAGEMENT
MIF, S.A,. BEGIV.
REPORTE INSPECCION VISUAL
VISUAL INSPECTION REPORT
No. DE REPORTE / REPORT No: |V-271-21 l FECHA IpaTE: 13/10/2021 |HOJAISHEET: 2 DElor 2
CLIENTE/ customer: ALPCO MEXICO S.A DE C.V l ORDEN DE FABRICACION/ FABRICATION ORDEN: 020D/21

(CROQUIS, DIBUJO Y/O FOTOGRAFIA)

IDENTIFICACION DE LA PIEZA O COMPONENTE EXAMINADO / (DENTIFICATION OF PART OR COMPONENT EXAMNED:

RESULTADOS DE EXAMINACION/ RESULTS OF THE EXAMINATION ESTANDARES DE ACEPTACION/ ACCEPTANCE STANDARDS:
ACEPTADO/ ACCEPTED. TECH po/ResecTed ||

L [ /
ELABORO / ELABORATED: RAWERNANDEZ TEC. |APROBO/APPROVED:  RAFA RANDEZ HERNANDEZ TEC. NIVEL
NIVEL Il V.T. 3 : - ik

— —_—

_,,/-—:/7'_?

FECHA/ DATE: 72 Lin/2/ FECHA/ DATE: 1.7 /a / 5.7
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
QUALITY ASSURANCE MANAGEMENT

REPORTE INSPECCION VISUAL
VISUAL INSPECTION REPORT

1.- GENERAL
No. DE REPORTE / REPORT No.: |V-272-21 | FECHA IDATE: 13/10/2021 |HOJAI SHEET: 1 DE/oF 2
CLIENTE/ cusTomer: ALPCO DE MEXICO S.A DE C.V IORDEN DE FABRICACION/ FABRICATION ORDEN: 020D/21

2.- PRODUCTO/ PRODUCT

IDENTIFICACION DE LA PIEZA O COMPONENTE EXAMINADO / IDENTIFICATION OF PART OR COMPONENT EXAMINED: FILTRO COALESCEDOR FG:11205-D
MEDIDAS /MeAsuRes: 219.1 MM DE DIAMETRO IMATERlALIMATERIAL: SA-105 / SA-106-8B
No. DE PARTE/ PART No: BOQUILLAS

PROCESO DE FABRICACION / FABRICATION PROCESS: SOLDADURA

PLANO DE REFERENCIA/ DRAWING REFERENCE. ME-020D-21-001 REV. 0
METODO O HERRAMIENTAS UTILIZADAS PARA LA PREPARACION DE SUPERFICIES / METHOD OR
TOOLS USED FOR SURFACE PREPARATION: ESMERIL Y CARDA

AREA INSPECCIONADA/ INSPECTIONED AREA: SOLDADURA DE BOQUILLAS "AB" INTERNO

3.- TECNICA DE INSPECCION/ INSPECTION TECHNIQUE

No. DE PROCEDIMIENTO / PROCEDURE No: GAC- 18 " INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA" REVISON / REVISION: 0

TECNICA DE INSPECCION VISUAL/ INSPECTION VISUAL

TECHNIQUE: DIRECTO/ DIRECT REMOTA/ REMOTE D |TRANSLL'JCIDOI TRASLUCENT D
DISTANCIA MAXIMA EN EL PUNTO/ 30CM ANGULO APROXIMADO DE LA SUPERFICIE/ 30° A 45

MAXIMUM DISTANCE AT POINT: ANGLE APROX. TO SURFACE

4.- AYUDAS VISUALES REMOTAS / REMOTE VISUALS AIDS. NO APLICA

AMPLIFICADOR ( LENTES)/ e [:]
(LENSES) POTENCIA DE AMPLIFICADOR/ AMPLIFIER POWER ESPEJO / MIRROR

EQUIPO DE ILUMINACION/ LAMPARA DE MANO

LIGHTING EQUIPMENT: INTENSIDAD DE ILUMINACION/ LIGHTING INTENSITY: 1076 LX

5.- HERRAMIENTAS DE MEDIDAS/ MEASURES TOOLS.
HERRAMIENTAS DE MEDIDAS LINEAS/ LINEAL MEASURES TOOLS: FLEXOMETRO Y VERNIER

CALIBRADOR DE SOLDADURA/ CALIPERS OF WELD: BRIDE CAM GAGE

6.- EQUIPO PARA INSPECCION VISUAL REMOTA/ EQUIPMENT FOR REMOTE VISUAL INSPECTION NO APLICA

BOROSCOPIO/
TIPO/ TYPE: BOROSCOPE [:] FIBROSCOPIO/ FIBROSCOPE D VIDEOSCOPIO / VIDEOSCOPE D

MARCA COMERCIAL/
TRADEMARK: MODELO/ MODEL: No. DE SERIE/ SERIE No:

7.- SECUENCIA DE EXAMINACION/ SECUENCE OF EXAMINATION :

LA SOLDADURA NO PRESENTA INDICACIONES RELEVANTES, POR LO TANTO LA INSPECCION ES ACEPTADA

RESULTADOS DE EXAMINACION/ RESULTS OF THE EXAMINATION ESTANDARES DE ACEPTACION/ ACCEPTANCE STANDARDS:
ACEPTADO/ ACCEPTED RECHAZADD/ ReJECTED || ngma
/ .y
ELABORO / ELABORATED: RAFAEL HERNANZEZ HERNANDEZ TEC. |APROBO/ APPP€VED: RAFAEL ANDEZ HERNANDEZ TEC. NIVEL
NIVEL Il V.T. Sy
e — :
FECHAJ DATE: )7 fon /o FECHA/ DATE: )7 l0f2)
7
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

() GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
QUALITY ASSURANCE MANAGEMENT
MIF. S.&. DE .\
REPORTE INSPECCION VISUAL
VISUAL INSPECTION REPORT
No. DE REPORTE / REPORT No: |V-272-21 ’ FECHA /oaTte: 13/10/2021 IHOJAI SHEET: 2 DE/oF 2
CLIENTE/ customer: ALPCO MEXICO S.A DE C.V IORDEN DE FABRICACION/ FABRICATION ORDEN: 020D/21

(CROQUIS, DIBUJO Y/O FOTOGRAFIA)

IDENTIFICACION DE LA PIEZA O COMPONENTE EXAMINADO / IDENTIFICATION OF PART OR COMPONENT EXAMINED:
RESULTADOS DE EXAMINACION/ RESUL THE EXAMINATION ESTANDARES DE ACEPTACIO E STANDARDS:
ACEPTADO/ ACCEPTED/, RECH DO/ REJECTED D (SME SECCION Vlly‘> 1 ED.2019

/

/

/[
ELABORO / ELABORATED: RAFAEL HEiﬂ\JAﬁ’D‘E_ZJ-iERNF\NDEZ TEC. |APROBO/ APPHOVEWDEZ HERNANDEZ TEC. NIVEL
NIVEL Il V.T. \ '-—ff":_"—"/ \

’ /
FECHA/ DATE: /ﬁ‘f‘ /)/ FECHA/ DATE: / z2Z, /)/1 / 7/
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

4.3.4 Reportes de inspeccién con liquidos penetrantes

QUALITY ASSURANCE MANGEMENT
NON DESTRUCTIVE TEST MAP
MPND-014-21
CRIPCION 2 FECHA
ALPCO DE MEXICO S.A DE C.V HESE SN SUMINITRO Y FABRICACION DE || CCHAT 2471072021
: CUATRO FILTROS COALESCEDORES [047E
OF 0200121 HOJA 1 DE 3
No DE PLANO e REV. 0 =RENCIA FG: 11205 G R v z
No. DE JUNTA N No. DE JUNTA
WELD JOINT N T INT U 5T
SOPORTE
LIQUIDOS LIQUIDOS
249. PT-267-21
CAER;'EECJ%OS PENETRANTES PT-249-21 CIRCULAR C3 PENETRANTES 2
BOQUILLAS
UL LIQUIDOS e LIQUIDOS N
e P s O PT-250-21 CIRCULAR C4 S s PT-268-21
BOQUILLAS
B & LIQUIDOS — LIQUIDOS e
V02,8 Pl PT-251-21 CARTABONES s PT-270-21
BOQUILLAS
LIQUIDOS
11 L2:1:3;14° PT-252-21
s PENETRANTES
BOQUILLA
“pr i PT-253-21
INTERNO PENETRAN
LIQUIDOS
ESPEJO A CUERPO PENETRANTES PT-254-21
BOQUILLAS
A B" o “Q;J'Dg_fEs PT-255-21
EXTERNO ENETRA
BOQUILLAS LIQUIDOS
"P1-A, P2-B" PENETRANTES Fl:28:21
BOQUILLAS
LIQUIDOS
VW-D2-S" PT-257-21
o) PENETRANTES
BOQUILLAS
LIQUIDOS
L1, L2, L3, L4" PT-258-21
s PENETRANTES
BOQUILLA
o LIQUIDOS S
EETERNG PENETRANTES
OREJAS IZAJE LIQUIDOS
"0-1, 02" PENETRANTES PT:260:21
CAP D1"D" LIQUIDOS o
INTERNO PENETRANTES et
CAP D1'D" LIQUIDOS
EXTERNO PENETRANTES Fe2sEa
D1"B": TUBO-CODO LIQUIDOS
D1"C": CODO-TUBO PENETRANTES PT-263-21
CIRCULAR C1 LIQUIDOS
INTERNO PENETRANTES Plne84:2)
CIRCULAR C1 LIQUIDOS
EXTERNO PENETRANTES 120921 N
LIQUIDOS
CIRCULAR C2 SENETRANTSS PT-266-21 2 //%
ELABORO: Q APROBO: o — y
v Koxarno Gocireeros y = Ko Medez 3
FECHA: ; Il FECHA: ; >
T axlo/ 4 24021 L/
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GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
QUALITY ASSURANCE MANGEMENT

MAPA DE PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS

BOQUILLA V
INTERNO: PT-251-21
EXTERNO: PT-257-21

¢ 1{_. 3

MIF, S.A. DE € NON DESTRUCTIVE TEST MAP
MPND-014-21
CLIENTE: . ESCRIPCIO} .
CHE ALPCO DE MEXICO S.A DE C.V DESCRIPCION: UM iNITRO Y FABRICACION DE AHADE021
CUSTONE £ CUATRO FILTROS COALESCEDORES |047
OF: 2001 B HC 2 DE 3
No. DE PLANO ME-030D21-054 REV. 0 REFERENCIA FG: 11205 B 0
CROQuUIS

5

BOQUILLA L2
INTERNO: PT-252-21
EXTERNO: PT-258-21

BOQUILLA L1
INTERNO: PT-252-21
EXTERNO: PT-258-21

i
I
BOQUILLAB ) |
INTERNO: PT-250-21 !
EXTERNO: PT-255-21 :
J |
|
|
i
I
N
BOQUILLA A |
INTERNO: PT-250-21 j
EXTERNO: PT-255-21 :
|
i
|

I
I
I

E

¥

& _»| INTERNO: PT-251-21
= TR EXTERNO: PT-257-21
©)

=B

_____ [ CIRCULAR C2
T PT-266-21
G

CIRCULAR C1
_| INTERNO: PT-264-21
_~"'| EXTERNO: PT-265-21

G

]

BOQUILLA W

>

)

BOQUILLA P
INTERNO: PT-253-21
EXTERNO: PT-258-21

BOQUILLA L4
»| INTERNO: PT-252-21
EXTERNO: PT-258-21

BOQUILLAL3
»| INTERNO: PT-252-21

~~"| EXTERNO: PT-258-21

BOQUILLA D2
INTERNO: PT-251-21
EXTERNO: PT-257-21

J

)

BOQUILLA S
| INTERNO: PT-251-21
- | EXTERNO: PT-257-21

————__[ cirRcuLArC3
PT-267-21

.| CIRCULAR C4
PT-268-21 \

e} ——

/(A

 Qoono Guanaos

SRS Aaeha Méndez PJ@WZL

24 [10/ 21

P e

FECHA:

\TE

N

2.4 e /2l

—~ X4
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TECNOLOGICO NACIONA

L DE MEXICO
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4.3.5 Mapa de trazabilidad de radiografia

~ GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
’ QUALITY ASSURANCE MANGEMENT
MAPA DE PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS
MIF, S.A. BEC.V. NON DESTRUCTIVE TEST MAP
No. MPND-023-21
GUIENE ALPCO DE MEXICO S.A DE C.V DESCRIPCION: g )\iNITRO Y FABRICACION DE CUATRo| " ECHA" 2911072021
CUSTOMER DESCRIPCION FILTROS COALESCEDORES DATE
O 020D/21 HOJA 1 DE 2
{T}S?E{_ PLANO ME-020D-21-001 REV. 0 ’f’:EF':ERENClA FG: 11205-D ‘f\? / 0
e PRUEBA NO =5 P PRUEBA NO e
No. DE JUNTA DESTRUCTIVA No. DE REPORTE No. DE JUNTA DESTRUCTIVA No. DE REPORTE
WELD JOINT No. NON DESTRUCTIVE TEST REPORT NC WELD JOINT NON DE! > REPORT NO.
C'R%L:"AR RADIOGRAFIA RT/MIF/014/21
RN RADIOGRAFIA RT/MIF/014/21
BOQPH""‘A RADIOGRAFIA RT/MIF/014/21
BOC;,UZ""‘A RADIOGRAFIA RTIMIF/014/21
BOQD“;'LLA RADIOGRAFIA RT/MIF/014/21
DA RADIOGRAFIA RT/MIF/014/21
TEE-TUBO
BOQUILLA D3 RADIOGRAFIA RTIMIF/014/21
D3"A" .
. N RADIOGRAFIA RT/MIF/014121
BOQX'LLA RADIOGRAFIA RT/MIF/010/21
Boog"""" RADIOGRAFIA RT/MIF/010/21
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GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
QUALITY ASSURANCE MANGEMENT

MAPA DE PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS
NON DESTRUCTIVE TEST MAP

MIF. S.A. DE C.V.
No. MPND-023-21

GHIERTE: ALPCO DE MEXICO S.A DE C.V BESCRIPCION: SUMINITRO Y FABRICACION DE || CHA 2911012021
CUSTOMER DESCR CUATRO FILTROS COALESCEDORES |DATE

e 020D/21 = =
NJDE PLANO ME-020D-21-001 REV. 0 ﬁEEfERENC!A: FG:11205-D RE\ 0

C1
RT/MIF/014/21

P2
RT/MIF/014/21

A
(RT/MIF/OlO/Zl
P1 Saxw
RT/MIF/014/21 ——— [

J

B
RT/MIF/010/21

Ty IO, e

[

D1 BRIDA-TEE
D1 "A" TEE-TUBO

L [ RT/MIF/014/21
c2
RT/MIF/014/21
ATINVATYS
D3 BRIDA-TUBO
D3 "A" TUBO-TEE
RT/MIF/014/21
T L 2

ELABORO:

ELABORATED

Uororan Goovneros

. |APROBO:

20/10[24
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4.3.6 Reporte de inspeccidon de prueba Hidrostatica

MECATRONICA INGENIERIA Y FABRICACION S.A. DEC.V.

GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Quality Assurance Management
REPORTE DE PRUEBA HIDROSTATICA

Hydrostatic test Report

MECATRONICA INGENEFRSA ¥ FABRICACION SA. DE C.V. CERTIRCA QUE EL BQUIPO FUE PROBADO HIDROSTATICAMENTE DE ACUERDO AL
¥ FUR SATISFACTORIA LA PRUEBA.
Wrostronins Ingenierta v fedvimcton § A de C V. Oertified that the ollowing code equiprment has been lested in accordance with (he AGME code seciion VI

CODIED ASME SECC. VIR DIV, 3 BDRCOON_adi sl

Gvmion t adion D)0 end @ oat wan satialinodory

DESCRIFCION DEL EQUIPO » H

No. DE REPORTE / Report No. £/ - 77 - 2091
FECHA / Date AL 2 27
HOJA / Sheet ! ! ’

A SOy ¢

B Ao TR -
ORDEN OE FABRICACION N*
Fadhaaton e NS
NUMERO DE SERIE DEL EQUIPO
ERavert s Mt
PRESION DE PRUEBA °

T ewl (rewece

PRESION OSSERVADA

Ve presure
TEMPERATURA DEL AGUA EN *F
Wakes termperahae @ F
TENPERATURA DEL METAL EN °F
Mot temperature in F
TIEMPO DE SOSTENIMIENTO :
RSN e
MANOMETRO DE PRESION N*
Prevacre cme Mo

FECHA DE CALIBRACION DEL MANOMETRO:
Cadyation Safe O (Yessure Ompe

RESULTADO DE LA PRUEBA :
Test resuits.

OBSERVACIONES / Remarta:
-

=y

' A

0

DL [ (

)
Slioudo S

- 0-28

SO

Mia 26 Kol ™

g oy
/o &Y

S ol fartorio
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f% wisbhles
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MECATRONICA INGENI ulA YFABRICACION SA. DECY

L - GRRENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
] b Ciuality Assurance Managormen
REPORTE DE PRU
- . EBA MIDROSTATICA
ek tmtate . bawt 10.1,,'
Ne. DR nromr/u-mnw, /// ) // ﬁ!
FRCHA | e 2002/
HOUA | Shest _1 // Pl
MECATRONICA INGENERIA Y EARRM ALMIN A DR C V. CRNTINCA CLUE BL BERAPO MR PROBADO MORCSTATICAMENTE OF ACAIRDO M
CODIGO ASME BECC, VI DIV, 1 BOMION_ oo £ LT ¥ PUE SATIMACTONIA LA PRUIRA

Ml oo b (iagmeiins b g lado st B A vt V lulﬂ-‘l-‘lﬁ-b‘muu*w-ii-h‘nhﬂ-lm-nuhﬁrawhmud-mn
i ) et g / ewd 0 eat vemn catata Wy

DESORIPCION DEL BQUIPO ’,//L', e Codedlce Liee / // ////71‘!{2
LR e - AN Nl A= —
ORDEN D FABRICACION H° 020 D ////

T atumbm ot b ——— -

NUMERO DE SERIE DEL FQUIFO R2c) 1/ 4 1 [/‘/

F ittt wessal (wirretms . . ——

PRESION OB PRUEBA- B z'z;,zz;u‘-_[/éé?/%/)

E-::omwm e Y.M_/_?&Z 7
TEMPERATURA DEL AGUA EN °F [j 4 oF (LrC

wv;'mm.o'umuu-v (‘/l il /// ()
Metal termperstum in *F
TIEMPO Dl SOSTENIMIENTO | = 0 ///I’V/’/J-
Do e
MANOME 1RO 06 PHEBION I HIW _BE 0-28 [qflmt-00]
Prossine gmme M
FECHA DE CALIBRACION DEL MANOMETRO: 3[’/0?/4/
Cobibution dele of ressine eine
RESULTADO DIf LA PRUEBA : 5 4 77 ff{r/f//.o
Tout reaults:
/ : Ao = sz [ Feogad add Lf
22; Z&LE/
M
INSPECTOR DE CONTROL DE CALIDAD INSPECTOR AUTORIZADO
Ouakty conrol Authorieed Innpeckon
|y AN
vumuuj FIRMA / Sign
GERENTE DE PRODUCCION

Production Manager
ﬂ/Fo.d.So Tow#4 9




TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICOo

TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

4.3.7 Reportes de Sand Blast y pintura

MECATRONICA INGENIERIA Y FABRICACION SADECV

‘ C ’ GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

INSPECCION DE SISTEMAS DE RECUBRIMIENTOS ANTICORROSIVOS
REPORTE DE EXAMINACION DE PINTURA Y PERFIL DE ANCLAJE

No. OE OF: DESCRIPCION SM\MIST@C Y SARR AW FECHA _ [\, In.
MED S A DEC\ O200)2) | OE CUATRO TUWIRCH COPLEXEDCTES pare A/ AN/ 24
== |MATERIAL I DIBUO REV.
AREATILTRO COMESCEDGR YR A205-0 | DAAQ6-S | me-ozop-21-001 rev. O
DATOS GENERALES
oeiaseenmcatmarar: _Srindd Sk a el blaoce OAD MECATRC A C A \HGEIAED,
DE INSPECCION: \n=dcoooes e ™\T — FABRICA ¢ FARRWCAGCH 5 ARy
INSPECCIONADA: =X S
g ‘% ;ﬁ:"?w DATOS DEL INSTRUMENTO
RECUBRIMIENTO: L vt [ o —_—_—
PR ET-0%% - PemEr- 2019 . _No.DESERIE MAP 0N OCA
DE PRUEBA APLICADO: \-f\cﬁm\‘(c_ S Mcchcior de Yo t\dc
DELOS RECUBRIMIENTOS: ~ >, MODELO: B~ Yrije PCULN

PREPARACION DE LA SUPERFICIE

| TIPO DE PREPARACION: e Sest |
. DE ANCLAJE REQUERIOC 1713 - 25 Gim. ' % DE H.R MAX. DURANTE LA PREPARACION TEMPERATURA: Kle ]
E>um: esar o> | ¢ | o | E | = | o | » | OBSERVACIONES:  ——
DE ANCLAJE ALCANZADO: A s4d o, |
TIEMPO TRANSCURRIDO ENTRE PREPARACION Y APLICACION: €0 rovrx A

ETIQUETA PRESS-O-FILM HT

e  rapendo. glv \oiookn, o Pocoiodo . 1

oA V-
ﬁ /P

AN/,

Bt
@r’er@ :/7_/// 7 4 wosa 1 oE4
A

)
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MECATRONICA INGENIERIA Y FABRICACION S.A DE C.V

( GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
‘) INSPECCION DE SISTEMAS DE RECUBRIMIENTOS ANTICORROSIVOS
CLENTE No. DE O.F: NGO DESCRIPCION: T JluINASTVD X TASRE L AC\ON FECHA f
ALPOD DE_MEXCO S.A.DC. Cu. V200D DE_CUATEO BILTIRCH (CALESCENCAES O /1)
& t e 2 , > 3 DIBUWIO REV A
AREA DE EXAMEN: FILTEO (CALESEDCE T§! 11205-D SAI06-B | ME - (200- 2\ XN C
| : PRIMARIO INTERMEDIO ACABADO
AREA INSPECCIONADA: oo exiCvioy ey calCricy o eitoaey . Falden
ESPECIFICACION: ET-C53 - PEMER- 2010 ET-053-PEMER 2016 ET-C53-0EmeEr- 201
ESPECIFICACION PINTURA: RP-48 2 A E A2 §
ESPESOR SECO PROMEDIO: ax  mics 20 s LE  AC YU
TEMPERATURA DEL SUSTRATO: 18 G S "G b
METODO DE APLICACION: (onvencienal) Conuencionel Conventonal
B 0 Ao Ssiea D Diskernty 3 o Tl e ) a S
L mieninces Acke\cpitadioy Ad\aazadao. Ade\gazedior
e Seas - Alandc o ave o\ 8O0\
BRI EOPROIPA 35100 1onCroS 2C0 250 YAWES 13S - PN
LITROS TOTALES o == L e
No. DE CAPAS : ,—,‘, i A
| INFORME DE SUPERVISION PERIODICA DE SISTEMAS DE RECUBRIMIENTO
| A)MEDICION DE ESPESORES DATOS DE INSTRUMENTO .
; emara: Panaavic MODELO: Mun Yes Y5t FEoHADE cALBRACION QA -Ccd-7 1
| TIPO DE MEDIDA: P('\\L\."L~'X(L No. DE SERIE a3
| A "
| MEDICION MEDICION MEDICION g
|+ &3 & ACH 1" 3& CUMPLE
2 89 7 A2, 12 &4 ODBSERVACIONES
| 102 L a4 1 : <
|l 71@7 N |} = 9 14 (‘-,’.’
‘! s &4 S uTd3 5 a2
! emea |ntevenachic
! TIPO DE MEDIDA: Dt‘\'\(.\.-\';. cn{\
a H
MEDICION MEDICION MEDICION g
! 250 , S Y o D " 224 CUMPLE
: 2 2Q6 7 260 2 2205 OBSERVACIONES
3 232 P LE 250 w 2449 —
‘. 216 b R e “ 230
5 262 10 214 15 266
emaen Accioodlo
o oe MEDDA: -\ Acy Sevon
~ n
MEDICION MEDICION MEDICION
g 209 ¢ 32.6 " 241} cueLE
o -—32‘1—— 4 o Lo A e 263 COSERVACIONE S
By, . 243 » o
" 33 L SRS “ 3549
s 269 10 _Aeq » 333
OBSERVACIONES
—— - - s
[ / J
. a3 - / '_.' 71
SLAmaRo: PO, GO 0eroS APROBO. / %////// 4 [ /l(,{a/ 7 woua 9 08
FECHA ¥ FIRMA: 30['11/’([ =i oy s 2 ///l///\': (L.L.
| GAC242 REV G 4 }
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MECATRONICA INGENIERIA Y FABRICACIONS.ADEC.V
GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
INSPECCION DE SISTEMAS DE RECUBRIMIENTOS ANTICORROSIVO

No. DE OF DESCRIPCION: < { \ c 5

% g MATERIAL DIBUJO

gl COURLESLE LM 1 1124 )]
PRIMARIO INTERNMEDIO
AREA INSPECCIONADA: - CA
ESPECIFICACION CT-053- VE rAL
ESPECIFICACION PINTURA: Y
ESPESOR SECO PROMEDIO: QA ML v \ ( 6
TEMPERATURA DEL SUSTRATO: \ $

'CDO APLICACION p >
METODO DE Loouencaonal fogtupaens
RECUBRIMIENTO APLICADO Sistem \
SOLVENTE UTILIZADO do |

COLCR e N ( :
ESPESOR SECO POR CAPA \C ¢

LITROS TOTALES

No. DE CAPAS
INFORME DE SUPERVISION PERIODICA DE SISTEMAS DE RECUBRIMIENTO

A) MEDICION DE ESPESORES DATOS DE INSTRUMENTO
FECHA DE CALIBRACION 1

ETAPA: L 1oav v o MODELO: \ \ (55
PO DE MEDIDA: oy 7 Aoy et No. DE SERIE i
MEDICION MEDICION MEDICION
6 3 . 1G4 " 1T
89 7 \2 2 ;
\CL s | 3
1G3 ’ ea 14
8q s a2
erara \n Yevoncclic
TIPO DE MEDIDA: (D) £\, “y
MEDICION MEDICION MEDICION
2 SC s . | " 27 I E
2QC ' o 12 ] 2 B8 ERVA
> ) & ”
222 ° 25(
2\6 9 14 14
2672 » 2149
ETAPA: Paiboci
TIPO D& MEDIDA: i~ Ve b Sl
MEDICION MEDICION MEDICION
.7 . e 1212 " {6C
SO6 7 o 12 ) ¢ .‘
o2 v . ) 3 ( 13 p>
2644 L3 AET e T /
— | . . 12 " R,
OBSERVACIONES
-1 { gDy E AP o "
ELABSORO: L) ~x 1 CA CrLOvreyoH / / 2 moss: .
FECHA Y FIRMA: ; / [ FECMA Y FIRMA
081271 ¢ N -
V& /

BAC M2 Rev 0
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MECATRONICA INGENIERIA Y FABRICACION S.ADEC.V

( , GERENCIA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

INSPECCION DE SISTEMAS DE RECUBRIMIENTOS ANTICORROSIVOS

»
CLIENTE No. DE OF: DESCRIPCION SUMINISTRO " TAPRR\CA- FECHA f w2
| AP D€ MEAD SA DE (VY 0200/2| Cions  DE CORTes TILTRCS (OALESCE NLRES WUTUET
AREA DE EXAMEN: MATERIAL . . - |oBUJO - REV. /.
TFILTRO COA\ESCEDOR TG 11205-D SA-1C6-B PME - 090D~ 2 1-CO) G

INFORME DE SUPERVISION PERIODICA DE SISTEMAS DE RECUBRIMIENTO

DATOS DEL INSTRUMENTO

B) ADHERENCIA
AREA INSPECCIONADA: ( YCVOO U Talden No. DE SERIE (i, evoacel St
MODELO ree OQ

SISTEMA DE RECUBRIMIENTO: 5=\ e & Nee QA
ESPECIFICACION UTILIZADA: T1 - 052 PE MEX - 209

\A-2b, ey

METODO EMPLEADO Pdedo A SO debuors
EVIDENCIA DEL METODO EMPLEADO

CLASIFICACION

MUESTRA 1
4A

120

’f—.N.o Conlestedur T G

Son /24

CLASIFICACION
il

sa [~
4A

3A
2A
1A
0A

. E T 2
trea  veroorion  mioaoa - oenen okl S delcaen  olectad
anto e Acccdado E=ull N

% e

IS IR ! // A

4 - (\I4 /4

Croveevos APROBO: /; / ( L7 7L / Vv
///,//7 FECHA Y FIRMA: ]7 X’// - "}El::ouu oe 4
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4.4 Liberacién de tanque (Data report y credencial de inspector autorizado).
Estos documentos certifican la liberacion del tanque FG: 11205-D, son expedidos por calidad
de MIF, firmados por el gerente de calidad y produccidn, y el inspector de ASME.

Page ! of 2

FORM U-1A MANUFACTURER'S DATA REPORT FOR PRESSURE VESSELS
(Alternative Form for Single-Chamber, Completely Shop- or Field-Fabricated Vessels Only)
As Required by the Provisions of the ASME Boiler and Pressure Vessel Code Rules, Section VIlI, Division 1

Mecatronica Ingenieria y Fabricacion S.A. de C.V.

-

. Manufactured and certified by
Fresnos No. 2 Santa Barbara A, Xalt 1, Tl la 90443 M
(Name and address of Manufacturer)
Alpco de México S.A de C.V, San Luis De La Paz #409 col. Miguel Hidalgo ciudad de México C.P 14260
(Name and address of Purchaser)

2. Manufactured for

3. Location of installation Unknown
(Name and address)
4. Type Vertical 020D-21-01 - ME-020D-21-001 rev. 4 85 2021
(Horizontal or vertical, tank) (Manufacturer’s serial number) (CRN} (Drawing number) (National Board number) (Year built)
5. ASME Code, Section VIll, Div. 1 : Ed. 2019 T s
[Edition and Addenda, if applicable (date]] {Code Case number) [Special service per UG-120(d}]
6. Shell SA-106-B 127 3.18 381 2488
(Material spec. number, grade) (Nominal thickness) (Corr. allow.) (Inner diameter} [Length (overall)]
Body Flanges on Shells
Balting
Washer
No. Type D oD Flange Thk| Min Hub Thk Material How Attached | Location Num & Size Bolting Material (0D, ID, thk) Washer Material
1 Qoc 381 4064 | 7069 127 SA-105 2-4(6a) TOR™ M scui o P 2 nedy
7. Seams SEAMLESS None 100 o —_ Type | sngl butt weld Full 100% 1
[Long. (welded, dbl., sngl., lap, butt)] [R.T. {spot or full}] (Eff., %) (HT.temp.)  (Time, hr) [Girth (welded., dbl., sngl., lap, butt) (R.T.(spot  (Eff., %) (No. of courses)
or full)]
8. Heads: (a) Material SA-105 {b) Material SA-234-WPB
(Spec. no., grade) (Spec. no., grade)
Lacation (Top, Minimum Corrosion Crown Knuckle Elliptical Conical Hemispherical Flat Side to Pressure
Bottomn, Ends) Thickness Allowance Radius Radius Ratio Apex Angle Radius Diameter (Convex or Concave)
{a) Top 70.69 3.18 A F0- S (I - 381 A
(b) Bottom 12.7 3.18 —— 21 ——— == — Both
Body Flanges on Heads
Bolting
. Washer
Location Type D oD Flange Thk| Min Hub Thk Material How Attached Num & Size Bolting Material (0D, ID, thk) Washer Material
{a) A
(b)
9. MAWP 9 Kg/em2 1.03Kg/cm2 at max. temp. 70°C 200 °C
(internal) (External) (Internal) (External)
. : 1
Min. design metal temp. ko at Sglent . Hydro., pneu., or comb. test pressure 1.7 Kglom2
Proof test
10. Nozzles, inspection, and safety valve openings:
[In::‘:,’%‘:;l‘vl. Dl Material Nozzle Thickness Rei Attachment Details ——
Drain, etc.} No. or Size Typa Nozzle Flange Nom. Corr. Material Nozzle Flange (Insp. Open.)
Service 2 NPS 8 VWNRF SA-106-B SA-105 CI 150 8.18 3.18 e UW16.1(c)| 246a) | = —
Service 6 NPS 2 LWNRF SA-105 SA-105 CI 150 136 318 ——— UW16.1 (c) e
Service 2 NPS 2 WNRF SA-106-B SA-105 Cl 150 874 318 UW16.1 (c)| 24-(6a)
Service 3 NPS 2 LWNRF SA-105 SA-105 Ci 300 166 3.18 uw161@)| - |
service 2 NPS 2 VWNRF SA-106-B SA-105 CI 300 8.74 3.18 UW16.1 ()| 2 4-(6a) e
11. Supports: Skirt __YeS Lugs = Legs __ == _ Other _____ ~~ Attaked Welded to bottom head
(Yes or no) (Number) {Number) (Describe) (Where and how)

12. Remarks: Manufacturer’s Partial Data Reports properly identified and signed by Commissioned Inspectors have been furnished for the following
items of the report: Type D2000 closure 16 in rh vertical ASME, item 16 VAMX 04,MCT servicios integrales S.A de C.V, U cert. 56774 expires 10-15-21

(Name of part, item number, Manufacturer's name and identifying stampl
Impact exempt per UG-20 (f), pressure relief valve per UG-125, by others units mm, kg/cm2, °C. Al flanges class 150 and class 300. Hydrostatic test vertical position

(07/17)
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FORM U-1A Page_ 2 of 2

Manufactured by Mecatronica Ingenieria y Fabricacion S.A. de C.V.

Manufacturer's Serial No 020D-21-01 CRN e = National Board No. 8

CERTIFICATE OF SHOP/FIELD COMPLIANCE

We certify that the statements made in this report are correct and that all details of design, material, construction, and workmanship of this vessel

conform to the ASME BOILER AND PRESSURE VESSEL CODE, Section VIIl, Division 1. “U” Certificate of Authorizagibp number 58372
expires ___12:13-2022 e g T

Date 208/ co. name __Mecatronica Ingenieria y Fabricacion S.A. de C.V.
(Manufacturer)

Signed =

CERTIFICATE OF SHOP/FIELD INSPECTION

Vessel constructed by Mecatronica Ingenieria y Fabricacion S.A. de C.V. at Fresnos No. 2 Santa barbara A. Tlaxcala Mexico )

|, the undersigned, holding a valid commission issued by the National Board of Boiler and Pressure Vessel Inspectors and employed by
The Hartford Steam Boiler Inspection and Insurance Company of Connecticut

have inspected the component described in this Manufacturer's Data Report on !/I//S /Jﬂz/ , and state that,

to the best of my knowledge and belief, the Manufacturer has constructed this pressure vessel in accordance with ASME BOILER AND PRESSURE
VESSEL CODE, Section VI, Division 1. By signing this certificate neither the Inspector nor his/her employer makes any warranty, expressed or
implied, concerning the pressure vessel described in this Manufacturer's Data Report. Furthermore, neither the Inspector nor his/her employer
shall be Iia;e in :ny manner for any personal injury or prop! damagg or ss of any kind arising from or connected with this inspection.

/ NB 1169
Date £% Signed <& S Commissions L

(Authorized Inspector) C National Board A di c i number)

(07/17)
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T T |
.. THE
C'Q:] NATIONAL BOARD
| OF BOILER AND PRESSURE VESSEL INSPECTORS
This is to Verify
Serqgio Iniesta
Commission No: 11691 Expires: 12/31/2021
e Hartford Stea oiler Inspection a surance

Company
Employer
Has been issued a commission as a boiler and pressure vessel inspector by
The National Board of Boiler & Pressure Vessel Inspectors

(B B Gaetr CXoftesr—

Chairman ¥ U Executive Director
Commission(s) or s
Ll 58 ;
mam— |

TR, THE
BXB NATIONAL BOARD

| OF BOILER AND PRESSURE VESSEL INSPECTORS
Commissions: Endorsements:

IS - Inservice O - Owner User Inspector Supervisor
R - Repair Inspector (NBIC)

Inservice and Installation

- Repair Inspector (NBIC)

- Inspector Supervisor

- Nuclear Inspector

- Nuclear Inservice Inspector
S - Nuclear Inspector Supervisor

- Nuclear Inspector (Concrete)
-NSC - Nuclear Inspector Supervisor (Concrete)
NSI - Nuclear Inservice Inspector Supervisor

.~ Al - Authorized Inspector
ASME Authorized Inspector

e a0

Valid while the holder maintains employment eligibility(See NB-263, RCI-1)

b - 4
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4.5 Conclusién
Un sello ASME significa que el recipiente a presion cumple con las normas y reglamentos

nacionales, entonces es considerado internacionalmente como un producto de calidad.

Se realizo el control de calidad y aseguramiento de calidad del recipiente a presion, filtro

coalescedor FG: 11205-D, de acuerdo a las especificaciones de ASME vy solicitas por el

cliente. Su liberacion destaca el data report, el cual fue firmado por el inspector autorizado y

su hoja de licencia del inspector, el recipiente cumplié con lo dicho, por lo tanto, fue liberado

de manera exitosa para su uso adecuado.

Durante la elaboracion de este proyecto se lograron los objetivos:

Se interpreto el cédigo ASME, junto con sus procedimientos de inspecciones para la
fabricacion de un recipiente a presion.

Se realizo el control de calidad de acuerdo al codigo ASME

Se elaboro el aseguramiento de calidad, el cual valida todo el control del recipiente a
presion que se llevé a cabo

Obtuvimos el sello ASME del recipiente a presion

Entregamos de a cuerdo a la fecha establecida el DOSSIER de calidad

Bajo la validez del inspector autorizado de ASME, se avalo la calidad del recipiente a
presion, haciendo firma de data report.

Ayudamos a la actualizacion de procedimientos para la proxima certificacion de 2022
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