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INTRODUCCION

En la actualidad secado y puerto son unas de las principales areas para la
empresa, ya que ofrecen procesos que permiten brindar resultados de calidad
en la parte final del ciclo productivo.

Sin embargo estos procesos generan un problema que afecta a los trabajadores,
empresas cercanas, comunidad aledafia y medio ambiente que es la emision del
polvo; por lo tanto la identificacién, evaluacidén e implementacion de controles de
mitigacion son necesarias, ya que permitird asegurar y garantizar todas sus
actividades de manera sostenible y cumpliendo el estandar de calidad ambiental
de trabajo.

Este sistema de control de polvo en las areas de secado y puerto permitird
cumplir de manera objetiva con el ECA (Estandar de calidad Ambiental — Aire),
asi como evitar interrupciones en el proceso por protestas sociales o no
conformidades en las fiscalizaciones.

Para la adopcién del sistema de control de polvo uno de los principales pasos es
la identificacion de los puntos mas criticos donde existen altos indices de
emisiones de polvo para colocar los sistemas de captacién que nos permitan
minimizar o eliminar el problema y asi desarrollar nuestros procesos en armonia

con los involucrados y el medio ambiente.



RESUMEN

Este proyecto se realizé con el problema de la emisién de polvo en una de las
areas de producto principales, el area de secado la cual el problema es realizado
por el mismo proceso, sabemos que nos encontramos en el limite permitido por
las normas peruanas. La cual el proceso se hace notar una falta de control que
se tiene que ser controlada y minimizar.

En el desarrollo de la tesis se tiene como principal problema u objetivo minimizar
el polvo implementado 3 succionadores de polvo la cual serd ubicada en lugares
estratégicos con la finalidad de minimizar la emision de polvo en el area principal
de secado en la compafia minera.

Este proyecto tendra 5 grupos de procesos fundamentales: Inicio, Planificacion,
Ejecucion, Cierre y al ser concluido tendr4 un Seguimiento de Control para
evaluar mediante indicadores los resultados y de esa manera demostrar que el
proyecto fue un éxito cumpliendo con los objetivos unos de los principales
objetivos es reducir la emision de polvo y mejorar la calidad ambiental del aire
de esa manera ayudara a mantener la producciébn de manera segura y
mejorando el negocio, asimismo mejorando el ambiente de trabajo para los
personales de la minera Miski Mayo , empresas cercanas y comunidades

aledanas.
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ABSTRACT

This project was carried out with the problem of the emission of dust in one of the
main product areas, the drying area which the problem is carried out by the same
process, we know that we are in the limit allowed by the Peruvian norms. Which
process is noted a lack of control that has to be controlled and minimized.

In the development of the thesis has as main problem or objective to minimize
the powder implemented 3 dust suckers which will be located in strategic places
in order to minimize the emission of dust in the main drying area in the mining
company.

This project will have 5 groups of fundamental processes: Start, Planning,
Execution, Closing and when it is concluded it will have a Control Monitoring to
evaluate the results by means of indicators and in this way demonstrate that the
project was a success, fulfilling the objectives of the main ones objectives is to
reduce the emission of dust and improve the environmental quality of the air in
that way will help to maintain production safely and improving the business, also
improving the work environment for the personnel of the mining company Miski

Mayo, nearby companies and surrounding communities.
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CAPITULO I: ANALISIS DE LA ORGANIZACION

1.1. Datos generales de lainstitucion:

1.1.1. Nombre de la Institucién

COMPANIA MINERA MISKI MAYO — AREA SECADO / PUERTO.

1.1.2. Rubro o giro del negocio

RUBRO: MINERIA.

1.1.3. Breve Historia

El area de secado y puerto de La Compafiia Minera Miski Mayo S.R.L se ubica
en el distrito y provincia de Sechura, departamento de Piura, aproximadamente
a 1000 km al norte de la ciudad de Lima, a 110 km al sur de la ciudad de Piura 'y

a 30 km del Océano Pacifico.
1.1.3.1.SECADO

Esta zona comprende el sistema de secado, silos de almacenamiento y las
instalaciones auxiliares.

El concentrado con 15% de humedad se descarga en un silo de recepcién, éste
silo permite alimentar a dos sistemas de secado mediante alimentadores y fajas
transportadoras.

Cada sistema de secado procesara 320 tn/h de concentrado humedo hasta
obtener un producto con 3% de humedad minima.

El concentrado seco se transportard mediante fajas transportadoras hasta los
silos de almacenamiento.

Para lograr conectar esta zona al circuito vial nacional se ha disefiado una

carretera de acceso para uso particular de las operaciones.



1.1.3.2 PUERTO

El puerto se ubica en el sector sur de la bahia de Sechura entre las zonas
denominadas Punta Laguna y Punta Aguja.

Las instalaciones del puerto permitiran cargar a una tasa de 3 500 tn/h.

Las caracteristicas de las naves consideradas para el disefio de las instalaciones
son buques graneleros de hasta 100 000 tn de desplazamiento con un calado
maximo de 14.5m.

Las instalaciones maritimas comprenden la construccion de un puente de acceso
de 254.5m de largo y una plataforma de carga de 186.8m de largo para el sistema

de carguio al barco y dos postes de amarre para la sujecion del barco.



1.1.4. Organigrama actual

GRAFICO N° 1 ORGANIGRAMA ACTUAL

GERENCIA
GERENCIA GERENCIA
OPERACIONAL MANTENIMIENTO
SUPERINTENDENTES ANALISTAS INSPECTORES SUNT AE,\mLIf,\NAg\:\%ES
OPERACIONES OPERACIONES OPERACIONES
TECNICOS TECNICOS
OPERADORES OPERADORES MECANICOS Y
AUXILIARES AUXILIARES ELECTRICOS

AUXILIARES

Fuente: Boletin informativo CMMM.



1.1.5. Descripcion de las areas funcionales

TABLA N° 1 PUESTOS Y FUNCIONES - PERSONAL OPERACIONES DSP

PUESTOS FUNCIONES

TECNICO CONTROL PROCESOS
I Encargado sala de control

OPERADOR EQUIPOS llI Operador de maquinaria pesada
OPERADOR SALA CONTROL | Operador de secadores
OPERADOR PROCESOS Il Operador de equipos
OPERADOR PROCESOS | Operador de campo
AUXILIAR Operador de apoyo

TABLA N° 2 PUESTOS Y FUNCIONES - PERSONAL PUERTO DSP

PUESTOS FUNCIONES
OPERADOR EQUIPOS llI Operador de cargador de navio
OPERADOR PROCESOS |l Operador de embarque
OPERADOR PROCESOS | Operador de fajas
AUXILIAR Operador de silos

TABLA N° 3 PUESTOS Y FUNCIONES - PERSONAL MANTENIMIENTO DSP

PUESTOS FUNCIONES

TECNICO
Il Mecanico, eléctrico, instrumentista y soldador

TECNICO | | Mecénico, eléctrico, instrumentista y soldador

AUXILIAR |Mecénico, eléctrico, instrumentista y soldador

Fuente: Elaboracion propia.



1.1.6. Descripcion general del proceso de negocio.

1.1.6.1 CONCENTRADO DE FOSFATO SECO

Cerca de las % partes del fésforo total en todas sus formas quimicas es
destinado para fertilizantes y también como rellenos de detergentes e insumos
para la industria metaldrgica.

El objetivo es la extraccion y concentracién de yacimientos de Fosfatos mas
grande en Sudameérica, el cual posee en sus primeras 5 capas 238 millones de
toneladas de este material.

El procesamiento del fosfato se inicia con la llegada del mineral proveniente de
la mina transportado por camiones de 180 ton depositado en la zona de pilado
de minerales. Luego a través de cargadores frontales y camiones mineros se
deposita en tres alimentadores en donde es recibido en los chutes de carga.
Estos alimentadores transportan el mineral a través de una faja de 1915 m de
largo llamada también Overland hasta la torre de trasferencia.

Luego es derivado hacia el silo de recepcion principal, el cual tiene 600 m3 de
capacidad y esta dividido en dos secciones, cada seccion desahoga en 1
alimentador, luego mediante esto es transportada por dos fajas a los tambores
lavadores que trabajan en paralelo es ahi donde se produce el primer tamizado
y mezcla del fosfato con el agua, la cual sirve para separar lo elementos mas
gruesos, a la salida de los tambores lavadores el material se clasifica en
zarandas vibratorias de doble malla estos permiten separaciones de 25 mm en
la primera bandeja y de 6 mm en la segunda.

El rechazo del material mayor a 6 mm de las zarandas primarias es descartado
y enviado hasta el sector de almacenamiento de estéril ubicado a 500 m de la
planta a través de fajas.

El Over Flow o rebose de ambas baterias de los hidrociclones primarios que
consiste principalmente en lamas de diatomita, yeso, material calcario y sales se
conduce por gravedad hacia un estanque de diatomita de 700 m3 de capacidad.
El Under Flow o flujo inferior de cada bateria de clasificacion se conduce por
gravedad hasta las celdas de atricibn para complementar la etapa de
disgregacién de la particula y facilitar la liberacién del fosfato. Las descargas de
las celdas de atricion de cada linea se realiza por rebalse, el cual se conduce por

gravedad hasta una bateria de zarandas de alta frecuencia formada por tres



zarandas operando en paralelo estos permiten obtener una separacion de 0,8
ms. Cada linea de operacion posee una etapa secundaria de deslamado formada
por una bateria con 4 hidrociclones estos tienen un diametro de 4”.

El Over Flow de ambas baterias de deslamado se conduce por gravedad hasta
el estanque de agua recirculada de 100 m3, desde donde se alimentan los
diferentes puntos de consumo.

El Under Flow de cada bateria de ciclones secundarios se conduce por gravedad
hasta un distribuidor circular que permite alimentar de forma simultdnea a 2 filtros
de banda de 120 m2 de area cada uno, el objetivo es eliminar las sales solubles
presentes en el concentrado final.

El mineral es enviado a través de una faja reversible a un silo de almacenamiento
de mineral himedo de 280 ton de capacidad que a su vez descarga por una faja
alimentadora hacia los camiones bitren luego sera transportado por estos por la
carretera industrial de 32 km hacia el area de descarga, la cual cuenta con una
cancha de almacenamiento de mineral que pasa de los parametros requeridos
(14% humedad.)

El mineral requerido es alimentado por un silo hacia una faja de 5km de largo
que lo trasporta hacia la planta de secado y alimentado a un silo el cual divide el
mineral en dos lineas, cada linea lleva 320 ton/hr de mineral humedo esto
representa el 80% de la velocidad de la alimentadora.

El mineral con 14-15% de humedad es alimentado mediante un chute a los
secadores rotatorios que giran a 3.5 rpm, los cuales funcionan con una unidad
hidraulica.

El tiempo de retencion del mineral en cada secador es de 10-12 min, este
proceso se llama secado directo porque mediante el proceso de combustion
participa un: simulador de combustién, de dilucién y quemador (brinda llama y
trabaja con GLP).

La Temperatura del mineral seco es de 80-95°c con una humedad entre 3-4%
segun requerimientos del cliente.

El mineral es descargado mediante un chute hacia una faja de producto gruesos,
el mineral fino o polvo es succionado mediante un extractor hacia los filtros de
mangas y mediante un proceso de soplado de valvulas solenoides el material
particulado cae a la faja de gruesos mezclandose asi y llevado directo a dos silos

de almacenamiento de 50 000 toneladas cada uno. Para ser embarcado el



mineral es enviado mediante cuatro alimentadores y dirigido por medio de una

faja hacia puerto donde se encuentra el buque esperando para ser cargado.

1.2 Fines de la Organizacién

1.2.1 Visién

Ser la empresa peruana lider en creacion de valor, con excelencia, pasién por

las personas y por el planeta.

1.2.2 Mision
Transformar recursos naturales en prosperidad y desarrollo sostenible.

1.2.3 Valores

La empresa cuenta con seis valores importantes:
« Lavida en primer lugar
« Valorar quién hace nuestra empresa
« Cuidar de nuestro planeta
» Actuar de manera correcta
« Crecery evolucionar juntos

* Hacer que suceda

La vida en primer lugar

La vida es lo mas importante y se encuentra por encima de la productividad y los
costos.
Si se puede poner en riesgo nuestra integridad debemos ser conscientes y

negarnos a ejecutar la actividad.

Valorar guién hace nuestra empresa

Cada uno de nuestros colaboradores hace posible que nuestra empresa se

mantenga, por eso buscamos brindarles las condiciones adecuadas de trabajo.



Cuidar de nuestro planeta

CMMM busca cuidar los recursos naturales renovables y no renovables,
haciendo uso racional de ellos y previniendo la contaminacion.

Actuar de manera correcta

Cumpliendo con nuestras obligaciones con el ente del estado que regulan
nuestra actividad, desarrollando un ambiente de trabajo propicio para nuestros

trabajadores, buscando el trabajo en equipo.

Crecer y evolucionar juntos

Se busca que el personal desarrolle sus capacidades intelectuales y personales,

lo cual contribuye que la organizacion también.

Hacer que suceda

Es parte de los objetivos de cada trabajador, desenvolverse en cada una de sus
funciones encomendadas desarrollando su maxima capacidad, para cumplir con

las metas trazadas y dar un aporte extra para mejorar continuamente.

1.2.4 Objetivos Estratégicos

Proporciona un marco de referencia para el establecimiento de los objetivos de

la calidad, seguridad, salud y medio ambiente.

e Garantizar de manera sostenible la entrega del mineral con seguridad,
calidad, cantidad, oportunidad a bajo costo, respetando el planeta y las
personas.

Donde se despliegan los siguientes objetivos:

v' CREACION DE VALOR
Optimizacién de presupuesto operativo en descarga, secado y
puerto.

v' EXPECTATIVA DEL CLIENTE
Recibir el mineral de acuerdo a la calidad solicitada y en el tiempo
establecido.

v' EXCELENCIA EN LA EJECUCION DE PROCESOS



Plan de implementacion de mejoras en las diferentes areas, tales
como el sistema de control de polvo en secado y puerto.
v' PERSONAS
Crear una cultura de seguridad
Mejorar la gestion de personas y sinergia entre areas
v PLANETA
Mejorar control de polvo, estableciendo los limites permitidos de

trabajo.

1.2.5 Unidades estratégicas de negocios

1.2.5.1 SERVICIO AL CLIENTE

El area de secado realiza el servicio de reduccién de humedad al mineral de

acuerdo a las especificaciones solicitadas por nuestro cliente interno:

° Puerto

El area de puerto realiza el servicio de embarque de mineral para los clientes

externos como:

Mosaic
Inflo
Bunge
Timac
Yarassp
Quimpac
Cibrafertil

El area de secado trata de mantener buenas relaciones con Puerto,
manteniendo una comunicacion constante a través de reuniones que involucren
utilizacion de sus servicios y la difusién de informacién relevante que involucra

el proceso y las areas.
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El area de secado trata de trabajar en cooperacion con puerto y para ello ha

establecido algunos lineamientos:

o Facilitar el acceso a sus respectivas areas para presenciar la ejecucion
de los servicios prestados, previamente programado con el
responsable.

e Asesorar y orientar sobre aspectos técnicos, asi como las opiniones e
interpretaciones basadas en los resultados.

¢ Mantener una buena comunicacién en todo trabajo.

El area de secado, recibe a los empleados de otras areas de Miski Mayo para
conocer sus instalaciones o recibir entrenamiento. Estos son siempre
acompafnados por un superintendente de secado.

Cuando se le solicite al area de secado, informar a los clientes acerca de las
medidas de control ambiental utilizadas, éste permitira auditorias e inspecciones

que no afecte la rutina, ni cause conflictos.

1.2.5.2 RECLAMOS

Cuando un cliente realiza una queja de un resultado o un servicio, se registra la
queja y se inicia una investigacion. La investigacion sobre la queja es registrada
y realizada lo mas pronto como sea posible.

Al igual que en otras situaciones, en caso de una queja del cliente, esta debe ser
tratado con cortesia y respeto. Todos los reclamos deben ser registrados, incluso
si son improcedentes y el cliente recibe un retorno formalmente. En el caso de
reclamos procedentes debe ser registrado un informe de no conformidad para
que la causa raiz sea establecida y se toman acciones para prevenir la
recurrencia.

Las quejas de los clientes son parte del programa y se discuten en la reunién

anual de andlisis critico.

1.2.5.3. NO CONFORMIDADES, ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

Cuando un servicio se identifica como no conforme se hace un registro y un
informe de no conformidad y se inicia una investigacion. Se hace un analisis de

causa raiz y se proponen medidas para solucionar el problema. Este
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procedimiento debe seguirse estrictamente para garantizar que se adopten
medidas apropiadas cuando se identifican como un Trabajo no Conforme.
Después de un estudio causa-raiz, se proponen ademas de las acciones
correctivas, acciones preventivas para reducir la probabilidad de ocurrencia de
una nueva no conformidad y aprovechar las oportunidades de mejora.

El responsable técnico y supervisor debe ser alertado cuando hay una sospecha,
por cualquier miembro del equipo, de un resultado no conforme, para prevenir la
publicacion de este, al cliente. Si el hallazgo se hace después de la publicacion
de los resultados, el responsable técnico debera notificarlo inmediatamente al

cliente.

Las acciones correctivas se generan por:

o Auditorias internas y externas
o Inspecciones de area
o Reclamo de clientes

Se realizan auditorias adicionales luego de finalizar acciones correctivas que se

derivan de no conformidades que pueden afectar las politicas y procedimientos

del sistema.

Con el fin de identificar las potenciales fuentes de no conformidades que pongan

en riesgo el sistema ambiental, se realizan en forma periddica:

e Revisiones de los procedimientos y registros emanados del sistema de
Secado.

o Evaluaciones internas de seguimiento.

¢ Graficos controles que se actualizan permanentemente. En caso de que los
valores esperados se salgan de los limites de control, se revisa todo el método
analitico (incluyendo al personal involucrado) y una vez detectadas las causas
se realizan las acciones correctivas.

Se realizan medidas preventivas en los siguientes A&mbitos:

e Personal

e Procedimientos
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Cuando el sistema requiere de nuevas medidas preventivas, éstas se incorporan
en el procedimiento. Las medidas preventivas se revisan periodicamente y en
caso de no cumplimiento se realizan acciones correctivas.

Las no conformidades detectadas forman parte de la agenda y se discuten en la

reunion anual de andlisis critico.

1.2.5.4. MEJORA

El area de secado, busca continuamente la mejora en la eficacia de sus procesos
mediante el seguimiento del cumplimiento de sus procedimientos.

Todo el personal de secado debera brindar opiniones con respecto a la mejora
de su area de trabajo y ello, sera transmitido por el jefe de area ante la alta

direccion.

De igual modo se llega a la mejora continua a través de los Resultados de
Indicadores Mensuales que son entregados a la superintendencia para su
evaluacion conjunta con los responsables llegando a un Analisis de Causa y

partir hacia la Mejora Continua.

1.2.5.5. ACCIONES CORRECTIVAS

La Superintendencia de secado vela por implementar las acciones correctivas
cuando se hayan identificado trabajos no conformes o desviaciones de los
procedimientos. Se considera para su desarrollo la investigacion necesaria para
determinar las causas potenciales de la raiz del problema, los cuales podrian
incluir cualquier aspecto técnico o administrativo dentro del sistema de gestion

operativo del area de Secado de Miski Mayo.

1.2.5.6. ACCIONES PREVENTIVAS

El 4rea de secado si es necesario realiza acciones preventivas, ésta se
desarrolla, implementa y monitorea mediante el plan de accién para reducir la
probabilidad de la ocurrencia de la no conformidad, se realiza el seguimiento.

Las Fuentes de las cuales proviene una Accion Preventiva son:
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e Auditorias internas

e Evaluaciones externas

e Andlisis de datos

¢ Informacion de los clientes
e Reuniones con el personal

¢ Iniciativas del personal.

1.2.5.7. CONTROL DE REGISTROS

El &rea de secado cuenta con registros derivados de las actividades de trabajo
diario (formatos, hojas de trabajo, informes emitidos, aras, personal, etc.) y la
informacion suficiente para identificar al personal que realiza la actividad, la fecha

y cualquier otro factor que pueda afectar el proceso productivo.

El area de secado de Miski Mayo, establece los reportes se hagan en el momento
en que se realizan las observaciones o pruebas generadas por actividades del
area y que en estos reportes se identifiquen la Orden de Trabajo o referencia
que los genero.

1.2.5.8. AUDITORIA INTERNA

Auditorias internas seran realizadas mensualmente con el fin verificar el
cumplimiento de la politica de calidad y la eficacia del sistema de gestion. Estas
auditorias internas seran realizadas por personal entrenado.

Estas auditorias tienen como objetivo principal, comprobar si las operaciones
cumplen con los requisitos del sistema ambiental y contribuir para la mejora

continua.

1.3 Anédlisis externo

1.3.1 Andlisis del entorno general

Desde el punto de vista externo podemos decir:
e Potencia la imagen de la empresa frente a los clientes actuales y

potenciales al mejorar el cumplimiento con los estandares de calidad de
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aire de las normativas peruanas vigentes en los puntos identificados de la
operacion.

¢ Facilita la salida de los productos cumpliendo los estandares ambientales
permitidos, reduciendo impactos negativos a la salud y asegurando la
operacion de las areas de secado y puerto de una manera sostenible,
desarrollando la operacion de manera armoniosa con el area de influencia

y los trabajadores.

A. Factores econdmicos

Entra a tallar la austeridad de la empresa situacion por la que esta pasando ya
que el precio del concentrado de fosfato ha tenido una baja por lo que tampoco
se registraron utilidades este afio, ademas de la reciente paralizacion de la
operacion por los ultimos desastres naturales desarrollados en el fenémeno del
nifio del aflo pasado. En el caso de secado redujeron el presupuesto anual por
lo que para realizar mejoras operacionales en la planta se necesita de un buen
sustento que convenza al personal capaz de autorizar dichos trabajos para darle
prioridad, ya que en estos momentos surgen muchas necesidades en toda la

operacion.

B. Factores tecnolégicos

Desde que iniciaron las operaciones el afio 2010 hasta el 2017 recién se esta
desarrollando un proyecto de impacto con tecnologia que ya ha sido utilizada en

otras plantas y que ha dado buenos resultados.

C. Factores politicos

Secado y Puerto cuenta con un EIA (estudio de impacto ambiental), en el cual
se compromete a desarrollar un sistema de calidad ambiental para cumplir con

la normativa peruana.
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D. Factores sociales

El area de influencia méas cercana que esta situado a 05 Km del area de
operaciones esta exigiendo cumplir con lo establecido en el convenio marco y
con el EIA presentando, respetando los estandares de calidad ambiental.

En todo caso de no cumplir en acceder a lo solicitado tomaran medidas de

fuerza para hacer valer sus derechos.

E. Factores demograficos

El ambiente en que se desarrollan las operaciones no ayudan a minimizar el
impacto al ambiente generado por la polucion, esto nos limita a utilizar cualquier

proyecto ya que no nos permitiria cumplir con los estandares establecidos.

1.3.2 Analisis del entorno competitivo

Surgimiento de otra empresa de explotacion de fosfatos, la cual puede ejecutar
su sistema operativo sin afectar el medio ambiente.

Dicha empresa solicitaria constantes auditorias para nuestra empresa, las cuales
representarian paradas constantes en la operacion y por ende pérdida de

clientes por no cumplir con los requerimientos en los tiempos solicitados.

1.3.3 Anadlisis de la posicion competitiva - Factores claves de éxito

El &rea de secado — Puerto de Miski Mayo tiene como factor clave de éxito:

e Satisfacer las expectativas del cliente asegurando la capacidad de
embarque y sobre todo la calidad del producto.

e Excelencia en la ejecucion de procesos asegurando abastecimiento de
materiales e insumos, garantizando la disponibilidad y confiabilidad de
equipos criticos.

e Cuidar nuestro planeta cambiando la percepcion de grupos de interés
sobre las emisiones de polvo, mejorando la relacion con el area de

influencia y optimizando el consumo de recursos naturales.
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1.4 Anédlisis Interno

1.4.1 Recursos y capacidades

A. Recursos tangibles

Tenemos el concentrado de fosfato como principal recurso tangible, ademas de

las instalaciones y todos los equipos con los que cuenta la empresa.

B. Recursos intangibles

e Contamos con manuales, procedimientos de trabajo, instructivos que nos
ayudan a garantizar nuestro proceso productivo.
e Se cuenta con correos electronicos, programas como SAP, SCADA que

ayudan a emitir un reporte inmediato de lo sucedido.

C. Capacidades organizativas

e Se encuentra establecida las funciones de cada personal en secado - puerto.

e Serealizan pruebas de mejora para optimizar los resultados siguiendo con los
estandares de los procedimientos.

e Se realizan capacitaciones de nuevos procedimientos, nuevos riesgos en el
area de trabajo, nuevas modificaciones en procedimientos, instructivos, entre

otros.

D. Analisis de recursos y capacidades

e Se cuenta con 56 trabajadores que conforman 4 guardias de secado y 04
guardias de puerto, las actividades se realizan en dos turnos de doce horas.

e Por turno contamos con 9 trabajadores para el area de secado, dividido entre
técnicos y operadores que se encargan de la operacion del proceso de
reduccion de humedad del mineral.

e Por turno contamos con 5 trabajadores para el area de puerto, dividido entre
operadores que se encargan del embarque de mineral en los navios que

llegan a nuestras instalaciones.



1.4.2 Andlisis de la cadena de valor

A. Actividades primarias
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e Concentracion del mineral Roca Fosférica

e Proceso operativo del mineral en secado y embarque en el area de puerto.

e Transporte y embarque de concentrado fosfato seco.

B. Actividades de apoyo

e Mantenimiento preventivo y correctivos de los equipos.

e Mantenimiento de vias de acceso.

1.5 Andlisis estratégico

1.5.1 Matriz FODA

TABLA N° 4 MATRIZ FODA

ANALISIS INTERNO

ANALISIS EXTERNO

Debilidades:

Amenazas:

medir la calidad de aire.

D2: Disefio de la planta deficiente, no
es hermético el lugar por donde
recorre el mineral.

D3: Bajo nivel de abastecimiento de
materiales debido a mucha demanda
de proyectos similares.

D1: Falta de monitoreo constante para

A1l: Monitoreo de la empresa que se
encuentra al costado de la nuestra.

A2: Fiscalizaciones de la OEFA.

A3: Paros de la comunidad.

Fortalezas:

Oportunidades:

F1: Equipo de trabajo compacto.

F2: Conocimiento en ingenierias de
mejora.

F3: Presupuesto para inversiones.

O1: Implementacion de los sistemas
de polvo.

02: Mejora de los estandares
ambientales.

03: Mejora en las relaciones con la
comunidad.

Fuente: Elaboracion propia.

1.6 Descripcion de la problematica
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1.6.1. Problematica

Actualmente la excesiva presencia de material particulado en las areas de la
operacion de Secado, Puerto y préximas como Terminal de Petroperu y Caleta
de Puerto Rico, han originado paros, reclamos y denuncias por parte de los
vecinos, por percepcion de que podria causar un impacto negativo en la salud y
actividades productivas de la poblacién.

Si bien es cierto que la empresa cumple con los indices del Estandar de Calidad
Ambiental - Aire establecidos por la normativa peruana vigente, estos valores
son muy cercanos al limite permitido, lo que genera un control poco aceptable
para el medio ambiente.

A inicios del afio 2017 los pobladores de la comunidad que esta cercana a la
planta de secado y puerto realizaron un paro de 48 horas que afect6 las
operaciones, las cuales se vieron interrumpidas; generando pérdidas debido al
incumplimiento de contrato de embarque de mineral a los navios de nuestros
clientes.

El polvo es la dispersion de particulas solidas en el ambiente, la exposicion a
polvo en el lugar de trabajo es un problema que afecta a muchos y muy diversos
sectores como la mineria, los indices con los que contamos en secado y puerto
si no son contrarrestados dentro de algunos afos podrian generar a la
comunidad aledafia y empresas cercanas desde una minima alergia hasta una
enfermedad ocupacional en los trabajadores como la silicosis y neumoconiosis.
En planta secado y puerto el polvo se dispersay cae a las superficies generando
acumulacion del mismo, el cual tiene que ser recuperado por los trabajadores
manualmente o con maquinaria para ser recirculado en el proceso, generando

exposiciones del trabajador y sobrecostos.

1.6.2. Objetivos

a) Objetivo General

e Implementacion de un succionador de polvo para controlar el area de

secado y puerto de la compafia minera Miski Mayo.

b) Objetivos especificos
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e Minimizar los estandares de calidad de aire.

e Desarrollar la operacion de manera sostenible asegurando la
continuidad del negocio.

e Lograr un ambiente de trabajo saludable para los trabajadores,
empresas cercanas y comunidad aledafa.

e Reaprovechamiento del material filtrado.

1.7 Resultados esperados

Mitigar, minimizar y controlar la emisién de polvos.

Reducir los estandares de calidad de aire, los cuales ya cumplen con las
normativas peruanas vigentes.

Mejorar la reputacion e imagen de la compafia para evitar paralizaciones o
protestas de las comunidades aledafas, difundiendo los resultados de las
inversiones que se estan realizando para contrarrestar el problema detectado.
Crear el desarrollo sostenible para las futuras generaciones evitando la

contaminacion del ambiente y las personas.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO DEL NEGOCIO Y
DEL PROYECTO

2.1. Marco Teo6rico del Negocio

2.1.1 Politica de la Organizacién

Compaiiia Minera Miski Mayo SRL es una empresa peruana que actia en el
segmento de mineria y fertilizantes, que tiene como compromisos los siguientes:
Prevenir riesgos reales y potenciales asociados a todas las actividades del
negocio, con medidas para asegurar la integridad fisica, social y mental de los
involucrados. Para la empresa la vida es mas importante que los resultados y
bienes materiales. Utilizar de forma correcta los recursos naturales y preservar
el patrimonio y el conocimiento. El desarrollo sustentable es el pilar estratégico
de nuestro negocio.

Practicar un reconocimiento justo en funcion de la actitud y del desempefio
Compaiiia Minera Miski Mayo reconoce y destaca la participacién y dedicacion
de aquellos que contribuyen a mejorar los aspectos de seguridad, salud y medio
ambiente.

Estimular y promover la capacitacion con el objetivo de desarrollar talentos

Se realizan constantes capacitaciones dirigidas a los trabajadores.

Actuar de forma responsable y transparente, teniendo el respeto y la ética como
conducta empresarial.

Compafia Miski Mayo construye relaciones de confianza.

Atender los requisitos legales, corporativos y del Sistema Integrado de Gestién.
Cumpliendo con la legislacién y normas, aseguramos actuar de manera correcta.
Considerar las necesidades y expectativas de las partes interesadas para
construir un legado positivo y sustentable.

El desarrollo sostenible es alcanzado cuando nuestro negocio genera valor para
los accionistas y deja un legado social, econémico y ambiental positivo en las
comunidades del area de influencia directa.

Promover la excelencia operativa por medio de la mejora continua y la
innovacion.

Hacer cada vez mejor lo que ya hacemos: camino para lograr la excelencia.



21

2.1.2 Ubicacién

COMPANIA MINERA MISKI MAYO S.R.L. (CMMM) es una empresa peruana
subsidiaria de Vale fertilizantes, Mosaic y Mitsui que realiza la explotacion del
yacimiento de fosfatos en Bayovar ubicada en la provincia de Sechura.

La Compafia Minera Miski Mayo S.R.L., es una empresa minera peruana no
metdlica, que contempla la explotacién de fosfatos, con Registro Unico de
Contribuyente N° 20506285314, con domicilio en Urb. San Eduardo, Mz. A-2,
Camara de Comercio de Piura, edificio 2 piso 2, distrito, Provincia y
Departamento de Piura. El centro minero de Bayovar de la Compaiia Minera
Miski Mayo se ubica en el distrito y provincia de Sechura, departamento de
Piura, aproximadamente a 1000 km al norte de la ciudad de Lima, a 110 km al
sur de la ciudad de Piura 'y a 30 km del Océano Pacifico.

La Mina contempla las instalaciones de Planta Concentradora, Carretera
Industrial de 32 km, Faja Transportadora, Puerto, Lineas de transmision, Zona
de descarga de camiones, Zona de Secado y Almacenamiento y Linea de

Impulsiéon de Agua de Mar.

GRAFICO N° 2 UBICACION

MAPA GENERAL
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2.1.3 Descripcion de su estructura organizacional

Compaiiia minera Miski Mayo esta estructurada segun funciones, luego se
desprende por area de trabajo, ya sea recursos humanos, planta, administracion,
planeamiento, seguridad entre otros.

La estructura que presenta Miski Mayo la podriamos denominar como
“‘compuesta”, ya que presenta una Centralizacion definida. La maxima instancia
de toma de decisiones de la Compafia es el Directorio, al cual reporta el Gerente
General. Este organismo sesiona mensualmente y se encuentra constituido por
seis miembros representantes de los accionistas (en este caso mosaic y mitsui).
Asimismo, un niumero mas reducido de directores, junto a algunos ejecutivos, se
reunen mensualmente en las oficinas de Lima o Piura. En dicha instancia se
revisa la estrategia de la Compafia, las principales iniciativas a emprender y
otros hechos de especial relevancia que luego son resueltos por el Directorio.
Pero a su vez, también posee una formalizacion o formalidad bien definidas por
un reglamento interno donde se aprecian tantos normas y procedimientos
relativos a la empresa, y por el cual se rigen todos los que hacen posible Mina
Fosfatos Bayovar, desde ejecutivos de la alta gerencia, hasta trabajadores de
planta, por nombrar algunos.

Director presidente: Claudio Bastos

Gerente General: Marilza Carneloz

2.1.4 Productos y servicios

Compafia minera Miski Mayo como principal producto tiene el concentrado de
fosfato seco obtenido a partir de la roca fosférica.

Este mineral es obtenido en mina a tajo abierto el cual es trasladado mediante
camiones gigantes hasta la zona de alimentacion de fajas transportadoras y
llevado a planta concentradora obteniéndose asi el concentrado de fosfato
hamedo que es almacenado en silos y luego alimentado a camiones, estos
cumplen la funcion de transportar por la carretera industrial este mineral hUmedo
hacia la zona de descarga, luego este es alimentado a las fajas transportadoras
que llevan a los secadores rotatorios cuya funcién es secar el mineral de 14%

humedad a 4%humedad para luego ser enviado a 2 silos de 50000 ton cada uno
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y luego ser embarcado a los buques en puerto cuyo destino es Lima, Argentina,

Louisana, Brasil, India entre otros paises.

2.1.5 Instalaciones de la Organizaciéon

La Empresa cuenta:

Oficinas en la ciudad de Piura.
Operaciones Mina

Planta concentradora

Area Descarga

Planta secado

Puerto

3 Almacenes

Laboratorio quimico metallrgico
Campamento TRIC TRAC.

Comedor central

Mddulos de oficinas administrativas en mina y planta.

5 Garitas

2 Sub Estaciones

Podemos describir los Tres almacenes:

Almacén general

Es el que distribuye todos los materiales, maquinarias, repuestos,

insumos, EPPS, etc. a todas las areas: Mina, Planta concentradora,

Oficinas administrativas, Planta secado, Taller de mantenimiento eléctrico

y mecénico.
Esta ubicado en la zona de Mina.

Almacén de mantenimiento

Esta area solo abastece herramientas, EPPS e insumos al area de

Mantenimiento mecanico,
Esté ubicado en la zona de Secado-puerto.

Almacén de Productos Quimicos

Esta area abastece de productos quimicos al laboratorio quimico

metallrgico, en el cual se realizan analisis a la materia prima, durante el
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proceso, al producto almacenado y embarcado que es el concentrado de
fosfato. Se puede ver el plano del almacén en la siguiente figura.

Donde podemos ver las sub divisiones para productos segun su grado de
peligrosidad ya que contamos con productos quimicos altamente

concentrados.

2.1.6 DESCRIPCION BREVE DE LAS AREAS

2.1.6.1 MINA

1. El yacimiento de fosfato de Bayovar es de origen organico y se ha formado
Ccomo consecuencia de ingresos sucesivos del mar a la costa.

2. Este yacimiento esta compuesto por capas de roca fosforica de uno a dos
metros de espesor denominadas “mineral” e intercaladas con diatomita
fosfatica de dos a siete metros de espesor denominadas “estéril”.

3. El espesor total del yacimiento es de aproximadamente 38 m.

4. Este contempla la explotacion de las primeras cinco capas, con unas reservas
explotables que ascienden a 238 Mt.

5. La sobrecarga y el estéril constituyen el desmonte de la explotacion,
proyectando una relacion desmonte/mineral del orden de 6:1

6. Laley media del mineral del orden de 17,5% de P205.

GRAFICO N° 3 MINA
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2.1.6.2 PLANTA CONCENTRADORA

1.

Planta Concentradora ha sido disefiada para producir anualmente 3,9 Mt de
concentrado de fosfato con una concentracién minima de 29% de P205.

La concentracion consistirA en etapas de lavado y separaciones
gravimétricas sucesivas con agua de matr.

Como sub producto de la concentracion se obtienen relaves finos y gruesos.

4. Es importante acotar que durante todas las etapas del proceso de

concentracion y disposicion de relaves no se utilizaré reactivos quimicos.

GRAFICO N° 4 PLANTA CONCENTRADORA

2.1.6.3 ZONA DE DESCARGA DE CAMIONES
1. El sistema de descarga de camiones se realizara fisicamente en dos tolvas

de recepcién que poseen una capacidad de 40 t cada una.

. La frecuencia de llegada de los camiones a la Zona de Descarga de

Camiones se estima en 5,3 minutos.

Adicionalmente, se ha previsto un area de descarga alternativa denominada
“Pila de emergencia”. Dicha area tiene una capacidad de almacenamiento de
25000t

Para lograr conectar esta zona al circuito vial nacional, se ha disefiado una

carretera de acceso para uso particular de las operaciones.
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GRAFICO N° 5 ZONA DE DESCARGA DE CAMIONES

2.1.6.4 FAJA TRANSPORTADORA

1. El concentrado de la zona de descarga es transportado a la zona de secado
por medio de un sistema de fajas transportadoras denominada “Faja
Transportadora Sobre Terreno”.

2. La faja transportadora tiene un ancho aproximado de 1,2 m y una longitud
aproximada de 5,0 km.

3. Se ha considerado dos franjas paralelas adyacentes a lo largo de la faja de
1,0 m y 3,8 m de ancho respectivamente, la primera para el acceso de
personal de mantenimiento o supervision y la segunda sera destinada como

un camino de mantenimiento.

GRAFICO N° 6 FAJA TRANSPORTADORA
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2.1.6.5 ZONA DE SECADO Y ALMACENAMIENTO

1.

Esta zona comprende: El sistema de secado, silo de almacenamiento y las
instalaciones auxiliares. El concentrado con 15% de humedad, es
descargado en un silo de recepcion. Este silo permite alimentar a dos
sistemas de secado mediante alimentadores y fajas transportadoras.

Cada sistema de secado procesa 320 t/h de concentrado humedo hasta
obtener un producto con 3% de humedad minima.

El concentrado seco se transporta mediante fajas transportadoras hasta los
silos de almacenamiento.

Para lograr conectar esta zona al circuito vial nacional se ha disefiado una

carretera de acceso para uso particular de las operaciones.

GRAFICO N° 7 ZONA DE SECADO Y ALMACENAMIENTO

2.1.6.6 PUERTO

1.

El Puerto esta ubicado en el sector sur de la bahia de Sechura entre las zonas

denominadas Punta Laguna y Punta Aguja.

2. Las instalaciones del Puerto permiten cargar a una tasa de 3 500 t/h.

Las caracteristicas de las naves consideradas para el disefio de las
instalaciones son buques graneleros de hasta 100 000 t de desplazamiento
con un calado méaximo de 14,5 m.

Las instalaciones maritimas comprenden la construccion de un puente de

acceso de 254,5 m. de largo y una plataforma de carga de 186,8 m. de largo
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para el sistema de carguio al barco y dos postes de amarre para la sujeciéon

del barco.

GRAFICO N° 8 PUERTO

2.1.6.7 CARRETERA INDUSTRIAL

1. El concentrado es transportado en camiones desde la planta concentradora
hasta una zona de descarga de camiones, para este fin se construyé una
carretera industrial con una distancia aproximada de3 1,20 km.

2. Por esta carretera transitan los camiones “Bi-tren” (Capacidad: 70 t) y los
equipos livianos autorizados.

3. La Carretera Industrial tiene un ancho de 11 m.

GRAFICO N° 9 CARRETERA INDUSTRIAL
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2.1.6.8 LABORATORIO QUIMICO METALURGICO

La funcién de laboratorio es:

Determinar la calidad del mineral y concentrado de fosfato, garantizando la
confiabilidad de los resultados emitidos.

Realizar pruebas metallrgicas y quimicas que optimicen la operacién de la

planta concentradora.

2.2. Marco Teorico del Proyecto

2.2.1. Gestién del Proyecto

2.2.1.2 ANTECEDENTES

La excesiva presencia de material particulado en las areas de la operacién y
proximas como Terminal de Petroperu y Caleta de Puerto Rico, han originado
reclamos y denuncias por parte de empresas cercanas como son Petroperd y la
caleta de Puerto Rico, por percepcion de que podria causar un impacto negativo

en la salud y actividades productivas de la poblacion.

Para implementar y mantener un sistema de calidad ambiental, el area de secado
y puerto debe buscar alternativas que logren contrarrestar la excesiva polucion

existente en dichas areas.
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Se debe buscar disefios y métodos ya utilizados en otras plantas que utilicen un
proceso parecido al nuestro con el fin de conocer el sistema implementado y
poder adaptarlo a nuestro proceso con mejoras que permitan mayor eficiencia

en dicho proyecto.

Para desarrollar dicha implementacion del sistema de control de polvo se debe
disponer de personal de direccion y técnico con la autoridad y recursos

necesarios para poder llevar acabo la ejecucién de dicho proyecto.

Antecedentes en la industria:

Minera Escondida — BHP Billiton

Proyecto: Sistema Supresor de Polvo

Descripcion: Ingenieria, suministros y asistencia técnica para sistemas
supresores por traslado de chancador 2 y 3.

Pais: Chile

Fuente: http://fondationsuka.org/cuarzo/1277/suministro-de-polvo-minero.html

Minera Esperanza — Antofagasta Minerales - Iker Solutos

Proyecto: Control de Emisiones de Polvo

Descripcidn: Ingenieria y suministros de 11 sistemas colectores de polvo para
mina y puerto, en 11 puntos especificos.

Pais: Chile

Fuente: http://www.industriaminera.cl/same-ltda/

Minera Cerro Matoso — BHP Billiton

Proyecto: Control de Emisiones

Descripcidn: Ingenieria basica y de detalles para fabricacion de apoyos,
servicios y suministro de equipos para el control de emisiones en traspasos de
correas, deposito de mineral y chimenea.

Pais: Colombia

Fuente: http://www.industriaminera.cl/same-ltda/
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Riesgo de las emisiones en el ambiente

La contaminacién a nivel mundial esta en constante crecimiento pese a las
actividades y programas que diferentes entes alrededor del mundo proponen.
Las emisiones participan en el calentamiento global y en el efecto invernadero,
que fue tema de consideracién durante las Gltimas décadas. Este incidente
afecta a todos, todos viven bajo el mismo espacio y es necesario tener
preocupaciones acerca de nuestro entorno futuro. Las emisiones en el ambiente
pueden provenir de fuentes naturales o causadas por los seres humanos. Las
naturales son aquella proveniente de la misma tierra, por ejemplo de volcanes
emitiendo grandes cantidades de gases dafinos para la salud. También, pueden
ser vientos fuertes que movilizan material particulado de un lugar a otro como

ocurre en el Sahara ocasionando dafos a ciudades cercanas.
Material particulado

El material particulado son aquellas sustancias suspendidas en el aire, y pueden
tener un tamafio de entre 2,5 y 10 um, de ahi su nombre PM2.5 y PM10. La
fuente de estas emisiones es proveniente del transporte o de las industrias
cementeras, de concreto, de cerdmicas o de minerias. Pueden contener
composiciones quimicas como aluminio, silicio, calcio, potasio, hierro, zinc,
vanadio, plomo, titanio y otros organicos de elevada toxicidad. Estas
composiciones afectan el sistema respiratorio humano ocasionando grandes
peligros y enfermedades; asi mismo, afectan el ambiente, animales y vegetales.
El material particulado sobre los humanos causa enfermedades que se podria
llegar hasta la muerte. La mayoria de las enfermedades son respiratorias y
cardiovasculares, son de categoria agudas, acumulativas y cronicas. Debido al
pequefio tamafio que obtiene las sustancias quimicas, pueden ingresar
facilmente al aparato respiratorio deteriorando profundamente los pulmones y el

resto del organismo.

Riesgo de emisiones en una empresa
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Al tener en claro los riesgos ambientales a nivel macro y estudiando los
componentes de la contaminacion, se puede hacer un acercamiento mas
especifico a nivel empresa para poder entender cuéles son los riesgos que estas
emisiones antes mencionadas afectan directamente en la empresa. Para una
empresa es importante mantenerse al margen de la responsabilidad ambiental
sin importar el rubro predominante. Debe involucrar a todas las areas y cadena
de valor para poder encontrar un equilibrio entre su objetivo, misién y vision, junto
con el bienestar social. Son muchas empresas que han pasado malas
experiencias por no tomar en cuenta la contaminacion provocada en su proceso
pensando solo en sus utilidades, empresas mineras, cementeras o alimenticios
recibieron multas de mas de un millén de dolares para no repetir los incidentes,
a tal extremo que deben realizar el cierre de la empresa o declararse en
bancarrota. En la actualidad toda empresa que realiza procesos contaminantes
tiene certificados ISO 9001, ISO 14001, OSHAS 18001 que garantiza su
seguridad productiva. Sin embargo no es suficiente para ser rentable y
autosuficiente. Es ahora que se esta tomando en cuenta el desarrollo sostenible,
el cual involucra el desarrollo econémico, el desarrollo ambiental y el desarrollo
social. Todo ello visto desde el punto ambiental para que la empresa tenga el
camino despejado fuera de obstaculos perjudiciales en su proceso productivo y

usar de esta manera sus recursos naturales en forma racional.
Problemas legales

Las empresas que desean mantener un desarrollo sostenible deben empezar
con informarse de las leyes respecto a su rubro y su entorno. Actualmente
existen leyes reguladoras para controlar las emisiones y asi restringir los usos
excesivos de los recursos sin tomar en cuenta su ambiente. Lamentablemente,
las leyes que regulan las emisiones estan en pleno estudio y varian cada afio,
esto debido a las disputas que existe entre las organizaciones ambientales y
entre el gobierno de un pais junto con la industria afectada. Existen leyes basicas
como aspectos ambientales que la empresa debe considerar, leyes de la
poblacion, salud y educacion con el medio ambiente; pero las mas importantes
son los reglamentos para cada emision de gases toxicos, humos o particulas

suspendidas. Ademas, estan clasificadas segun el rubro de la empresa; es decir,
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existen leyes y reglamentos para la industria pesquera, maderera, de vidrio,
cementera o mineras donde cada una de ellas tienen sanciones diferentes y
limites permisibles distintos. Asi mismo, es necesario realizar un estudio de
impacto ambiental (EIA) antes de cada proyecto afectivo al medio ambiento y
luego un Programa de Adecuacion y Manejo Ambiental para detallar todos los

proyectos realizandose en el momento.
Limites permisibles y Estandares de calidad

Todo pais, tiene reglamentos establecidos para el control de la contaminacién
ambiental, ya sea a nivel empresa o a nivel individual. Estados-Unidos es el pais
mas contaminador del planeta debido a todas las industrias formas e informales
repartidos en toda la zona geografica. Por ende, se ha creado el ente Enviro
mental Proteccién Agency (EPA) para poder controlar las fuertes emisiones y
disminuirlas al maximo. Sin embargo presenta problemas politicos y legales,
quejas de las mismas industrias debido a sus leyes y limites permisibles
exigentes y repentinos. Ademas, en los afios 90 ha empezado un movimiento
llamado Crean Air Acto encargado de mejorar la calidad del aire en las emisiones
industriales y penalizarlos. Poco a poco se concientiza el peligro de las emisiones
ambientales en la mente del estadounidense, es importante para un pais
contaminante tener en cuenta el riesgo econdmico y social. Actualmente en el
Perd, existe el Ministerio de Ambiente encargado de controlar y promover la
preocupacion ambiental y sus emisiones a todo sector. Sin embargo, desde 1999
se aprobo el reglamento de Estandares de calidad ambiental (ECA) y los Limites
maximos permisibles (LPM’s) para cada sector elaborado a partir de la ideologia
de la EPA. Todos las Estandares de calidad ambiental son en principio
necesarios para la proteccion de la salud de la poblacion, establece reglas para
todo sector, dependiendo de la capacidad y nivel de contaminacién de la
empresa se establecen los plazos, es una aplicacion progresiva. Los LPM,
definen la cantidad maxima de emisiones para cada sustancia y para cada

sector; su cumplimiento es exigiblemente legal.

A raiz de esta reglamentacién, surgieron diferentes programas para poder
respetar las leyes ambientales y de esta manera contar con un desarrollo

sostenible. Las mas usadas en el Pera son el Estudio del Impacto Ambiental
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(EIA), La Mejor Técnica Disponible (MTD) y el Programa de Adecuacion y
Manejo Ambiental (PAMA).

Impacto Ambiental (EIA)

Se define la Evaluacion de Impacto Ambiental como un sistema administrativo
con un procedimiento encargado de identificar, prevenir y analizar los posibles
impactos ambientales en su entorno antes de desarrollar un proyecto por la
empresa. Este instrumento es importante para poder realizar un estudio técnico,
objetivo y ambiental elaborado por especialistas en la interpretacién del proyecto
de tal manera que se pueda predecir los impactos en la atmosfera, agua, suelos,

fauna, recursos naturales, fauna y otros.
Salud ocupacional

Las empresas contaminantes deben estar bajo una constante presion de
bienestar para garantizar la salud del trabajador a largo plazo; no obstante, es
importante tener en cuenta los efectos negativos a corto plazo en la salud. La
salud Ocupacional es tratada a nivel mundial como un pilar fundamental en el
desarrollo del pais y empresa, pese que en el Perl no se cuente con la poblacién
trabajadora exacta expuesta a riesgos ocupaciones en su salud, ni se cuenta con
estadisticas sobre enfermedades y accidentes de trabajo, debido a los trabajos

informales.

El ambiente de trabajo puede ocasionar dafio a la salud debido a las
exposiciones de varios factores dependiendo de la actividad, existen cuarenta y
dos enfermedades profesiones que el Gobierno Peruano ha declarado dentro de
las cuales se menciona la intoxicacion por plomo, la sordera profesional, el
cancer de origen ocupaciones y problemas respiratorios. A estas enfermedades
se les llama enfermedades profesionales, es responsabilidad de la empresa
prevenir el deterioro del trabajador mediante examenes médicos con frecuencia
establecidos, examenes clinicos, rayos X de torax para pulmones, inducciones
sobre salud ocupacional y enfermedades infecto-contagiosas, entre otros. Se ha

visto en los puntos anteriores, los efectos en la salud debido a la exposicion de
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oxido de azufre, 6xido de nitrégeno, material particulado y éxidos de carbonos;
estas son las emisiones mas peligrosas en las plantas cementeras. Asi mismo,
la empresa debe contar con un programa de capacitacion y desarrollo personal
para que el trabajador esté consciente de las actividades realizadas y sus
consecuencias en su salud, de esta manera poder prevenir graves

enfermedades con una buena higiene.

2.2.2. Ingenieria del Proyecto
e LOCALIZACION DEL PROYECTO:
Este proyecto sera ejecutado en el area de Secado y Puerto ubicado
dentro de las instalaciones de la Compariia Minera Miski Mayo.
e EQUIPOS Y MATERIALES

Se usaran los siguientes equipos y materiales en los 03 sistemas anti

polucion:
TABLA N° 5 EQUIPOS
EQUIPOS CANTIDAD
Sistemas de captacion de polvo 03
Filtro de mangas 03
Ducterias 210
Ventilador centrifugo 03
Valvulas solenoides 36
Sistemas de descarga rotativo 03
Estructura 03

Fuente: Elaboracion propia.

TABLA N° 6 MATERIALES
MATERIALES CANTIDAD

Cemento 65

Aire comprimido -

Andamios 03

Canastillas 330
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Tableros eléctricos 03

Fuente: Elaboracion propia.

e PERSONAL

» Para la realizacion de este proyecto se necesitara el apoyo de:

Analista de operaciones.
Superintendentes de operaciones.
Personal de ingenieria.
Superintendentes de mantenimiento.
Supervisores de seguridad.
Inspectores de embarque.

Personal operativo de secado y puerto.
Personal operativo de mantenimiento.

Personal de medio ambiente.

e INFRAESTRUCTURA

El 4rea de Secado y Puerto de la Compafiia Minera Miski Mayo seréa

empleado para la realizacion de este proyecto.

2.2.3. Soporte del Proyecto

Esta implementacion de un succionador de polvo para controlar el area de

secado y puerto de la compafilia minera Miski Mayo va guiada de la

Superintendencia de Operaciones, mantenimiento, medio ambiente, puerto y

seguridad, de tal manera que cumplen con los siguientes lineamientos:

e Con personal capacitado.

e Recopilacion de informacion idénea para la implementacion de este

sistema.

e Capacitacion constante de los patrocinadores como la gerencia y

superintendencia quienes estan al tanto del avance de la implementacion.
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2.2.4. Planificacién de la Calidad
La calidad del proyecto se controlara segun la actividad necesaria, para esto se
esta actualizando los siguientes documentos:
e Matriz de evaluacion de riesgos
e Elaboracién de ARAS, procedimientos, formatos que se tienen para poder
desarrollar la recopilacion de datos.

e Politica de calidad de la empresa.

2.2.5. Identificacién de Estandares y Métricas
Para la implementacion del sistema de captacion de polvo debemos detallar que
estandares y métricas se debe cumplir en las instalaciones de CMMM:
1. Cumplimiento de LMP (Limite Maximo Permisible) y ECA (Estandar de
Calidad Ambiental-Aire).
Resultados de material particulado PM10 Y PM2.5
Resolucion Ministerial N° 094-2017-MINAM.
D.S N° 003 — 2017 — MINAM.
Articulo 3 de la Ley N° 28611, Ley General del Ambiente.
6. Decreto Supremo N° 002-2009-MINAM.

Fuente: http://busquedas.elperuano.pe/normasleqgales/aprueban-estandares-
de-calidad-ambiental-eca-para-aire-y-e-decreto-supremo-n-003-2017-minam-
1529835-1/

a & N

2.2.6. Disefio de Formatos de Aseguramiento de Calidad

El area de secado y puerto debe establecer, implementar y mantener un sistema
de gestién apropiado al alcance de sus actividades.

El area de secado y puerto debe documentar sus resultados de monitoreo para
asegurar el cumplimiento de los estandares.

La documentacién del sistema debe ser comunicada al personal pertinente
(OEFA), debe ser comprendida por él, debe estar a su disposicion y debe ser
implementada por él.

Contamos con:
ARA Andlisis de riesgo de la actividad

PETS Procedimiento escrito de trabajo seguro
INSTRUCTIVOS Pasos de la tarea identificados


http://busquedas.elperuano.pe/normaslegales/aprueban-estandares-de-calidad-ambiental-eca-para-aire-y-e-decreto-supremo-n-003-2017-minam-1529835-1/
http://busquedas.elperuano.pe/normaslegales/aprueban-estandares-de-calidad-ambiental-eca-para-aire-y-e-decreto-supremo-n-003-2017-minam-1529835-1/
http://busquedas.elperuano.pe/normaslegales/aprueban-estandares-de-calidad-ambiental-eca-para-aire-y-e-decreto-supremo-n-003-2017-minam-1529835-1/
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POLITICA SIG Politica del sistema integrado de gestion.
REPORTE DE INDICADORES DE SEGUIMIENTO.

CAPITULO llI: INICIO Y PLANIFICACION DEL
PROYECTO

3.1. Gestion del proyecto
3.1.1. Iniciacion

A. Acta de constitucion del proyecto

1. Objetivo del Acta de Constitucion

El objetivo fundamental de esta acta de constitucion del Proyecto
es la Implementacion de un método de control de polvo en area de

secado y puerto de la Compaiiia Minera Miski Mayo”.

2. Descripcion del Acta de Constitucion

FORMATO DE ACTA DE CONSTITUCION DEL PROYECTO

N

w

Nombre completo DARIO LEON

Fecha de elaboracién del documento
30 de Abril del 2017

. Titulo del proyecto:
‘IMPLEMENTAR UN METODO DE CONTROL DE POLVO EN AREA DE SECADO Y

PUERTO DE LA COMPARNIA MINERA MISKI MAYO”
Siglas del proyecto:

IMCPASP

Gerente del proyecto
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¢ Quién es su jefe inmediato? MARILZA CARNELOZ

¢ A qué organizacion pertenece? COMPANIA MINERA MISKI MAYO

5. Nivel de autoridad del Gerente de Proyecto

6.

Nivel de Autoridad Alto.
Tiene la capacidad de seleccionar al personal o los miembros del equipo de

trabajo del proyecto.

Es el encargado de permitir aprobar el presupuesto.

Responsable de las decisiones técnicas del proyecto.

Responsable de la resolucion de conflictos.

Iniciador o Patrocinador del proyecto

Nombre completo MARILZA CARNELOZ

Nivel de autoridad GERENTE GENERAL

¢, Quién es su jefe inmediato? CLAUDIO BASTOS

¢ A qué organizacion pertenece? COMPANIA MINERA MISKI MAYO

7. Cliente del proyecto

8.

Nombre completo MARILZA CARNELOZ

Nivel de autoridad GERENTE GENERAL

¢Quién es su jefe inmediato? CLAUDIO BASTOS

¢ A qué organizacion pertenece? COMPANIA MINERA MISKI MAYO

Descripcién del proyecto

¢De qué se trata el proyecto?
El Proyecto trata de implementar tecnologia de control de polvo mediante
filtracion de aire por mangas a través de 03 sistemas de captacion de polvo que

seran ubicados estratégicamente en la planta de secado y puerto.

¢,Cual es el producto o resultado de su proyecto?

Reducir los estandares de calidad de aire de acuerdo a las normativas peruanas

en los puntos identificados de la operacion, asegurar la continuidad del negocio,
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priorizar el bienestar de los trabajadores, empresas cercanas y comunidad

aledafia y reaprovechar el material captado a través de los 03 sistemas.

¢, Qué necesidad lograra solucionar su proyecto?

Mitigar, eliminar, suprimir y controlar la emision de polvos.

9. Alineacion del proyecto con los objetivos estratégicos de la organizacion cliente

Objetivos  estratégicos de la | Propdsito del proyecto

organizacion
(a qué objetivo estratégico se alinea el

proyecto)

(Beneficios que tendra la organizacion
una vez que el producto del proyecto

esté operativo o sea entregado)

Cumplimiento del ECA (estandar de
calidad ambiental-aire) y asegurar los
estdndares ambientales de trabajo
(aire), muy por debajo de lo establecido

por la norma.

Operar de manera sostenible.

Garantizar continuidad del negocio.

Evitar paradas o interrupciones en el

proceso por protestas sociales,

fiscalizaciones y/o huelgas internas.

Priorizar el bienestar de los | Mantener un ambiente agradable para
trabajadores, vecinos y comunidad. los trabajadores y la comunidad.
Reaprovechamiento  del material | Suma de produccion con el material

filtrado

recuperado.

10.Propdosito o justificacion del proyecto

La adopcién de un sistema de control de polvo en planta secado y puerto permite
garantizar que se desarrolle un flujo normal de produccion dentro de la operacion, de
esta manera la continuidad del negocio no se vera afectado pues con el desarrollo del
proyecto se darad cumplimiento a la normativa vigente de acuerdo a los estandares de
calidad de aire.

Actualmente la excesiva presencia de material particulado en las &reas de la operacién
y proximas como Terminal de Petropert y Caleta de Puerto Rico, han originado
reclamos y denuncias por parte de las empresas cercanas, por percepcion de que

podria causar un impacto negativo en la salud y actividades productivas de la poblacion.
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Los sistemas de control de polvo 01, 02 y 03 suprimiran los puntos de emision de polvos,
cumpliendo con la normativa peruana y los estandares de calidad de aire por lo que
existe la necesidad de iniciar el proyecto. Ademas mejorara la reputacion e imagen de

la compainiia.

11.0Objetivos y criterios de medicion del éxito del proyecto

Objetivos del Proyecto Criterios de medicion del | Persona Que

éxito Aprueba

Alcance

Definir 'y controlar los procesos | Metas del alcance
necesarios requeridos para ISPCASP DARIO LEON

Tiempo

Lograr el cumplimiento del cronograma | Finalizar el proyecto en un
de actividades para ISPCASP maximo de 06 meses a | DARIO LEON
partir de la fecha del acta

de constitucion

Costo

Lograr que la ISPCASP concluya|Poner en marcha el
dentro del presupuesto aprobado sistema de control de polvo | DARIO LEON
con un presupuesto
maximo de $ 1.521.950,00

Calidad

Asegurar que la ISPCASP cumpla los | Entregar el proyecto

estandares de calidad determinados finalizado cumpliendo con | DARIO LEON
todos los estdndares de
calidad

12.Requerimientos principales del proyecto
El sistema de control de polvo debera ser del fabricante TERSEL EQUIPAMENTOS
INDUSTRIALES LTDA de acuerdo al estandar establecido por la COMPANIA MINERA
MISKI MAYO.
Los 03 sistemas de control de polvo deben integrarse al sistema de control existente en

la empresa, permitiendo su operacion a través de nuestro sistema SCADA.
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13.Riesgos principales del proyecto

Amenazas principales
(Riesgos negativos)

Oportunidades principales
(Riesgos positivos)

Alcance

No identificacion de tareas necesarias

para ejecutar el proyecto

Revision y verificacion del plan de gestion

por parte de los interesados.

Tiempo

Demora en las actividades para ISPCASP

Identificacion de las rutas criticas del

proyecto.

Costo

Sobrepasar el presupuesto asignado al

Reducir tiempos de ejecucién del proyecto

proyecto para optimizar los costos
Calidad
Incumplimiento de los estandares en La | Auditores altamente capacitados en
ISPCASP estandares de calidad.
14.Resumen del cronograma de hitos del proyecto
Resumen de Hitos Fecha

INICIO DEL PROYECTO

30 DE ABRIL DEL 2107

IMPLEMENTACION DEL PROYECTO

15 DE JUNIO DEL 2017

CIERRE DEL PROYECTO

30 DE OCTUBRE DEL 2017

15.Presupuesto resumido del proyecto

El costo del proyecto es de $ 1.521.950,00 y se subdividira en varias actividades, cada

actividad tendra un monto asignado.

16.Requerimientos de aprobacion del proyecto

¢ Quién firma formalmente la aprobacion del término del proyecto?
Mariza Carneloz.
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¢Cuales son los criterios de aprobaciéon que utilizara?

Criterios Bésicos: Gestion de proyecto y planificacion realista y claramente
definida. Estructura de costo razonable.
Criterios de Innovacion: Grado de innovacion del proyecto. Alcance técnico y

riesgos.

17.Supuestos del proyecto
Se elaborara un reporte de indicadores de monitoreo del material particulado de
acuerdo a las estaciones establecidas del proyecto para demostrar que el Estandar de
Calidad de Aire no se encuentra dentro de los limites permitidos para de esta manera
facilitar el presupuesto.

18.Restricciones del proyecto

Restricciones Impuesto por
Solo se tendra como presupuesto el costo estimado, siendo MARILZA
dificil incrementar posteriormente dicho presupuesto. CARNELOZ
El manual de procedimientos son documentos complementarios DARIO LEON

al plan de implementacién de la mejora; por tanto no reflejaran

la situacion actual, mas bien la propuesta.

Este proyecto para ser ejecutado debe ser autorizado por la alta MARILZA

gerencia. CARNELOZ

19.Relacion de los interesados principales del proyecto

Interesados Rol
MARILZA CARNELOZ PATROCINADOR DEL PROYECTO
DARIO LEON GERENTE DEL PROYECTO
MARILZA CARNELOZ CLIENTE
TRABAJADORES USUARIOS

20.Nombre, fechay firma

Nombre, fecha y firma del patrocinador del proyecto
MARILZA CARNELOZ, 30 de Abril del 2017.

Nombre, fecha y firma del Gerente de Proyecto
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DARIO LEON, 30 de Abril del 2017.

Nombre, fecha y firma del Cliente de Proyecto
MARILZA CARNELOZ, 30 de Abril del 2017.

3.1.2. Planificacion

A. Alcance - Plan de Gestién del Alcance

1. Alcances del Producto

Al implementarse este sistema de control de polvo se requiere
solicitar las especificaciones técnicas de los equipos que se van a
disefiar para preparar toda los logistica necesaria con la finalidad
de que el proyecto tenga pocas interrupciones, también es
necesario estipular el tipo de servicio que se va a brindar a lo largo
del proyecto y de ser necesario buscar empresas locales que
apoyen a lo largo del proceso con los servicios con los que no

cuente Tersel.

2. Alcances del Proyecto

A través de este proyecto y con base en la IMPLEMENTACION DE
UN SUCCIONADOR DE POLVO PARA CONTROLAR EL AREA DE
SECADO Y PUERTO DE LA COMPANIA MINERA MISKI MAYO se
busca disefiarlo e implementarlo como un aseguramiento de
continuar de una manera sostenible la operacion de la compaiiia.

Estos son requisitos indispensables con los cuales la planta secado
— puerto puede demostrar que opera sin causar un impacto negativo
en la salud y actividades productivas de la poblacion, de esta
manera podremos desarrollar la operacion de manera armoniosa

con el area de influencia y los trabajadores.
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a. Entregables

TABLA N° 7 ENTREGABLES

FASE

PRINCIPALES ENTREGABLES

INICIO

Plano de arquitectura del proyecto.
Plan maestro de automatizacion.
Listado de hardware y software aprobados.

ORGANIZACION

Servicio de montaje.

Servicio de tendido de red.

Plano de distribucién aprobado.

Plano eléctrico, mecanico y de automatizacién aprobado.

Pruebas de comunicacion con el sistema Scada aprobados.
Pruebas punto a punto de todos los equipos.

EJECUCION  Alteraciones en las pantallas de operacién de control de los 03
sistemas.
e Informe de pruebas del sistema de control aprobado.
e Informe de monitoreo del primer mes de operacion de los
sistemas.
CIERRE .

Planos eléctricos, mecanicos y de automatizacion del montaje,
instrumentacion y acondicionamiento de los 03 sistemas anti
polucion.

Fuente: Elaboracion propia.




b. EDT

GRAFICO N° 11 EDT

IMPLEMENTACION DE UN SUCCIONADOR D
POLVO PARA CONTROLAR EL AREA DE
SECADO Y PUERTO DE LA COMPANIA
MINERA MISKI MAYO
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I. GESTION Il. DISENO " IV. PRUEBAS V. CIERRE DE
DEL DETALLADO : Y ARRANQUE OBRA
PROYECTO CONSTRUCCION DEL SISTEMA
4 N\ 4 N
PROCESO PLANO DE MONTAJE Y INFORME DE
- DE ] ARQUITECTURA UBICACION DE - PRE —{ PRUEBAS DEL
INICIACION DEL PROYECTO EQUIPAMENTO COMISIONAMIENT(Q SISTEMA
\ EN CAMPO
L ) \ APROBADO J
4 \ 4 4 N\ 4 \ 4 N\
PROCESO DE PLAN MAESTRO MONTAJE DE PLANOS
L] bl ANIEICACION | DE - SISTEMA | || FINALES DE
AUTOMATIZACION ELECTRICO, PUESTA EN MONTAJE
\ / \ MECANICO Y DE MARCHA
UTOMATIZACION —_—
Q. 1 y
7 N\ 4 (ﬁ
PROCESO DE L'Ssg,@EEEgE , INFORME DE
=t EJECUCION =1 EcECTRICAS —{ MONTAJEY — =1 MONITOREO
L ) L APROBADAS CONTROL EN COMISIONAMIENTO DEL PRIMER
EL SISTEMA Y OPERACION MES DE
SCADA ASISTIDA OPERACION

7
PROCESO DE
SEGUIMIENTO

Y CONTROL

PROCESO DE
CIERRE

Fuente: Elaboracion propia.
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47

FORMATO DE DICCIONARIO DE LA ESTRUCTURA DE DESGLOSE DE TRABAJO

Nombre de Paquete de Trabajo

“IMPLEMENTACION DE UN SUCCIONADOR DE POLVO PARA CONTROLAR EL AREA DE
SECADO Y PUERTO DE LA COMPANIA MINERA MISKI MAYO”

Cddigo de cuenta

112016202050 — CMMM

Descripcién del paquete de
trabajo

EL PROYECTO TRATA DE IMPLEMENTAR TECNOLOGIA DE CONTROL DE POLVO
MEDIANTE FILTRACION DE AIRE PORC MANGAS A TRAVES DE 03 SISTEMAS DE
CAPTACION DE POLVO QUE SERAN UBICADOS ESTRATEGICAMENTE EN LA PLANTA
DE SECADO Y PUERTO.

Supuestos

SE PRESENTARA UN REPORTE DE LAS DENUNCIAS FORMULADAS POR LA EMPRESA
PETROPERU Y LAS AUTORIDADES DE LA CALETA DE PUERTO RICO, TAMBIEN UN
INFORME DEL PARO REALIZADO A INICIOS DEL ANO 2017 Y DE LOS QUE PRETENDEN
REALIZAR, ADEMAS SE ELABORARA UN REPORTE DE INDICADORES DE MONITOREO
DEL MATERIAL PARTICULADO DE ACUERDO A LAS ESTACIONES ESTABLECIDAS DEL
PROYECTO PARA DEMOSTRAR QUE EL ESTANDAR DE CALIDAD DE AIRE SE
ENCUENTRA DENTRO DE LOS LIMITES PERMITIDOS Y SERIA UNA OPORTUNIDAD PARA
REDUCIRLOS AUN MAS, DEMOSTRANDO A LOS DEMAS INVOLUCRADOS NUESTRO
COMPROMISO CON EL MEDIO AMBIENTE, ESTAS SERIAN RAZONES SUFICIENTE PARA
DE ESTA MANERA FACILITAR EL PRESUPUESTO.

Restricciones

SOLO SE TENDRA COMO PRESUPUESTO EXTRA DEL COSTO ESTIMADO UN 7% DEL
PRESUPUESTO APROBADO, SIENDO DIFICIL INCREMENTAR POSTERIORMENTE DICHO
PRESUPUESTO.

EL MANUAL DE PROCEDIMIENTOS SON DOCUMENTOS COMPLEMENTARIOS AL PLAN
DE IMPLEMENTACION DE LA MEJORA; POR TANTO NO REFLEJARAN LA SITUACION
ACTUAL.
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FORMATO DE DICCIONARIO DE LA ESTRUCTURA DE DESGLOSE DE TRABAJO

Fecha final de presentacion del
paquete de trabajo

30 DE OCTUBRE DEL 2017

ID Nombre del Hitos Requisitos de Criterios de Duracion Referenci | Consideraci | Fecha Inicio Fecha de Fin
entregable Calidad Aceptacion as ones
técnicas contractuale
s
(Si aplica)
21 PLANO DE | PLANO DE | PLANO PLANO 03 DIAS DOCUME 05 mayo de | 07 mayo de
ARQUITECTURA ARQUITEC ELABORADO ACTUALIZADO NTO EN 2017 2017
DEL PROYECTO TURA DEL | EN CAD EXCELL
PROYECT FORMATO DE DEL
O IMPRESION A3 PROYECT
O
2.2 PLAN MAESTRO | REVISION PLANO DEBE 04 DIAS PLAN 08 mayo de | 11 mayo de
DE DE PLANO | ELABORADO INTEGRARSE MAESTRO 2017 2017
AUTOMATIZACIO | PARA SER | EN CAD AL  SISTEMA DE
N MODIFICA FORMATO DE | SCADA AUTOMAT
DO IMPRESION A3 LAS IZACION
COMPUTADOR DEL
AS DEBEN SER PROCESO
ESTANDARES
DE SIEMENS
2.3 LISTADO DE | LISTADO FORMATOS CADA 05 DIAS 12 mayo de | 16 mayo de
SENALES DE NORMALIZADO SISTEMA Y 2017 2017
ELECTRICAS SENALES S EQUIPOS
APROBADAS ELECTRIC DEBERA  SE
AS IDENTIFICADO
APROBADA MEDIANTE
S TAG
3.1 MONTAJE Y PLANOS FUNCIONAMIE | 60 DIAS MANUAL 17 mayo de | 15 julio de
UBICACION DE NTO TECNICO 2017 2017
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FORMATO DE DICCIONARIO DE LA ESTRUCTURA DE DESGLOSE DE TRABAJO

EQUIPAMENTO EQUIPOS CORRECTO MANUAL
EN CAMPO LOCALIZAD DE LOS DE
os EQUIPOS USUARIO
INSTALADOS
3.2 MONTAJE DE | EQUIPOS PLANOS FUNCIONAMIE | 18 DIAS MANUAL 16 julio de | 02 agosto de
SISTEMA LOCALIZAD NTO TECNICO 2017 2017
ELECTRICO, oS CORRECTO MANUAL
MECANICO Y DE DE LOS DE
AUTOMATIZACIO EQUIPOS USUARIO
N INSTALADOS
33 MONTAJE Y | EQUIPOS SISTEMA FUNCIONAMIE | 12 DIAS MANUAL 03 agosto de | 14 agosto de
CONTROL EN EL | LOCALIZAD | OPERATIVO NTO TECNICO 2017 2017
SISTEMA SCADA | OS CORRECTO MANUAL
DE LOS DE
EQUIPOS USUARIO
INSTALADOS
4.1 PRE PRUEBAS 10 DIAS 15 agosto 24 agosto de
COMISIONAMIEN | Y de 2017 2017
TO VERIFICAC
ION PUNTO
A PUNTO
DE TODOS
LOS
EQUIPOS
4.2 PUESTA EN | PRUEBAS 12 DIAS 25 agosto de | 05 septiembre
MARCHA DE 2017 de 2017
SECUENCI
A DEL
SISTEMA
43 COMISIONAMIEN | TRANSFER 08 DIAS 06 13 septiembre
TO Y | EMCIA DE septiembre de 2017
OPERACION EQUIPOS Y de 2017
ASISTIDA FIN DE
CAPACITA
CION DE

USUARIOS




50

FORMATO DE DICCIONARIO DE LA ESTRUCTURA DE DESGLOSE DE TRABAJO

5.1 INFORME DE | DOCUMET CORRESPOND
PRUEBAS DEL | O FINAL E CON LO | 13DIAS 14 26 septiembre
SISTEMA DEL INDICADO EN septiembre de 2017
APROBADO PROVEED CADA de 2017
OR DEL CONTRATO
SERVICIO
5.2 PLANOS PLANOS REVISADO Y | 14 DIAS 27 10 octubre de
FINALES DE | FINALES Y APROBADO septiembre 2017
MONTAJE ACTUALIZA POR EL de 2017
DOS GERENTE DEL
PROYECTO
5.3 INFORME DE | INFORME REVISADO Y | 20 DIAS 11 octubre de | 30 octubre de
MONITOREO DEL | FINAL DE APROBADO 2017 2017
PRIMER MES DE | OPERACIO POR EL
OPERACION N GERENTE DEL
PROYECTO
Responsable DARIO LEON

Aprobacion requerida

Gerente de Proyecto DARIO
LEON

Fecha 30 de Abril del 2017




d. Matriz de trazabilidad de requerimientos
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ANEXO 11 - FORMATO DE MATRIZ DE TRAZABILIDAD DE REQUERIMIENTOS

1. MATRIZ DE TRAZABILIDAD DE REQUERIMIENTOS vs. COMPONENTES DE LA EDT

REQUERIMIENTOS

COMPONENTE DE LA EDT

Cddigo De Cuentas

21 |22 [23]3132[33[41[42][43]5.1

5.2

5.3

1. ETAPA DE INICIO , ORGANIZACION Y PREPARACION

Plano de arquitectura del proyecto

X

Plan maestro de automatizacion

Listado de sefales eléctricas aprobadas

2. ETAPA DE DESARROLLO O REALIZACION DE TRABAJOS

Montaje y ubicacion de equipamiento en campo

Montaje de sistema eléctrico, mecanico y de
automatizacion

Montaje y control en el sistema scada

3. ETAPA DE PUESTA EN MARCHA

Pre Comisionamiento

Puesta en marcha

Comisionamiento y Operacion asistida

4. ETAPA DE CIERRE

Informe de pruebas del sistema aprobado

Planos finales de montaje

Informe de monitoreo del primer mes de operacion




B.

Tiempo - Plan de Gestion del Tiempo
1. Cronograma del Proyecto

GRAFICO N° 12 CRONOGRAMA DEL PROYECTO
FORMATO DE CRONOGRAMA DEL PROYECTO
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INFORME DE MONITOREO DEL PRIMER MES DE  jue 12/10/17  mar 31/10/17
OPERACION

Mo Nombre de taren Comiersn Fin |
e - - - ok ¥ v Y 3 T H T v ¥
wn TR T VT e T R AT A T B T Te e T e T LT LT
1B INICIO
3|4 APROBACION DEL ACTA DE CONSTITUCION dom 30/04/17 jue 04/05/17 (& ]
L RIE PREPARACION L
LiEs PLANO DE ARQUITECTURA DEL PROYECTO vie 05/05/17  dom 07/05/17
s ¢ PLAN MAESTRO DE AUTOMATIZACION lun 08/05/17  jue 11/05/17 ‘
Ul LISTADO DE SENALES ELECTRICAS APROBADAS  vie 12/08/17  mar 16/05/17 ﬁ
UL DESARROLLO l
LI MONTAJE ¥ UBICACION DE EQUIPAMENTO EN  mié 17/05/17 s4b 15/07/17
e g
LI MONTAJE DE SISTEMA ELECTRICO, MECANICO Y lun 17/07/17  jue 03/08/17 a
DE AUTOMATIZACION
10 #  MONTAJEYCONTROLEN ELSISTEMASCADA  vie 04/08/17  mar 15/08/17 Eea
18 PUESTA EN MARCHA |
< COMISIONAMIENTO mié 16/08/17 vie 25/08/17 h-
n 4+ PUESTA EN MARCHA lun 28/06/17  mié 06/09/17 h
u+ OPERACION ASISTIDA jue 07/09/17  jue 14/09/17 &
LLRE CIERRE
"+ INFORME DE PRUEBAS DEL SISTEMA APROBADO vie 15/09/17  mie 27/08/17
Al PLANOS FINALES DE MONTAJE Jue 28/09/17  mié 11/10/17 %
f




2. Hitos del Proyecto

FORMATO DE LISTA DE HITOS

FASE HITOS PRINCIPALES TIPO

INICIO APROBACION DEL ACTA DE CONSTITUCION | OBLIGATORIO

PREPARACION PLANO DE ARQUITECTURA DEL PROYECTO | OBLIGATORIO

PREPARACION REVISION DE PLANO PARA  SER | OBLIGATORIO
MODIFICADO

PREPARACION LISTADO DE SENALES ELECTRICAS | OBLIGATORIO
APROBADAS

DESARROLLO EQUIPOS LOCALIZADOS OBLIGATORIO

DESARROLLO EQUIPOS LOCALIZADOS OBLIGATORIO

DESARROLLO EQUIPOS LOCALIZADOS OBLIGATORIO

PUESTA EN MARCHA | PRUEBAS Y VERIFICACION PUNTO A PUNTO | OBLIGATORIO
DE TODOS LOS EQUIPOS

PUESTA EN MARCHA | PRUEBAS DE SECUENCIA DEL SISTEMA OBLIGATORIO

PUESTA EN MARCHA | TRANSFERENCIA DE EQUIPOS Y FIN DE | OBLIGATORIO
CAPACITACION DE USUARIOS

CIERRE DOCUMENTO FINAL DEL PROVEEDOR DEL | OBLIGATORIO
SERVICIO

CIERRE PLANOS FINALES Y ACTUALIZADOS OBLIGATORIO

CIERRE INFORME FINAL DE OPERACION OBLIGATORIO

53
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3. Gestion de Cambio en el Cronograma

El cronograma del proyecto ya se encuentra establecido en el contrato de
compra venta de los equipos y el contrato de prestacion de servicios de
ingenieria béasica / detallada, montaje mecénica / eléctrica, obras civiles,
comisionamiento y Star Up del sistema integral de control de polvo, por lo tanto

deben respetarse los plazos establecidos.

Si surgiera alguna variacion en el cronograma planificado, el gerente del proyecto
indagara las causas de los retrasos para determinar si son por factores internos
0 externos ya que se necesita evaluar las opciones disponibles para volver a
encaminar el proyecto, que puede requerir el uso de recursos adicionales e
incluso tener impacto en el presupuesto asignado.

Por lo tanto para realizar alguna modificacion o actualizacién del cronograma, el
proyecto requerira determinar un proceso a seguir para poder aprobar el cambio,

este proceso incluye las siguientes pautas que deben cumplirse:

- Analizar el impacto de los cambios en el cronograma, sobre
otras restricciones como el alcance, presupuesto y calidad.

- Realizar un control de versiones del cronograma.

- Asignar un responsable de monitoreo del cronograma que ha
sido actualizado.

- Definir las responsables para hacer cambios.

Luego de cumplir con los aspectos antes mencionados, el Unico responsable de
la aprobacion de algun cambio en el cronograma sera el patrocinador del
proyecto.

Se debe tener en cuenta que al incumplimiento del cronograma se aplicaran las

penalidades estipuladas en el contrato.



1. Cuadro de Costos

FORMATO DE ESTIMACION DE COSTOS DE LAS ACTIVIDADES

| PRESUPUESTO PRELIMINAR DEL PROYECTO |

ACTIVIDAD MONTO
Fase 1: Inicio $ 16.500,00
Fase 2: Presentacion y

preparacion de Propuesta $1.103.250,00
Fase 3: Implementacion $ 394.700,00
Fase 4: Puesta en marcha $ 5.000,00
Fase 5: Cierre del proyecto $ 2.500,00
Total del presupuesto $ 1.521.950,00
Presupuesto de contingencia

7% $106.536,50
Presupuesto de riesgos $ 5.000,00
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TABLA N° 8 COSTOS DE EQUIPOS
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COSTOS DE EQUIPOS

SISTEMA 01 SISTEMA 02 SISTEMA 03 TOTAL
Filtro de mangas Dinaflux completo $ 83.000,00 $ 90.000,00 $ 65.350,00 $ 238.350,00
Ventiladores centrifugos completos $ 17.500,00 $ 30.500,00 $ 15.300,00 $ 63.300,00
Sﬁﬁ;ﬁ%{f‘s , ductos, dampers, soportes y $ 43.000,00 $ 95.500,00 $ 82.400,00 $ 220.900,00
Automatizacion, instrumentacion e $ 75.000,00 $90.200,00 $ 78.900,00 $ 244.100,00
integracion eléctrica
Iﬁgs"o”e y seguro delos equipos hastala | - ¢ 11500000 |  $112.300,00 $ 114.300,00 $ 336.600,00

$ 328.500,00 $ 418.500,00 $ 356.250,00 $ 1.103.250,00
TABLA N° 9 COSTOS DE SERVICIOS

COSTOS DE SERVICIOS

SISTEMA 01 SISTEMA 02 SISTEMA 03 TOTAL
Ingenieria basica / detallada $ 5.500,00 $ 5.500,00 $ 5.500,00 $ 16.500,00
Montaje mecanico / eléctrico $ 85.000,00 $ 122.500,00 $ 95.200,00 $ 302.700,00
Proyectos y obras civiles $ 46.000,00 $ 46.000,00 - $ 92.000,00
Comisionamiento y Start Up $ 7.500,00 $ 7.500,00

$ 144.000,00 $ 174.000,00 $ 100.700,00 $418.700,00

Fuente: Contratos de equipos y servicios CMMM — Tersel LTDA.
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2. Forma de Pago

El pago de venta de los equipos que asciende a $ 1.103.250,00 doélares
americanos, incluido todos los impuestos sera cancelado por CMMM al contado
dentro de un plazo de 02 dias luego de haber sido entregado los equipos en las
instalaciones de la empresa, mediante transferencia bancaria a cuenta del

vendedor.

El pago de la ejecucion total de los servicios que asciende a $418.700,00 ddlares
americanos sera cancelado por CMMM de la siguiente manera:

El 50 % pagado al término de la ingenieria por sistema.

El saldo de 50% sera pagado al término del comisionamiento, Start Up y
conformidad del servicio por parte de CMMM.

El pago se hara de acuerdo al presupuesto de servicios por sistema.

Las partes asumiran los impuestos, tasas, contribuciones y tributos que les
corresponda pagar como consecuencia de la ejecucion del contrato. En tal
sentido CMMM retendré de los pagos los tributos que corresponda retener, de
conformidad con la legislacién vigente, estando autorizada a descontar tales
valores de eventuales sumas.

Los pagos serdn depositados en la cuenta del prestador de servicios.

3. Gestion de Cambio en los Costos

Los costos del proyecto ya se encuentra establecido segun el contrato de compra
venta de los equipos y el contrato de prestacion de servicios de ingenieria basica
/ detallada, montaje mecanica / eléctrica, obras civiles, comisionamiento y Star
Up del sistema integral de control de polvo, por lo tanto deben respetarse los
plazos establecidos.

Si surgiera alguna variacion en los costos planificados, el gerente del proyecto
analizara las restricciones del alcance, costo, tiempo, calidad y riesgos.

Solo se aprobaran aquellos cambios de emergencia que amanecen con la
ejecucion del proyecto y que no excedan el 7% del presupuesto aprobado.

Los cambios seran aprobados o rechazados solo por el patrocinador.
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Algun costo que no esté dentro de las clausulas del contrato con el vendedor de

equipos Yy prestador de servicios no sera asumido por CMMM.

C. Calidad - Plan de Gestion de la Calidad

1. Aseguramiento de la Calidad
La planta secado - puerto debe tener controles de la calidad para realizar el
seguimiento de la validez del avance de los trabajos realizados a cabo.
Los datos resultantes deben ser registrados en forma tal que se puedan detectar
las tendencias y, cuando sea posible, se deben aplicar técnicas de mejora en el
sistema de control de polvo.
Dicho seguimiento debe ser planificado y revisado y puede incluir, entre otros,
los elementos siguientes:
a) El monitoreo y verificacién de los trabajos que se realizan.

b) Auditorias de los avances.

2. Control de Calidad

La planta secado — puerto debe efectuar periddicamente de acuerdo con un
calendario y un procedimiento predeterminados, auditorias internas de sus
actividades para verificar que sus la operacion de los sistemas de control de
polvo continban cumpliendo con los requisitos del sistema de gestion y de las
normas peruanas.

El programa de auditoria interna debe considerar todos los elementos del
sistema de gestion, incluidas las actividades de monitoreo de la calidad de aire.
Es el responsable de la calidad quien debe planificar y organizar las auditorias
segun lo establecido en el calendario y lo solicitado por la direccion. Tales
auditorias deben ser efectuadas por personal formado y calificado, quien sera,
siempre que los recursos lo permitan, independiente de la actividad a ser

auditada.
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E. Recursos Humanos - Plan de Gestién de los Recursos Humanos

1. Organigrama del Proyecto

GRAFICO N° 13 ORGANIGRAMA DEL PROYECTO

4 N
PATROCINADOR
DEL PROYECTO
\. J
4 )
GERENTE DEL
PROYECTO
\. J
CONSULTOR
GENERAL DEL
PROYECTO
SUPERVISOR ]
GENERAL DEL
PROYECTO J
SUPERVISOR DE
MONTAJE ANALISTAS DE ASEGURADOR DE JEFE DE
CALIDAD CALIDAD AUDITORES

Fuente: Elaboracion propia.



2. Roles y Responsabilidades
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TABLA N° 10 ROLES Y RESPONSABILIDADES

NOMBRE RESPONSABILIDADES
MARILZA CARNELOZ APROBACION
PATROCINADOR
DARIO LEON REVISION
GERENTE DEL PROYECTO
ELARD LANDA VERIFICACION

CONSULTOR GENERAL DEL PROYECTO

JAVIER RETO
SUPERVISOR GENERAL DEL PROYECTO

SUPERVISION Y ACTUALIZACION

RICARDO SEVILLA /JEAN GALAN
SUPERVISOR DE MONTAJE

SUPERVISION Y ACTUALIZACION

JOHAN SANDOVAL
ANALISTAS DE CALIDAD

CAPACITACION Y CERTIFICACION

CYNTHIA ARTEAGA
ASEGURADOR DE CALIDAD

CAPACITACION Y CERTIFICACION

DALIA SALDARRIAGA
JEFE DE AUDITORES

REVISION Y PRE-VALIDACION DEL
PROYECTO

Fuente: Elaboracién propia.
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3. Matriz de asignacion de responsabilidades (RAM)

TABLA N° 11 MATRIZ RAM
MATRIZ DE ASIGNACION DE RESPONSABLILIDADES
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ENTREGABLES
PRINCIPALES

ROL

PATROCINADOR

GERENTE DEL

PROYECTO
CONSULTOR
GENERAL DEL

PROYECTO
SUPERVISOR
GENERAL DEL

PROYECTO
SUPERVISOR

DE MONTAJE
ANALISTAS DE

CALIDAD
ASEGURADOR

DE CALIDAD

JEFE DE
AUDITORES

CLIENTE

Aprueba
Participa

Responsable de ejecuciéon / Elaboracion

Sustenta

Debe ser informado
Revision Requerida

Fuente: Elaboracion propia.
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F. Comunicaciones - Plan de Gestion de Comunicaciones

1. Directorio de Stakeholders

TABLA N° 12 DIRECTORIO DE STAKEHOLDERS

INTERESADOS

NOMBRE

CARGO

DIRECCION

MARILZA CARNELOZ

Patrocinador

marilza.carneloz@vale.com

DARIO LEON

Gerente De Proyecto

dario.leon@vale.com

ELARD LANDA

Consultor General Del Proyecto

elard.landa@vale.com

JAVIER RETO

Supervisor General Del
Proyecto

javier.reto@vale.com

RICARDO SEVILLA / JEAN
GALAN

Supervisor De Montaje

ricardo.sevilla@vale.com
jean.galan@vale.com

JOHAN SANDOVAL

Analistas De Calidad

johan.sandoval@vale.com

CYNTHIA ARTEAGA

Asegurador De Calidad

cynthia.arteaga@vale.com

DALIA SALDARRIAGA

Jefe De Auditores

dalia.saldarriaga@vale.com

MARILZA CARNELOZ

Cliente

marilza.carneloz@vale.com

Fuente: Elaboracion propia.
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2. Medios de Comunicacién

TABLA N° 13 MEDIOS DE COMUNICACION
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. . FRECUENCIA
INFORMACION METODO DE
RESPONSABLES DE . DE
QUE DEBE SER COMUNICACION A
INTERESADO DISTRIBUIR LA COMUNICAC
COMUNICADA . SER UTILIZADO .
INFORMACION ION
PATROCINADOR Presentacion | Equipo de direccién Intranet,/cprreo Quincenal
De Proyecto de proyecto electronico y mensual
GERENTE DE Fl;resperntacut)n Equg)o dre dlretCCIOI’] Intr?net:,’(r:lprreo Semanal
PROYECTO e Proyecto e proyecto electrénico
CONSULTOR Reportes De Equipo de direccion | Intranet, correo | Semanal
GENERAL DEL Estado de proyecto electronico
PROYECTO
SUPERVISOR Reportes De Equipo de direccion | Intranet, correo | Semanal
GENERAL DEL Estado de proyecto electronico
PROYECTO
SUPERVISOR DE Repotrt((ejs de Equg)o de dlrticmon Intr?n?t,lcgrreo Semanal
MONTAJE estado e proyecto electrénico
ANALISTAS DE Repotrtzs de Equg)o de dlretcmon Intr?nett,lcprreo Quincenal
CALIDAD estado e proyecto electrénico
ASEGURADOR DE Repotrtzs de Equg)o de dlretCCIOI’] Intr?nett,’cprreo Quincenal
CALIDAD estado e proyecto electrénico
JEFE DE Reportes de Equipo de direccién | Intranet, correo | Quincenal
AUDITORES estado de proyecto electrénico
Reportes de Equipo de direccion | Intranet, correo | Semanal
CLIENTE

estado

de proyecto

electrénico

Fuente: Elaboracion propia.




G. Riesgos - Plan de Gestion de Riesgos

1. Fuentes de Riesgos

TABLA N° 14 FUENTES DE RIESGOS

ANALISIS INTERNO ANALISIS EXTERNO

Debilidades: Amenazas:

Al: Monitoreo de la empresa que
se encuentra al costado de la
nuestra.

D1: Falta de monitoreo constante
para medir la calidad de aire.

D2: Disefio de la planta deficiente,
no es hermético el lugar por donde [A2: Fiscalizaciones de la OEFA.
recorre el mineral.

D3: Bajo nivel de abastecimiento
de materiales debido a mucha A3: Paros de la comunidad.
demanda de proyectos similares.

Fortalezas: Oportunidades:

O1: Implementacion de los
sistemas de polvo.

F2: Conocimiento en ingenierias O2: Mejora de los estandares

F1: Equipo de trabajo compacto.

de mejora. ambientales.
. : 0O3: Mejora en las relaciones con la
F3: Presupuesto para inversiones. )
comunidad.

Fuente: Elaboracion propia.



2. Matriz de descomposicion de Riesgos (RBS)

GRAFICO N° 14 MATRIZ RBS

PROYECTO
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Riesgos Técnicos

Riesgos Externos

Organizacionales

Riesgos

Riesgos de Direccidn

de Proyectos

No contar con la
suficiente experiencia
para la integracion al

sistema scada

= Huelgas y paros =

Disponibilidad de
fondos para su
ejecucion

Calidad de
entregables no
satisface los aspecto
del documento base

Especificaciones
= tecnicas muy
generales

No contar con
— tecnologia constante
de monitoreo

Desconocimiento del
expediente
contractual de los
montajes

Cambio de
autoridades que
afecten el inicio del
proyecto

Interrupcion del
financiamiento del
proyecto

Incumplimiento del
tiempo programado

Cambio de politica de

gobierno

Inadecuado
entendimiento por
indicaciones verbales

Posibilidad de no

== contar con juicio de

expertos

Fuente: Elaboracion propia.

Falta de logistica para

= |3 comunicacion

efectiva




3. Estrategias paralarespuesta de los riesgos

TABLA N° 15 ESTRATEGIAS PARA LA RESPUESTA DE LOS RIESGOS
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RIESGO
IDENTIFICADO Y
TIPO

CATEGORIA
DE RIESGO
(RBS)

DUENOS
DE LOS
RIESGOS

ESTRATEGIAS
DE
RESPUESTA

SINTOMAS Y
SENALES DE
ADVERTENCIA

PRESUPUESTO
Y RESERVA DE
CONTINGENCIA

PLANES DE
CONTINGENCIA
Y DE RESPALDO

POSIBLES RIESGOS
RESIDUALES Y
SECUNDARIOS

Riesgos Técnicos / A

MITIGAR

47.300,00

Contar con
auditor externo
para reevaluar

las
especificaciones
técnicas

Riesgos Externos / A

ELIMINAR

2.000,00

Comunicacion
continua con
externos

Riesgos
organizacionales / A

ELIMINAR

3.000,00

Presupuesto de
Reserva

Riesgos de direccion
de proyectos / O

MEJORAR

59.236,50

Tiempo de
holgura para la
ejecucion y
contratar a un
grupo capacitado
en respaldar el
proyecto, como
opiniones de
expertos

Fuente: Elaboracion propia.
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4. Identificacion, Seguimiento y Control de Riesgos

TABLA N° 16 IDENTIFICACION, SEGUIMIENTO Y CONTROL DE RIESGOS

PROBABILIDAD DE | GRADO DE
RIESGO IDENTIFICADO SRR e ACCIONES PROPUESTAS
Definir en el contrato
Retraso en la entrega del proyecto X :
. : clausula de penalidad por
por demora en la entrega d materiales Medio Alto . -
incumplimiento en la fecha
por parte de los proveedores
de entrega
Incluir en el cronograma lo
Demora en la entrega del proyecto dias de parada programada
por paradas originadas por corte Medio Alto por el COES, para evitar
eléctrico programadas por el COES dias perdidos en el
cronograma del proyecto
Establecer lineamientos con
la parte operativa para
Retraso en la entrega del proyecto P P P
. . realizar las pruebas
por falla en la comunicacion con el Medio Alto .
X : necesarias cuando sean
area operativa de la empresa .
requeridas en todas las
actividades del proyecto
Declarar en el contrato las
Inadecuada proteccion de los especificaciones técnicas de
equipos e instrumentos de los Medio Alto todos los equipos,

sistemas

estableciendo su proteccién
sobre todo con el polvo.

Fuente: Elaboracion propia.

H. Adquisiciones - Plan de Gestion de Adquisiciones

1. Recursos Adquiridos

Equipos Adquiridos:

Instrumentacion de campo.

Cliente del sistema.

Sistema 01,02 y 03 con todos sus componentes.

Filtros de mangas.




Ducterias.

Servicios adquiridos:

Servicio de programacion.

Servicio de montaje general.

Servicio de tendido de red.

Planos:

Plano de arquitectura.

Plano general (eléctrico, mecanico y de automatizacion).
Planos finales.

Actas de monitoreo.
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l. Interesados del Proyecto - Plan de Gestion de los Interesados
1. Interesados del Proyecto

69

FORMATO DE EVALUACION DE PARTICIPACION DE LOS INTERESADOS

1. Matriz de Evaluacion de participacion de los interesados
A: Nivel Actual de Participacion / D: Nivel Deseado de Participacion

INTERESADO PARTICIPACION EN EL PROYECTO DEL ESTRATEGIA SEGUIMIENT
INTERESADO
DESCONOCEDOR | RESISTENTE | NEUTRAL PARTIDARIO LIDER
MARILZA A Entregar informe de Reuniones
CARNELOZ hitos guincenales
DARIO LEON A Entregar informe de Reuniones
hitos semanales
ELARD LANDA D A Convocarlo a las Reuniones
reuniones semanales | semanales
JAVIER RETO D A Convocarlo a las Reuniones
reuniones semanales | semanales
RICARDO D A Convocarlo a las Reuniones
SEVILLA reuniones semanales | semanales
JOHAN A D Entregar informe de Reuniones
SANDOVAL hitos guincenales
CYNTHIA A D Convocarlo a las Reuniones
ARTEAGA reuniones semanales | quincenales
DALIA A D Entregar informe de Reuniones
SALDARRIAGA hitos quincenales
ELDER DE LA A Convocarlo a las Reuniones
CRUZ reuniones semanales | semanales

Fuente: Elaboracion Propia



70

2. Equipos de Trabajo del Proyecto

TABLA N° 17 EQUIPOS DE TRABAJO DEL PROYECTO

EQUIPO DE TRABAJO DEL PROYECTO

NOMBRES Y . REQUERIMIENTOS TIPO DE
EELL DS ORGANIZACION CARGO SOBRE EL PRODUCTO | INFLUENCIA SOBRE |\ r=pec
MARILZA : . Todas Las Fases| Control

CARNELOZ CMMM Patrocinador | Sistema Estable Del Proyecto Total
DARIO LEON CMMM Gerente De Sistema Estable Todas Las Fases| Control
Proyecto Del Proyecto Total
Consultor .
ELARD LANDA CMMM General Del Manejo Y Control | Todas Las Fases | Control Del
Proyecto Del Proceso Del Proyecto Proceso

Supervisor | Abastecimiento De

JAVIERRETO | CMMM | General Del | Equipos De Forma | | °38s Las Fases | Control Del

Proyecto | Oportuna Del Proyecto Proceso
. Abastecimiento De Fase De
RICARDO CMMM Superwsqr Equipos De Forma | Planificacion Y Control Del
SEVILLA De Montaje . > Proceso
Oportuna Ejecucion
. . Fase De
JOHAN CMMM Analistas De | Inspeccion Del Eiecucién Y Control De
SANDOVAL Calidad | Producto ject Calidad
Cierre
CYNTHIA CMMM Asegurador |Inspeccion Del E.Zgj;éDne v Control De
ARTEAGA De Calidad |Producto J Cierre Calidad
DALIA . Fase De
Jefe De Inspeccion Del : . Control De
SALDARRIAG CMMM Auditores | Producto EJeCL'JCIon Y Calidad
A Cierre
e Fase De
MARILZA . Verificacion Del . . Control Del
CARNELOZ CMMM Cliente Producto Ejeglfg;(r:): Y Producto

Fuente: Elaboracion Propia
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3. Reuniones del Proyecto

Las reuniones se llevan periédicamente de acuerdo a la programacion y los
requerimientos, pueden ser semanal, quincenal o mensual. También hay

reuniones de coordinacion diaria que se realizan a lo largo del proyecto.

3.2. Ingenieria del proyecto

3.2.1 DESCRIPCION OPERATIVA DEL SISTEMA DE CONTROL DE POLVO

3.2.1.1 PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO GENERAL

El sistema de control de polvo, tendra la funcion de tratar sobre los gases, y los
polvos generados en la produccion de fosfato en el area de secado - puerto y
separacion del material en particulas por medio de filtrado. Se logra asi un
proceso no contaminante con la posibilidad de reaprovechamiento del material
filtrado.

Los gases se captan en los diversos puntos de generacion de particulas
(transferencias de correas, transferencia entre diversos equipos, etc.) Por un
sistema de colectores y ductos, desde donde se envian al sistema de filtrado por
medio de un ventilador centrifugo, localizado a continuacion del filtro de mangas.
Tras el tratamiento, los gases se lanzan a la atmosfera, por una chimenea de
aire limpio. Cada punto de captura cuenta con un ddmper de balanceo de tipo
manual, para el balanceo global del sistema de extraccion.

El capturador tiene la funcion de ayudar a capturar mejor, proporcionando el
aumento del area abarcada en la captura del polvo generado, por lo que este
sistema se ha proyectado con un flujo determinado para el punto de captura. Ese
fluo se ha cuantificado tomando en cuenta los criterios establecidos por
"Industrial Ventilation” publicado por la ACIH, American Conference of
Governmental Industrial Hygienists.

El filtrado de los gases se efectuara por medio de un filtro de mangas del tipo
Pulse Jet, con un Unico compartimiento, con limpieza on-line, o sea, la limpieza
se realiza con el filtro en operacion (filtrado).

El polvo se retira de las mangas con un chorro de aire comprimido suministrado
por las valvulas diafragma que se encuentran en los tanques de aire comprimido,

instalados en la parte superior del filtro. El polvo, debido a la gravedad, cae en
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una tolva receptora. El ciclo de limpieza estd comandado por un programador
electronico, con ajuste de intervalo e intensidad, para que sea posible una
regulacion mejor del sistema de limpieza.

El material recolectado cae directamente en la tolva del colector, desde donde
se descarga con una valvula rotativa accionada por un motorreductor,
devolviéndoselo al proceso.

El control y el funcionamiento del sistema de control de polvos se realizan a

través de lo PCS-7 existente y situado en la sala de control de la unidad.

a) PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO DEL SISTEMA 1-2-3

El sistema se compone de los siguientes pasos:

- CAPTACION: Los gases de escape cargados de particulas se recogeran a
través de campanas instaladas directamente en los puntos de generacion de

polvo que se indica segun cada sistema.

b) PUNTOS DE CAPTACION DEL SISTEMA 01

Los gases de escape cargados de particulas se recogeran a través de 08
campanas instaladas directamente en los puntos de generacion de polvo que se

indica abajo:

Punto 1: Chute de descarga de fajas TR 5030-05 y 07.

Punto 2: Faja TR 5030-03, en la salida del chute de descarga de fajas TR 5030-
05y 07.

Punto 3: Chute de descarga de fajas TR 5030-01 y 04.

Punto 4: Faja TR 5030-03, en la salida del chute de descarga de fajas TR 5030-
01y 04.

Punto 5: En faja TR 5030-01, descarga de valvula rotatoria EE 5030-09.

Punto 6: En faja TR 5030-01, descarga de valvula rotatoria EE 5030-11.

Punto 7: En faja TR 5030-04, descarga de valvula rotatoria EE 5030-12.

Punto 8: En faja TR 5030-04, descarga de valvula rotatoria EE 5030-13.
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c) PUNTOS DE CAPTACION DEL SISTEMA 02

Los gases de escape cargados de particulas se recogeran a través de 08
campanas instaladas directamente en los puntos de generacion de polvo que se
indica abajo:

Punto 1: Transferencia Alimentador AL 5040-01 / Correa TR-5040-02.

Punto 2: Transferencia Alimentador AL 5040-02 / Correa TR-5040-02.

Punto 3: Transferencia Alimentador AL 5040-03 / Correa TR-5040-02.

Punto 4: Transferencia Alimentador AL 5040-04 / Correa TR-5040-02.

Punto 5: Transferencia Alimentador AL 5040-05 / Correa TR-5040-02.

Punto 6: Transferencia Alimentador AL 5040-06 / Correa TR-5040-02.

Punto 7: Transferencia Alimentador AL 5040-07 / Correa TR-5040-02.

Punto 8: Transferencia Alimentador AL 5040-08 / Correa TR-5040-02.

d) PUNTOS DE CAPTACION DEL SISTEMA 03

Los gases de escape cargados de particulas se recogeran a través de 08
campanas instaladas directamente en los puntos de generacion de polvo que se
indica abajo:

Punto 1: Transferencia correa TR-5030-03 / elevador de cangilones — Cabeza.
Punto 2: Base del elevador de cangilones.

Punto 3: Transferencia Elevador de cangilones / correa TR 5040-01 — Chute
(lado silo 5040-01).

Punto 4: Transferencia correa TR 5040-01 / Silo 5040-01

Punto 5: Transferencia Elevador de cangilones / correa TR 5040-01 — Chute
(lado silo 5040-02).

Punto 6: Transferencia correa TR 5040-01 / Silo 5040-02

Punto 7: Topo del elevador de cangilones.

Punto 8: Tolva de emergencia, el sistema responde a la zona superior de los
silos, las operaciones del tripper (limitado en 3 puntos fijos de cada silo), el
elevador de cangilones y la tolva de emergencia (punto alternativo).
TRANSPORTE: Una vez recogidos, estos gases son conducidos por tuberias
rigidas a los colectores, para el tratamiento. Todas las extensiones tienen un
damper de balanceo con posicionamiento manual para equilibrar el sistema de

extraccion de polvos.
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COLECTOR: Los gases que contienen particulas entran en filtro de mangas de
alta eficiencia para la tolva, donde un sistema difusor disefiado especificamente
dirige el aire sucio alrededor de la superficie de todos los elementos de filtro,
disminuyendo la velocidad el interior del colector. Una vez formada una capa
uniforme de material en particulas sobre los elementos, éstos se eliminan
mediante un sistema de limpieza por chorro de aire comprimido contra la
direccion de filtracion. El pulso de aire comprimido se realiza mediante una
valvula de diafragma pilotado por solenoide controlada por un programador
electrénico con intervalo ajustable y la intensidad para permitir una mejor
regulacion en el sistema de limpieza. El colector tiene una sola camara
(compartimiento).

VENTILADOR: Esta unidad es responsable de la circulacién de los gases
procedentes de la succion en el punto de generacion de particulas de polvo hasta
su liberacion al medio ambiente a través de la chimenea, ya limpio.

MANEJO DEL POLVO: El material recogido cae directamente en la tolva del
colector, siendo descargados por una Vvalvula rotativa impulsada por
motorreductor, de nuevo en el proceso.

CONTROL E INSTRUMENTACION: Para el sistema de automatizacién se
asume una (01) transmisor de presion diferencial en el filtro, dos (02) de sensores
inductivos para la rotacion es un ventilador centrifugo y una valvula rotativa y un

(01) interruptor de presion para el aire comprimido.

3.2.2 DESCRIPCION OPERATIVA DE LOS EQUIPOS PRINCIPALES

3.2.2.1 FILTRO DE MANGAS

a) DESCRIPCION DEL FILTRO DINAFLUX

El sistema de extraccion tiene por objetivo aspirar el aire contaminado
proveniente de las operaciones que se han incluido y separar las particulas
sélidas por medio de filtrado. Se logra asi un proceso no contaminante con la
posibilidad de reaprovechamiento del material filtrado.

Los tipos de lugares atendidos, asi como las capacidades del caudal, estan de
acuerdo con las condiciones de las instalaciones y de acuerdo con los criterios
establecidos por “Industrial Ventilation” publicado por las ACIH, American

Conference of Governmental Industrial Hygienists.
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La intensidad del caudal determinado para cada punto debera ser suficiente
como para garantizar la no emisién de particulas hacia el ambiente.

El equipo de filtrado adoptado seré el filtro de mangas tipo Pulse Jet on-line.
Los gases entran por la tolva y se distribuyen de igual forma por medio de un
difusor dentro del filtro. Tras el proceso de limpieza de las mangas el polvo cae
en la tolva y se descarga por medio de una valvula rotativa accionada por un
motorreductor.

El sistema de limpieza de las mangas se encuentra en la camara de aire limpio
(plenum de aire limpio), en donde cada hilera de mangas cuenta con un tubo
soplador de aire comprimido; la limpieza de las mangas se hace por medio de
un pulso de aire comprimido en sentido opuesto al aire filtrado. El pulso de aire
comprimido es disparado por una valvula diafragma de 12" accionada por un
solenoide y comandada por un programador electronico.

En el filtro de mangas con limpieza on-line, el proceso de limpieza de las mangas
se efectla con el filtro en operacion.

Las mangas se fijjan en canastos metdlicos que les proporcionan apoyo
mecanico para el filtrado de afuera hacia adentro, y dichos canastos se apoyan
en una chapa espejo instalada en el plenum de aire limpio.

El mantenimiento de las mangas, canastos y valvula solenoide se realiza por la
parte superior del filtro, por medio de acceso con escalera de varios niveles

(peldafios).

GRAFICO N° 15 FILTROS DE MANGAS
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3.2.2.2 PRINCIPALES VENTAJAS DE LA APLICACION DEL FILTRO
DINAFLUX

Alta eficiencia de filtrado.

Bajo consumo de energia.

Bajo costo de inversion y mantenimiento.

Sistema de limpieza con valvula diafragma integral.

Facil acceso para mantenimiento y cambio de mangas.

Construccion robusta y compacta.

Larga vida util de las mangas por medio de la excelente distribucién del flujo de

aire.

a) CONSTRUCCION MECANICA

El filtro esta compuesto por los siguientes items principales:

e Estructura Soporte
La estructura soporte esta compuesta por perfiles soldados, debidamente
reforzados, dimensionado para cargas estaticas y dinamicas con el peso
adicional calculado para tolvas llenas de polvo. La estructura se ha disefiado de
manera que la valvula rotativa quede a 1500 mm por encima de la superficie de
apoyo del filtro.

e Tolvade Polvo
La tolva de polvo se ha construido en formato piramidal, con una inclinacién
lateral de 60°. Esta fabricada con chapa de acero carbono ASTM A-36, con
3,17mm de espesor, soldadas con refuerzos de perfiles del mismo material. Esta
provista de una puerta de inspeccién, para permitir el acceso a su interior.

e Carcasa
La carcasa esta sobre la tolva, y alli estan instaladas las mangas filtrantes. Esta
construida con chapas de acero carbono ASTM A-36, con espesor de 3.17 mm,
soldada, con refuerzos adicionales, para resistir a una depresion de 600 mmca,
garantizando una construccién sellada a la intemperie y al polvo, incluso bajo las
mas diversas condiciones.

e Plenum de Aire Limpio
El plenum de aire limpio contiene sistema de limpieza de las mangas filtrantes.

Cada hilera de mangas filtrantes posee un tubo inyector de aire comprimido con
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agujeros en el centro de cada manga para una perfecta inyeccion de aire en el
momento de la limpieza.
El plenum de aire limpio es el lugar de salida del aire limpio. En su parte superior
se encuentran las puertas de inspeccion y el acceso hacia los tubos inyectores,
mangas filtrantes y canastos.
El plenum superior esta fabricado con chapa de acero carbono ASTM A-36, con
3,17 mm de espesor, soldadas con refuerzos de perfiles del mismo material.

e Chapaespejo
Es la Chapa donde se distribuyen y fijan los conjuntos mangas
filtrantes/canastos. Su proceso de agujereado debe seguir rigurosamente las
dimensiones del disefio proyectado para que sea posible la alineacion correcta
de los tubos de soplado (limpieza de las mangas) y el sellado perfecto en la
instalacion fija de las mangas.
La chapa espejo esta fabricada con acero carbono ASTM A-36, de 4,8 mm de

espesor, con refuerzos de perfiles del mismo material.

GRAFICO N° 16 CHAPA ESPEJO
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Chapa Espelho

e Mangas
Elementos filtrantes de filtro punzonado de poliéster, “teflonado”, calandradas y
soflamadas del lado externo, por medio de las que se separa el aire del polvo,
puesto que el aire atraviesa el elemento filtrante y las particulas sélidas quedan

retenidas en su pared externa. Las mangas se fijan por medio de un anillo
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elastico de acero (resorte metalico de collar) “SNAP BAND”. La temperatura

maxima de operacion es de 120 °C, con picos de 150 °C.

GRAFICO N° 17 MANGAS
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e Canastos
Sirven de soporte para las mangas filtrantes, formando un conjunto cilindrico y
rigido. Estan construidos por medio de 12 varillas de alambre de 3 mm de
espesor de acero carbono con refuerzos circulares internos. Han tenido un
tratamiento protector por medio de galvanizacién electrolitica. La parte inferior

esta cerrada y la superior esta abierta, conteniendo un inyector Venturi.

GRAFICO N° 18 CANASTOS
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e Transmisor de presion
Transmisor de presion tipo SMAR LD303, para medicion e indicacion de las

condiciones reales de operacion y caida de presién a través de las mangas, con

comunicacién por medio del protocolo profibus PA. No poseen indicacion local.
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GRAFICO N° 19 TRANSMISOR DE PRESION

e Valvulas solenoides
Instaladas en el depdsito de aire comprimido, se utilizan para activar el pulso de

aire comprimido necesario para la limpieza de las mangas filtrantes.

GRAFICO N° 20 VALVULAS SOLENOIDES

e Depdsito de aire comprimido
Tanque de aire comprimido instalado en la parte mas alta del filtro para mantener
constante la presion del pulso de limpieza.
Construido con acero carbono soldado, posee un diametro de 8” y drenaje con
conexién para mandmetro y alimentacién de aire comprimido.

e Preparaciéon de Aire Comprimido
Filtro/regulador instalados en la linea de aire comprimido para asegurar la calidad
y la presion ideal del aire para la limpieza de las mangas.

e GuardaHombrey Escalera de varios Niveles
El filtro cuenta con unos pasamanos tubulares para el mantenimiento de las

valvulas solenoides y para el cambio de las mangas en la parte superior. Se
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suministra completo con escalera de varios niveles (peldafios) y guarda-hombre,
fabricado con perfiles de acero carbono SAE 1010/1020 y chapa expandida.

e Cobertura
El extremo superior del filtro esta protegido por una cobertura cerrada
lateralmente, construida con perfiles de acero carbono, con acabado de chapas

trapezoidales galvanizadas de 0,5 mm.

GRAFICO N° 21 COBERTURA

b) OPERACION

e Descripcion Operativa
Observando la figura, obtendremos la siguiente secuencia operativa:
El aire cargado de particulas es recogido en el compartimiento de filtrado a través
de la entrada 1 ubicada en la tolva del filtro.
En la parte interna del compartimiento de filtrado se alojan las mangas filtrantes
2 que estan apoyadas sobre canastos 3.
Es en las mangas filtrantes donde ocurre la separacion de las particulas
suspendidas en el flujo gaseoso. El filtrado ocurre desde afuera hacia adentro de
las mangas filtrantes, o sea, el polvo se deposita en la parte externa de la manga
y el aire limpio, succionado desde el lado interno de la manga, se envia al plenum
de aire limpio (camara superior) 4.
Para mantenerse la pérdida de carga dentro de valores predeterminados, las
mangas se limpian por medio de un pulso de aire comprimido que se obtiene a
través de la accion de una valvula diafragma, acoplada a un tanque depdsito 5y
a un tubo de distribucion 6, que es comandada por un programador electrénico.
La pérdida de carga se verifica por medio de la lectura de un manémetro 7.
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El polvo que se recoge en las mangas filtrantes se deposita por efecto de la
gravedad en la tolva receptora 8 y se extrae por medio de un sistema de
descarga con valvula rotativa (tornillo sin fin)9.

El acceso para el cambio de las mangas filtrantes y canastos se realiza por medio
de puertas de inspeccion ubicadas en la parte superior del filtro, a la que se tiene

acceso por una escalera de varios niveles10.

GRAFICO N° 22 DESCRIPCION OPERATIVA

¢) ARMADO

e Despacho
Para enviar un equipo, como el filtro de mangas, es necesaria la planificacion de
Su proyecto para evitar excesos en la dimension de las piezas en el momento
del transporte, aunque, en algunos casos, para optimizar el armado
transportaremos el equipo con el exceso, mediante previo consenso del cliente.
Solicitamos siempre que el cliente venga a nuestra fabrica para inspeccionar el

equipo antes del embarque.
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Los volumenes en general se dividen de la siguiente forma:
a) Carcasa: armada, con partes armadas o en varios paneles, dependiendo de
la dimension del equipo.

b) Plenum superior: armado en 2 partes.

c) Escaleras: armadas

d) Tubos inyectores: todo separado.

e) Cobertura: Vigas de las estructuras separadas y chapas.
f) Tolva: Armada, en paneles, 2 o 3 partes.

g) Valvulas rotativas: armadas

h) Mangas: en cajas de carton con 8 unidades.

i) Canastos: en cajas de madera

j) Diversos: en cajas de carton.

K) Instrumentos: en cajas de carton.

GRAFICO N° 23 DESPACHO

e Transporte
En el proceso de envio, en nuestra fabrica, se toman todos los cuidados, aunque,
a pesar de ello, hay posibilidades de dafios durante el transporte. Por ese motivo
recomendamos la eleccion de una empresa cualificada para realizar dicho
servicio, asi como, siempre que sea posible, la contratacién de un seguro.

e Recepcion
Cualquier equipo debe ser inspeccionado en el momento de su recepcién, para
que pueda verificarse la existencia de dafios o la falta de materiales. Cualquier
situacion anormal debe ser comunicada inmediatamente al responsable por el
trasporte.

e Desembarque
Todas las partes del equipo deben ser manipuladas con cuidado para evitar

dafios a las mismas, a la pintura y a los motores e instrumentos armados.
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e Armado de las mangas filtrantes
La instalacién de las mangas debera hacerse bajo la supervision de un técnico
cualificado, siguiéndose la siguiente secuencia:
Etapa n°1: Limpiar con un trapo seco todos los canastos, uno a uno, si hubiere
suciedad o aceite. Si hay rebarbas de soldaduras, retirarlas con una lima plana.
Etapa n°2: Rechazar canastos que presenten fallas de soldadura, existencia de
rebarbas (que no se puedan corregir con lima) o que estén con algun aro o
alambre suelto.
Etapa n°3: Limpiar la chapa espejo del filtro, utilizando un trapo hiimedo o,
preferentemente, una aspiradora. Retirar todo el polvo que haya en la chapa
espejo y en los rincones del filtro.
Raspar con una espatula si es necesario.
Etapa n°4: Insertar la manga por el agujero de la chapa espejo hasta que el
anillo de acero (snap band) llegue hasta la superficie del espejo.
Etapa n°5: Coja el anillo acerado de la manga con las dos manos introducidas
en el interior de la misma, evitando que se escape por el agujero de la chapa
espejo.
Etapa n°6: Doble el acero hacia el interior de la circunferencia de la manga.
Etapa n°7: Al soltar el anillo de acero, la manga debera encajarse al espejo y se
producira un sonido caracteristico "PLOC”.
Etapa n°8: En el caso de que la manga siga sin encajarse, NO HAGA PRESION
en la direccion de la flecha. Haga un nuevo doblez del lado opuesto al de la parte
gue no se encaja.
Etapa n°9: Repita la operaciéon de 2 a 3 veces para encajar la manga, hasta
que el sonido “PLOC” se escuche en el ajuste de los dos lados.
Etapa n°10: Tras la instalacion de todas las mangas, empiece a colocar los
canastos. Recuerde que la entrada de ellos es vertical (90°), sin giros y
delicadamente.
Etapa n°11: Ejecute la operaciéon hasta concluir la colocacion de los canastos.
No ponga los tubos de soplado ni las tapas superiores por el momento.
Etapa n°12: Antes de empezar la operacion, se debe hacer la prueba de
pérdida de las mangas (test BLACKLIGHT), utilizando polvo especifico para

cada instalacion.
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Etapa n°13: La inspeccién de pérdidas debe hacerse utilizando una lampara
violeta (fluorescente especifica para dicho fin) y con el ambiente
completamente oscuro.

Etapa n°14: Si no hay pérdida de polvo, instale los tubos de soplado y cierre
las tapas superiores del bag house. Ajuste la presién del aire de limpieza de
acuerdo con el fieltro que se esta utilizando.

Armado del Sistema de Aire Comprimido
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e Paraarmar el sistema de limpieza debemos seguir los siguientes
pasos:

- Verificar si todos los tubos inyectores estan con sus respectivos anillos o-ring
en los extremos.
- Fijar los tubos inyectores muy bien para que no se suelten, verificando si los
agujeros estan exactamente en el centro de las mangas.
- Verificar si las roscas del depdsito de aire comprimido no estan dafiadas.
- Atornillar las valvulas solenoides en el depdsito, pasar pintura antioxidante y
cinta de teflén en las roscas para que no haya pérdidas.
- Atornillar los tubos con roscas en las valvulas solenoides, pasar pintura
antioxidante y cinta de teflén en las roscas para que no haya pérdidas.
- Instalar las uniones de goma en el tubo roscado, incluyendo las dos
abrazaderas, pasando vaselina en el interior de la goma para facilitar el ajuste.
- Encajar el tanque depdsito con las valvulas en los cafios verticales de la tuberia
de aire comprimido y fijarlo en los soportes.

- Efectuar la instalacion eléctrica de las respectivas valvulas de solenoide.

e Instalacion del programador electronico/PLC
El programador normalmente se pone en la parte superior del filtro, para que las
interconexiones eléctricas sean facilitadas y el acceso esté restringido sélo a
personas cualificadas para manipularlo.
En el caso de que el control de las valvulas sea efectuado por PLC, usualmente

el panel se pone dentro de una sala.

e Instalacion del manémetro/transmisor de presion
El mandmetro/transmisor de presion se instala en la estructura de soporte del
filtro a una altura que permita una visualizacion perfecta. Los tubos se conectan

a la camara de aire sucio del filtro y a la camara de aire limpio.

e Colocacion de las selladuras
El dibujo muestra el detalle de la perfecta colocacion de selladuras entre bridas,

siendo que dicha selladura debe fijarse con goma de siliconas.
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GRAFICO N° 25 COLOCACION DE SELLADORAS

Operacién

Las medidas presentadas en esta seccion tratan de prevenir dafios durante la

puesta en marcha (“start-up”) y posteriormente, cuando sea posible, eliminar el

riesgo de disturbios operativos.

Las instrucciones de operacion de la instalacion del filtro de mangas se dividen

en:

A. Procedimientos Antes del Arranque

Antes de arrancar el sistema instalado, verifique:

Si el valor indicado posteriormente a la valvula de reduccién de presion
para el aire comprimido esta de acuerdo con el requerido por el sistema
(6,0 hasta 7,0 kgf/lcm?2).

Si todas las puertas de inspeccion estan cuidadosamente cerradas.

Si no se han olvidado herramientas u otros objetos dentro del filtro de
mangas.

Si las mangas no estan dafiadas o instaladas incorrectamente.

Si no hay pérdidas en las tuberias de aire comprimido.

Si el aire comprimido es suficiente para la limpieza. La presion de aire

comprimido debe recuperarse en el intervalo de disparo de pulsos.

B. Inicio de la Operacién

Verificar si la presion del aire comprimido esta entre 6 y 7 kgf/cm2.
Bajar la presion del aire comprimido hasta 6 kgf/cm2.

Encender el secador del aire comprimido.
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e Encender el sistema de limpieza del filtro.

e Encender la vélvula rotativa.

e Encender el motor del ventilador.
IMPORTANTE: La presion del aire comprimido debera ser siempre superior a 5
kgf/cm2.

C. Sistema en Operacion
Tras el inicio de la operacion, algunos ajustes en el sistema se vuelven

necesarios para poder alcanzar los efectos deseados de limpieza.

v Intervalo de la Limpieza
Para obtenerse la limpieza que se desea, debe tomarse en cuenta:

e Eltipo de polvo que la instalacion recibira.

e La concentracion del polvo.

e La pérdida de presién deseada a través de las mangas.

e La eficiencia deseada de recoleccion.
Esto significa que es imposible, de manera general, calcular o establecer un
plazo entre las secuencias de limpieza o determinar la presion necesaria en el
tanque de aire comprimido.
Los valores deben ajustarse diversas veces por medio de la experiencia de
operacion durante el periodo de puesta en marcha. Inclusive, durante el
calibrado, se utiliza el transmisor de presion diferencial para indicar la pérdida de
carga a través de las mangas.
Por otro lado, debe notarse que el filtro, al principio de su utilizacion, no
presentara una eficiencia normal de trabajo. Consecuentemente, la pérdida de
carga registrada en el trasmisor de presion diferencial sera, en general, muy baja
durante la fase inicial de calibrado.
También, cuando se cambien las mangas, se notara el mismo efecto y, por eso,
podra demorar algunas semanas hasta que se obtenga una condicion estable.
Una pérdida de carga muy baja a través de las mangas se ajustara por medio
del aumento del intervalo de limpieza, o por la reduccién de presion en el tanque
de presion. (Intervalo de limpieza y el tiempo entre dos pulsos consecutivos de

limpieza).
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Por otro lado, en el caso una de pérdida de carga muy alta, el ajuste se hara de
forma contraria a lo mencionado en el parrafo anterior.

IMPORTANTE: Cuando el efecto de limpieza deseado se haya alcanzado,
apunte los valores en una tabla para poder facilitar futuros calibrados en

ocasiones de limpieza de mangas o tras el servicio de mantenimiento.

v’ Lecturas Ejecutadas de Hora en Hora

e Pérdida de presion en las camaras del filtro (via sistema supervisorio,
presion max. 200 mmCA)

e Corriente del motor del ventilador (CCM)

e Secuencia de limpieza en el filtro (intervalos de disparos normalmente

entre 15y 30 seq.)

D. Detencion del Sistema

v Apagar el motor del ventilador

El sistema de limpieza del filtro podra quedar en operacion para que se constate
el correcto funcionamiento de las vélvulas diafragmas, o para reducir la pérdida
de carga en el filtro, limpiando las mangas filtrantes.

Apagar el motor de la valvula rotativa (solamente con el sistema de limpieza de

mangas del filtro apagado).

e Ventilador centrifugo

Los Ventiladores Centrifugos son maquinas rotativas, que desplazan fluidos
gaseosos.

Para seleccionarlos, sus caracteristicas principales son: el caudal del fluido y la
presion a ser vencida para el desplazamiento. Colaborando con estas dos
caracteristicas se encuentran: la densidad (peso especifico) y la agresividad del
fluido desplazado.

Basandose en estas informaciones, procedentes del tipo de procesamiento del

cliente, se ejecuta el proyecto para el equipo.



90

Es importante, por tanto, la utilizacién del equipo en las condiciones para las que
fue disefiado. En el caso de nueva utilizacion del equipo, informar al fabricante

para que se optimice su operacion.

¢ Nomenclaturas y Definiciones

Caudal: Volumen de fluido desplazado, considerado a la entrada del ventilador.

Presion estatica: energia resultante de la compresion del fluido.

Presidén dindmica: energia resultante de la velocidad del fluido.

Presion total: suma entre las presiones estética y dinamica.

Fuerza motriz: potencia disponible en la punta del eje del motor.

Potencia absorbida por el ventilador: potencia exigida en la punta del eje del

motor.

Rotacion critica del eje: frecuencia natural del conjunto rotatorio (eje/rotor)

cuando estan montados en soportes rigidos.

Zona de bombeado o inestabilidad: region de la curva de rendimiento del
ventilador, cercana a su pico maximo de presion estatica, en la que ocurre una
variacion considerable del caudal, de forma ciclica, dentro de la misma banda de
presion estatica. Hacer funcionar un ventilador en esta banda significa poner en
riesgo su integridad estructural, asi como la de cualquier dispositivo conectado

aél.

HDT y Dibujo del Conjunto General
La Hoja de Datos Técnicos es, usualmente, suministrada junto con el dibujo de
conjunto certificado, en donde se encuentran todos los datos complementarios

para la comprension y utilizacién de este manual.



91

GRAFICO N° 26 DIBUJOS Y CONSTITUCION DEL EQUIPO |

7.- Motor

8.- Sello

9.- Carcasa

10.- Collar flexible
11.- Registro en la
descarga

1.- Collar flexible
2.- Registro radial
3.- Tapay cono
4.- Rotor

5.- Cubo

6.- Base de motor

e Instalacion (bases, cimientos y cojinetes)

La base para la fijacion del ventilador tiene importancia fundamental, tanto para
la vida utili de sus componentes (conjunto giratorio, cojinetes, correas,
acoplamiento y motor), asi como para el nivel de ruido.

Las dimensiones de las bases deben seguir el disefio de la base del ventilador,
aunque, al menos, 100 mm mas grande en su contorno, evitandose asi que
surjan grietas cuando se aprieten los bulones de anclaje.

El peso minimo de la base debe ser cuatro veces la del peso del equipo vy el
subsuelo debe ser lo suficientemente compacto como para no permitir el
asentamiento posterior de la base.

Los tres tipos de fijacién que se utilizan son los siguientes:

El nivelado de la base debe ejecutarse de forma que permita un perfecto
asentamiento de la base metdlica sin que ésta se tuerza, evitando de ese modo

la desalineacion de cojinetes y del motor.
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GRAFICO N° 27 DIBUJOS Y CONSTITUCION DEL EQUIPO I
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El nivelado de la base debe ejecutarse de forma que permita un perfecto
asentamiento de la base metalica, sin que se tuerza, evitando de ese modo la
desalineacion de cojinetes y del motor.

No se recomiendan estructuras ni soportes metalicos, aunque, si fueran
necesarios, deben ser disefiados adecuadamente para soportar las cargas
estaticas y dinamicas, tomando en cuenta la frecuencia de la maquina.

Las maquinas que se reciban completamente desarmadas, deberan tener su
base firme y fija antes del armado y alineacion final.

Los soportes de goma o resortes tienen una aplicacion compleja en ventiladores
y dependen, para tener un efecto pleno, de factores como la distribucion de
cargas de forma simétrica, grado de rigidez (o libertad) de la base metalica y
frecuencia de trabajo.

Por este motivo, no recomendamos la utilizacion de estos recursos sin que haya
un estudio profundo del tema. Si hay necesidad de utilizarlos, entre en contacto

con el fabricante sin demora.

e Instalacion de partes sueltas
A. Conos de entrada
Aunque en la mayoria de los casos ya se envian montados en la carcasa, por
ser de suma importancia como un auxilio perfecto para el rendimiento del

aparato, es necesario que se chequee la flojedad del armado de acuerdo con la
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ilustracién que esta abajo. Las medidas que corresponden a su aparato se

encuentran en el dibujo de conjunto del equipo.

GRAFICO N° 28 CONOS DE ENTRADA
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B. Llaves:
e Persianaveneciana rectangular con laminas paralelas

Para utilizacién en cajas de entrada de aire (Inlet Box), frecuentemente para el
control del caudal, también utilizadas en la funcién de aislamiento del equipo
para el arranque. Al tener como principio los remolinos de aire en la entrada del
rotor, ademas del control del caudal, promueve una considerable economia

energeética.

e Persianaveneciana rectangular con [Aminas opuestas

Utilizada en la descarga de los ventiladores, tiene como principal funcion el
aislamiento del equipo para el arranque, pudiendo utilizarse también como
controlador de caudal, aunque con menos eficiencia que la de laminas paralelas
en la entrada, principalmente para grandes restricciones de caudal, no promueve
ganancia energética.

e Persiana Veneciana Radial

Frecuentemente utilizada en el control del caudal, también sirve para la funcién
de aislamiento del equipo en el arranque. Su principio es la pre rotacién ciclonada
del aire en la entrada del rotor. Ademas del control de caudal, posibilita una

economia energética superior incluso a la economia de la de laminas paralelas.
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e Standard

Se utiliza cuando esta cerca del ventilador, s6lo para aislarlo en el arranque. La
ubicacién de estos dispositivos debe estar lejos de las bridas de entrada o salida
del ventilador, a una distancia, como minimo, dos veces y medio el diametro del

rotor.
e Cajon o guillotina

Utilizado solo para el aislamiento del ventilador en el arranque. Nunca debe
utilizarse para el control de caudal.
A continuacion mostramos ilustraciones sobre las formas correctas de

instalacion de las llaves. Sigalas siempre.

GRAFICO N° 29 ILUSTRACIONES SOBRE LAS FORMAS CORRECTAS DE
INSTALACION DE LAS LLAVES
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C. Acoplamiento:
e Acoplamiento Directo

En el caso transmision con relacion de velocidad, es usual también el
acoplamiento directo a través de reductores.
Cuidados: Alinear con cuidado las puntas de los ejes, usando acoplamiento

flexible, siempre que sea posible.
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e Acoplamiento con Engranajes

Acoplamientos con engranajes mal alineados originan sacudidas que provocan
vibraciones en la propia transmision del motor.

Se debe tener cuidado, por tanto, para que los ejes queden alineados
perfectamente, rigurosamente paralelos en el caso de engranajes rectos, y en el
angulo correcto en el caso de engranajes cénicos o helicoidales.

El perfecto encaje de los engranajes podra ser controlado insertandose una tira
de papel en la que deberan aparecer todos los dientes calcados.

e Acoplamiento por medio de Poleas y Correas.

Cuando la relacién de velocidad es necesaria, la transmision por correa es la que
utiliza méas frecuentemente.

Instalacion de Poleas: Para instalar las poleas en las puntas de ejes con
ranuras de chaveta y agujero roscado en la punta, las mismas deben encajarse
hasta la mitad de la ranura de la chaveta apenas con el esfuerzo manual del
montador.

Para ejes sin agujero roscado, se recomienda que se caliente la polea hasta
cerca de 80 °C o que se utilicen dispositivos adecuados.

Debe evitarse el uso del martillo durante la instalacion de poleas y rodamientos,
pues utilizandose este proceso, en el caso de los rodamientos, podran ocurrir
marcas en la pista de los mismos. Estas marcas, pequefias al principio, pueden,
sin embargo, evolucionar hasta el punto de inutilizar totalmente el rodamiento.

La posicién correcta de la polea se muestra en la figura que esta bajo.

GRAFICO N° 30 INSTALACION DE POLEAS
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Observacién: Evitar esfuerzos radiales innecesarios en los cojinetes, ponga los
ejes en paralelo entre si y las poleas perfectamente alineadas.

Las correas que funcionan lateralmente, de forma oblicua, transmiten golpes de
sentido alternado al rotor y podran dafar los apoyos del cojinete. El patinado de
la correa podra evitarse con la aplicacion de un material resinoso, como la brea
por ejemplo.

La tension de la correa debera ser solo la suficiente para evitar que patine

durante el funcionamiento, segun la figura que esta abajo.

D. Cojinetes:
¢ Rodamientos auto compensadores de rodillos

Los rodamientos auto compensadores de rodillos poseen dos hileras de rodillos
gue se mueven sobre una pista esférica comdn en el anillo externo. Las dos
pistas en el anillo interno estan inclinadas, formando un angulo con el eje del
rodamiento. Estos rodamientos son autoalineantes y no son afectados por
pequefias desalineaciones angulares del eje en relacion a la caja, o flexiones del
eje mas alla de las cargas radiales. Los rodamientos pueden soportar cargas
axiales que actuen en ambos sentidos.

Los rodamientos auto compensadores de rodillos poseen un gran numero de
rodillos simétricos, largos y de gran diametro y, consecuentemente, tienen alta
capacidad de carga. Los rodillos son guiados por la pista, caja y un anillo guia
suelto, ubicado entre las dos hileras de rodillos.

e Cajas pararodamientos

Las cajas son hechas de fierro fundido gris. La tolerancia de mecanizacion del
asiento del rodamiento en la caja son tales que queda asegurado un ajuste flojo
del anillo externo y, en la mayoria de los casos, el ancho del asiento deja los
rodamientos libres axialmente. De esta forma, la dilataciéon del eje, y del
posicionamiento en el montaje, pueden ser absorbidos en la propia caja,

mediante la introduccién de los anillos de bloqueo.

e Selladores

El tipo de selladores puede encontrarse en el dibujo del conjunto y han sido

seleccionados, segun la aplicacion, de acuerdo con la tabla que esta abajo:
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GRAFICO N° 31 SELLADORES
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e Taco conico de fijacion

Los tacos de fijacion se utilizan para fijar rodamientos con agujeros conicos sobre
soportes cilindricos. Su principal ventaja es la practicidad de instalacion y su
principal cuidado la flojedad del montaje. Apretarlo excesivamente produce
calentamiento y apretarlo insuficientemente, la liberacion del eje durante el
funcionamiento del equipo.

Lubricacion (Importante)

e Lubricaciéon con Grasa

La grasa puede utilizarse para lubricar los rodamientos en condiciones
operativas normales en la mayoria de las aplicaciones.

La grasa es méas ventajosa que el aceite, por adherirse mas facilmente al
conjunto del rodamiento, especialmente en donde los ejes estan inclinados o en
posicion vertical y también contribuye para sellar el conjunto contra
contaminantes, humedad o agua.

Cantidades excesivas de grasa haran que la temperatura de funcionamiento del
rodamiento aumente rapidamente, especialmente al funcionar en velocidades
altas. Como regla general, en el arranque, apenas el rodamiento debe estar
totalmente lleno, mientras que el espacio libre en la caja debe estar parcialmente
rellenado con grasa. Antes de operar a velocidad total, se debe dejar que el
exceso de grasa en el rodamiento se distribuya o escape durante el periodo de
funcionamiento inicial. Al final del periodo de funcionamiento inicial, la
temperatura de funcionamiento disminuira considerablemente demostrando que

la grasa se ha distribuido en el conjunto del rodamiento.



98

Sin embargo, en los lugares en que los rodamientos operaran a velocidades muy
bajas, y en donde una buena proteccion contra la contaminacion y corrosion sea

necesaria, es aconsejable que se rellene la caja completamente con grasa.

e Lubricacién con Aceite
Para aplicaciones de rodamientos en los que las velocidades y la temperatura
de funcionamiento hacen que la lubricacién con aceite sea necesaria y una alta
fiabilidad sea exigida, se recomienda el método de lubricacién de anillo elevador
de aceite. El anillo colector sirve para producir la circulacion del aceite. El anillo
gueda colgado flojamente de un soporte en el eje, a un lado del rodamiento, y se
sumerge en el aceite que esta en la mitad inferior de la caja. A medida que el eje
gira, el anillo se mueve y eleva el aceite de la parte inferior hacia un canal
colector. Enseguida, el aceite fluye a través del rodamiento de nuevo hacia el

depdsito en la parte inferior.

e Seleccion del aceite lubricante

Los aceites minerales puros generalmente son los preferidos para la lubricaciéon
de rodamientos. Los aceites que contienen EP, productos contra desgaste y
otros aditivos para mejorar ciertas propiedades de lubricantes, generalmente se
utilizan apenas en casos especiales.

La vida util del rodamiento se reduce si el espesor de la pelicula lubricante no es
suficiente para evitar el contacto de metal contra metal, con las asperezas que
hay en la superficie de contacto. Una opcién para solucionar esto es utilizar los
llamados aditivos EP (presion extrema). Las altas temperaturas, inducidas por el
contacto de las asperezas locales, activan dichos aditivos que promueven el
desgaste moderado en los puntos de contacto El resultado es una superficie mas
lisa, menos esfuerzos de contacto y el aumento de la vida Util.

Muchos aditvos EP modernos son del tipo sulfuroso/fosforoso.
Desafortunadamente, tales aditivos pueden tener un efecto negativo sobre la
resistencia de la matriz de acero del rodamiento. Si se utilizan esos aditivos, la
actividad quimica no podra restringirse a la aspereza del contacto. Si la
temperatura de funcionamiento y las tensiones de contacto son muy altas, los
aditivos podran volverse quimicamente reactivos, incluso sin que haya contacto

de aspereza. Esto puede propiciar procesos de corrosion/difusion de los
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contactos y llevara a fallas prematuras en el rodamiento, generalmente iniciadas
por la micro corrosion. Es por eso que SKF recomienda la utilizacién de aditivos
EP menos reactivos a temperaturas de funcionamiento por encima de los 80 °C.
Los lubricantes con aditivos EP no deben utilizarse en rodamientos que operen
con temperaturas superiores a los 100 °C. Para velocidades muy bajas, aditivos
lubricantes solidos, como el grafito y el di sulfuro de molibdeno (M0oS2) se
incluyen a veces en el embalaje del aditivo para mejorar el efecto EP. Dichos
aditivos deben tener un nivel de pureza alto y un tamafio de particulas muy
pequefo; si no es asi, dafios resultantes del sobre rodado de las particulas
podran reducir la duracion por fatiga del material.

Hay varias clases populares de lubricantes que disponen de versiones sintéticas.
Los aceites sintéticos generalmente se utilizan para la lubricacion de
rodamientos so6lo en casos extremos, 0 sea, en temperaturas de funcionamiento
muy bajas o muy altas. El término “aceite sintético” abarca una amplia variedad
de materiales bases diferentes. Los principales son PAO (polialfaolefinas),
ésteres y glicoles de polialquileno (PAG). Tales aceites sintéticos poseen
propiedades diferentes de los aceites minerales.

v OPERACION
» Inicio de operacion (checklist de partida)

1. Girar o rotor con la mano; verifique si esta trabado o si hace algun tipo de
ruido.
2. Verifique la existencia y cantidad de grasa/aceite en los cojinetes.
3. Verifique el ajuste de los tornillos de los cojinetes, motor, tapa, base,
acoplamiento, poleas, etc.
4. Conexion del motor eléctrico.
5. Sentido del giro.
6. Verifique la Alineacion del acoplamiento, cojinetes o poleas.
7. Verifique la existencia de algun elemento extrafio dentro del ventilador
8. Durante la primera hora, monitorear cada 10 minutos:
e Amperaje del motor
e Temperatura de los Cojinetes

e Vibracién de los Cojinetes
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e Ruidos
9. Registre este procedimiento y utilicelo como referencia comparativa durante

todo el periodo de vida util del equipo.

» Monitoreo de la operacién (parametros)

e Limite de temperatura en el rodamiento: 130°C

e Limite de temperatura maxima aceptable en los cojinetes: 120°C,
dependiendo de las condiciones especiales de cada proceso.

e Limite de vibracion aceptable: conforme norma ISO VG 1930 G6, 3.

¢ Nivel de ruido mayor que el indicado en la H.D.T debe ser investigado.

GRAFICO N° 32 VALVULA ROTATIVA

Conceptos generales

Conectadas a la parte inferior de las tolvas, son dispositivos destinados al
descarte del material recolectado por el filtro, asi como, simultdneamente,
garantizar la hermeticidad del sistema. Dicha valvula substituye con ventajas los
dispositivos neumaticos convencionales por su regularidad y principalmente

eficiencia.

Este aparato esta compuesto por una estructura fija y un rotor accionado por

medio de un motorreductor.
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Principales Caracteristicas

- Flujo regular.
- Facil mantenimiento.

- Alto sellado.

e Composicion

La valvula rotativa esta compuesta basicamente por:

- Carcasa elaborada con chapa de acero carbono comercial.
- Ejes elaborados con acero carbono SAE-1045 “trefilado”.

- Rotor de chapa de acero carbono SAC 50.

- Cojinetes de rodamientos.

-Soporte hecho de acero carbono ASTM A-36.

- Motorreductor. - Sensor inductivo de rotacion.

e Armado

- Montar el rotor y el eje simultaneamente en la carcasa, fijandolos.

- Montar los cojinetes con rodamientos.

- Montar el motorreductor en la extremidad del eje.

- Soldar la base del motorreductor conforme ajustes del motorreductor en el eje.
- Verificar el nivel de aceite del reductor y lubricar los cojinetes.

- El montaje de la valvula en la descarga del filtro es a través de brida y
contrabrida atornilladas, teniendo cuidado de utilizar sellado con siliconas entre

las bridas para evitar pérdidas.

e Operacion

Antes de embarcarse, todas las valvulas fabricadas por Tersel pasan por un
control de calidad en donde se inspeccionan y se prueban en la mesa de trabajo.
A pesar de que las valvulas son correctamente acondicionadas para el trasporte,
puede igualmente ocurrir algin dafio en ellas, por lo que el cliente debe
inspeccionarlas al recibirlas e informar inmediatamente al fabricante si hubiere
algun problema.

Aconsejamos el siguiente procedimiento antes del arranque:
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- Efectuar inspeccién para verificar la fijacion de todos los tornillos.

- Verificar la fijacién de los cojinetes y rodamientos en las extremidades del eje.
- Verificar el nivel de aceite del reductor y lubricar los cojinetes.

- Verificar si no hay ningan cuerpo extrafio en el interior de la vélvula.

- Comprobar la conexion eléctrica del motor, verificando la tension de
alimentacion.

Aconsejamos el siguiente procedimiento tras el arranque:

- Efectuar inspeccion para verificar la fijacion de todos los tornillos.

- Verificar la fijacion de los cojinetes y rodamientos en las extremidades del eje.
- Verificar el nivel de aceite del reductor y lubricar los cojinetes.

- Verificar ruidos y vibraciones anormales en las partes giratorias. - Verificar las
condiciones de sellado entre las bridas.

- Efectuar un seguimiento periédico de la temperatura de los cojinetes. Una vez
que el equipo haya alcanzado las condiciones normales de operacién, la

temperatura no puede sobrepasar los 80 °C.

GRAFICO N° 33 DAMPER DE BALANCEO

Conceptos generales
Damper tipo standard, de accionamiento manual, con la funcién de permitir el
ajuste del caudal en cada seccién de captura, con el objetivo de balancear el

sistema y obtener una mejor eficiencia en cada punto de captura.
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e Composicion
El Damper standard manual esta compuesto basicamente por:

- Carcasa.

- Cilindro hecho con chapa de acero carbono SAE 1010/1020, dimensiones de
acuerdo con las condiciones de operacion y exigencias del proyecto.

- Eje unico hecho con acero carbono SAE 1010/1020 “trefilado” de acuerdo con
la exigencia del proyecto para las llaves.

- Aleta elaborada con chapa de acero carbono SAE 1010/1020 “trefilado” de
acuerdo con la exigencia del proyecto.

- Bujes de acero carbono SAE 1010/1020 o cojinetes de rodamientos de acuerdo
con la exigencia del Proyecto.

- Palanca elaborada con perfil chato de acero carbono SAE 1010/1020 de
acuerdo con la exigencia del proyecto.

- Placa guia con soporte elaborada con chapa de acero carbono SAE 1010/1020
de acuerdo con la exigencia del proyecto.

- Batientes de chapas de acero carbono SAE 1010/1020.

- Bridas en las dos extremidades de chapas de acero carbono SAE 1010/1020.

e Armado

- Montar la aleta y el eje, efectuando la fijacion entre esos dos componentes por
medio de tornillos, tuercas y arandelas de presion.

- Montar y ajustar la palanca en la extremidad del eje.

- Verificar la alineacion de apertura y cierre de la aleta.

- Montar y alinear la guia de la palanca y atornillar la tuerca mariposa.

- Pegar las indicaciones de abierto y cerrado en el cuerpo del damper.

e Operacion

Antes de embarcarse todos los dampers fabricados por Tersel pasan por un
control de calidad en el que se inspeccionan y se prueban en la mesa de trabajo.
A pesar de que los dampers son correctamente acondicionadas para el trasporte,
puede igualmente ocurrir algin dafio en ellos, por lo que el cliente debe
inspeccionarlos al recibirlos e informar inmediatamente al fabricante si hubiere

algun problema.
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Aconsejamos el siguiente procedimiento antes del arranque:

- Efectuar una inspeccion verificando la fijacion de la palanca.

- Verificar la posicidon de abierto y cerrado.

- Verificar si hay interferencias de la aleta en el cuerpo del damper.

- Verificar si en la posicion "cerrado” la aleta esta recostandose por completo en
el batiente.

- Verificar si la tuerca mariposa de la palanca esta debidamente apretada.

GRAFICO N° 33 DAMPER DE BLOQUEO

Conceptos generales

Su funcion es bloquear las extensiones, con el objetivo de proteger el sistema de
eliminacién de polvo, la activacion de estos dampers se realiza mediante
cilindros neumaticos accionados por valvulas de 5/2 vias, esta seleccién puede
realizarse manualmente o por medio de un dispositivo de enclavamiento
accionado automaticamente por PLC.

Estos dampers se proporcionan de cojinetes para proporcionar una conduccion

suave de su operacion.

e Composicion

El damper neumatico esta compuesto basicamente por:
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- Carcasa.

- Cilindro hecho con chapa de acero carbono SAE 1010/1020, dimensiones de
acuerdo con las condiciones de operacion y exigencias del proyecto.

- Eje unico hecho con acero carbono SAE 1010/1020 “trefilado” de acuerdo con
la exigencia del proyecto para las llaves.

- Aleta elaborada con chapa de acero carbono SAE 1010/1020 “trefilado” de
acuerdo con la exigencia del proyecto.

- Bujes de acero carbono SAE 1010/1020 o cojinetes de rodamientos de acuerdo
con la exigencia del Proyecto.

- Palanca elaborada con perfil chato de acero carbono SAE 1010/1020 de
acuerdo con la exigencia del proyecto.

- Placa guia con soporte elaborada con chapa de acero carbono SAE 1010/1020
de acuerdo con la exigencia del proyecto;

- Batientes de chapas de acero carbono SAE 1010/1020.

- Bridas en las dos extremidades de chapas de acero carbono SAE 1010/1020.
- El actuador neumatico - Valvulas 5/2 vias con valvulas de control de flujo.

- El sensor de posicion (abierto / cerrado )

e Armado

- Montar la aleta y el eje, efectuando la fijacion entre esos dos componentes por
medio de tornillos, tuercas y arandelas de presion.

- Montar y ajustar la palanca en la extremidad del eje

- Verificar la alineacion de apertura y cierre de la aleta.

- Montar y alinear la guia de la palanca y atornillar la tuerca mariposa.

- Montar el actuador de comprobar el sentido de apertura; - Montar la valvula de
5/2 vias con actuador; - Pegar las indicaciones de abierto y cerrado en el cuerpo
del damper.

e Operacion

Antes de embarcarse, todos los dampers fabricados por Tersel pasan por un
control de calidad en el que se inspeccionan y se prueban en la mesa de trabajo.
A pesar de que los dampers son correctamente acondicionadas para el trasporte,
puede igualmente ocurrir algin dafio en ellos, por lo que el cliente debe
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inspeccionarlos al recibirlos e informar inmediatamente al fabricante si hubiere

algun problema.

Aconsejamos el siguiente procedimiento antes del arranque:

- Efectuar una inspeccién verificando la fijacion de la palanca.

- Verificar la posicion de abierto y cerrado.

- Verificar si hay interferencias de la aleta en el cuerpo del damper.

- Verificar si en la posicion "cerrado” la aleta esta recostandose por completo en

el batiente.

- Verificar si la tuerca mariposa de la palanca esta debidamente apretada.

e Datos técnicos del sistema
FILTRO DE MANGAS

Modelo Dinaflux

Aplicacion

N° de compartimientos

Tipo

Caudal total de los gases

Area filtrante total

Velocidad de ascension

Relacion aire/tela

Temperatura de operacion

Temperatura limite de operacion

Pérdida de carga en el filtro

Cantidad de mangas

Longitud de las mangas

Diametro de las mangas

Fijacion de las mangas

Material de las mangas

Consumo de aire comprimido en la limpieza
Presion del aire comprimido en la limpieza
Calidad del aire comprimido para limpieza
Peso

14x14-30

Filtrado de polvo de fosfato
01

Pulse Jet

28.000 mé/h

300 m2

0,9 m/s

1,55 m3/m2/min

40°C

140°C

150 mmCA

196

3.000 mm

160 mm

Anillo acerado (SNAP)
Poliéster con teflon
30 Nm3/h

6-7 kgf/cmz

libre de agua y aceite
8.400 kg



VALVULA ROTATIVA

Cantidad

Modelo

Aplicacion

Diametro nominal

Capacidad

Factor de carga

Capacidad con 50% de carga
Rotacion nominal

Accionamiento

Tension del motor de accionamiento
Potencia del motor de accionamiento
Frecuencia nominal del motor
Numero de fases del motor
Refrigeracion del motor

Material del cuerpo de la valvula
Material de la base da valvula
Material del rotor

Peso unitario

CONDICIONES GENERALES

Velocidad de transporte en los ductos

Puntos de captura

Dimension de la tuberia

Material de la tuberia

Material de los capturadores

Dimension de los capturadores

Velocidad de transporte en el ducto de interconexion

Velocidad de transporte en la chimenea

01 unidad
ATL-250
Descarga de polvo
250 mm

8,0 m¥h

50%

4,0 m3/h

30 rpm
Motorreductor
220/380/440 V
0,75 kW

60Hz

3

aire

SAE 1020
SAE 1020
SAE 1020

70 Kg

19 m/s

8

1/8”

SAE 1010/1020
SAE 1010/1020
1/8" e 3/16"

18 m/s

14 m/s

107
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v' AUTOMATIZACION Y CONTROL

e Sistema automatico de limpieza de mangas por diferencial de
presion

El sistema prevé el suministro de limpieza "on demand” con lectura de presion
diferencial individual, medido entre la camara sucia y la camara limpia del filtro
de mangas.
El valor de la presion medido se convierte en sefial de 4 a 20 mA y se envia al
PLC que empieza la secuencia de limpieza cuando el valor sea mayor o igual al
set point de inicio de limpieza, dandole energia al programador electrénico (a
través de una salida del PLC) para iniciar la limpieza, que dura hasta que la
presion diferencial vuelva a ser menor a la del set point, momento en el que

finaliza la limpieza (100 mmCa).

Funcionamiento:

- Inicia la limpieza cuando la presion diferencial sea mayor o igual que la del set
point de inicio de limpieza (150 mmCa) y el presostato de aire comprimido sefiale
que hay presion de aire para realizar la limpieza.

- El PLC suministra energia al programador electrénico para iniciar el ciclo de
limpieza, y al recibir la sefial de ciclo finalizado, vuelve a verificar la presion
diferencial.

- En el caso de que continte superior o igual que la presion del set point (100
mmCa), el PLC continGia suministrandole energia para hacer un nuevo ciclo de
limpieza.

- En el caso de que la presion sea inferior que la del set point, el PLC interrumpe

la energia del programador electronico y la limpieza se detiene inmediatamente.

e Operacion manual del sistema

Cuando el sistema esté funcionando manualmente, permitira al operador que
pase cada equipo individualmente (Ventilador Centrifugo, Valvula Rotativa,
Dampers y Limpieza de las Mangas) para operaciéon manual y que pueda ponerlo

en marcha individualmente sin cualquier tipo de interbloqueo.
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Al regresar el sistema al modo automético, todos los equipos del sistema
deberan ir hacia la condicion automatica y volver a tener todos los interbloqueos.
Parametros del Programador Electronico:
- Intervalo entre disparos de pulsos 8.0 s.

- Permanencia del disparo 120 ms.

Paradas de Emergencia:
Si el boton de emergencia del sistema es accionado, o el botdn emergencia de
cualquier correa, el sistema debera detenerse inmediatamente sin obedecer a

cualquier secuencia de parada.

Alarmas:

Deberan generarse todas las alarmas segun el padrén del PCS-7 ya implantado
en la unidad para motores y dampers, ademas de las siguientes alarmas de
proceso:

- Botén de Emergencia activado.

- Baja presion de aire comprimido.

- Alarma de alta y muy alta presion diferencial en el filtro.

- Alarma de baja rotacién del ventilador centrifugo y de la valvula rotativa.

Nota: los valores informados son basicos, y podran ser alterados de
acuerdo con el ajuste y operacion del sistema.

Fuente: Manual técnico de operacién y mantenimiento del sistema de control de
polvo de CMMM.

3.3. Soporte del proyecto
3.3.1. Plan de Gestion de la Configuracion del Proyecto

El lider del proyecto tomara la decision del cambio o modificacion de los

entregables considerando los siguientes puntos de acuerdo a la orden de

prioridad:
. Cambios y/o modificaciones en recursos.
. Cambio de las fechas en linea base.
. Cambios en los entregables.

b) Control de la configuracion



Se solicitaran los cambios y/o modificaciones de la linea de base, para los

cuales solo se permitiran los siguientes cambios como politicas de empresa.
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. Cambios en los requerimientos.

3.3.2. Plan Gestion de Métricas del Proyecto

En métricas se mediran los beneficios dados por efecto la implementacion del

sistema de control de polvo.

a) Integracién de procesos
b) Trazabilidad de actividad
C) Disponibilidad de informacién

3.3.3. Plan Gestion del Aseguramiento de Calidad del Proyecto

TABLA N° 18 PROCESO DE GESTION DE CALIDAD

PROCESO DE GESTION DE LA CALIDAD: TODO EL PROCESO DE MANTENIMIENTO
PROGRAMADO A LOS EQUIPOS DE CONTROL DE POLVO

ENFOQUE DE
ASEGURAMIENTO
DE LA CALIDAD

El aseguramiento de la calidad se hara monitoreando continuamente la
performance del trabajo, los resultados del control de calidad y sobre todo
las métricas.

De esta manera se descubrird tempranamente cualquier necesidad de
auditoria de procesos o0 de mejora de procesos.

Los resultados se formalizaran como solicitudes de cambio y/o acciones
correctivas/preventivas.

Asimismo se verificara que dichas solicitudes de cambio, y/o acciones
correctivas/preventivas se hayan ejecutado y hayan sido efectivas.

El control de calidad se ejecutara revisando los entregables para ver si estan
conformes o no.

ENFOQUE DE - o .
Los resultados de estas mediciones se consolidaran y se enviaran al grupo
CONTROL DE LA de aseguramiento de calidad
CALIDAD g '
Asimismo en este proceso se hara la medicion de las métricas y se
informaran al proceso de aseguramiento de calidad.
Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO IV: EJECUCION, SEGUIMIENTO Y
CONTROL DEL PROYECTO

4.1. Gestion del proyecto
4.1.1. Ejecucion

A. Cronograma actualizado

GRAFICO N° 34 CRONOGRAMA ACTUALIZADO
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B. Cuadro de Costos actualizado

112

FORMATO DE ESTIMACION DE COSTOS DE LAS ACTIVIDADES

‘ PRESUPUESTO ACTUALIZADO DEL PROYECTO

ACTIVIDAD

MONTO

MONTO EJECUTADO

Fase 1: Inicio

$16.500,00

$ 16.500,00

Fase 2: Presentacion y
preparacion de Propuesta

$ 1.103.250,00

$ 1.103.250,00

Fase 3: Implementacion $ 394.700,00 $394.700,00
Fase 4: Puesta en marcha $ 5.000,00 $ 5.000,00
Fase 5: Cierre del proyecto $ 2.500,00 $ 2.500,00

Total del presupuesto

$ 1.521.950,00

$ 1.521.950,00

Presupuesto de contingencia

7% $ 106.536,50 $ 0,00
Presupuesto de riesgos $ 5.000,00 $ 0,00
TABLA N° 19 COSTOS DE EQUIPOS
COSTOS DE EQUIPOS
COSTO
Rl EJECUTADO
Filtro de manga Dinaflux
completo $ 238,350.00 $ 238,350.00
Ventiladores centrifugos
completos $ 63,300.00 $ 63,300.00
Captadores, d.uctos, dampers, $ 220,900.00 $ 220,900.00
soportes y chimeneas
Automatizacion,
instrumentacion e integracién $ 244,100.00 $ 244,100.00
eléctrica
Transporte y seguro de los
equipos hasta la obra $ 336,600.00 $ 336,600.00
$1,103,250.00 | $1,103,250.00

Fuente: Elaboracion Propia




TABLA N° 20 COSTOS DE SERVICIOS

COSTOS DE SERVICIOS
COSTO
TOTAL EJECUTADO

Ingenieria basica /
detallada $ 16,500.00 $ 16,500.00
Montaje mecanico /
aléctrico $ 302,700.00 $ 302,700.00
Proyectos y obras $92,000.00 $92,000.00
civiles
Comisionamiento y
Start Up $ 7,500.00 $ 7,500.00

$418,700.00 $418,700.00

Fuente: Elaboracion Propia
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C. Matriz de Trazabilidad de requerimientos actualizado
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FORMATO DE MATRIZ DE TRAZABILIDAD DE REQUERIMIENTOS

1. MATRIZ DE TRAZABILIDAD DE REQUERIMIENTOS vs. COMPONENTES DE LA EDT

REQUERIMIENTOS

COMPONENTE DE LA EDT

Cddigo De Cuentas

21 |22 [23]3132[33[41[42][43]5.1

5.2

5.3

1. ETAPA DE INICIO , ORGANIZACION Y PREPARACION

Plano de arquitectura del proyecto

OK

Plan maestro de automatizacion

OK

Listado de sefales eléctricas aprobadas

OK

2. ETAPA DE DESARROLLO O REALIZACION DE TRABAJOS

Montaje y ubicacion de equipamiento en campo

OK

Montaje de sistema eléctrico, mecanico y de
automatizacion

OK

Montaje y control en el sistema scada

OK

3. ETAPA DE PUESTA EN MARCHA

Pre Comisionamiento

OK

Puesta en marcha

OK

Comisionamiento y Operacion asistida

OK

4. ETAPA DE CIERRE

Informe de pruebas del sistema aprobado

OK

Planos finales de montaje

OK

Informe de monitoreo del primer mes de operacion

OK
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D. Actade reunién de Equipo

Durante toda la duracion del proyecto se tuvieron reuniones de las cuales

presento algunas actas.

GRAFICO N° 35 ACTAS DE REUNION

B | PROYECTO
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N VALE PAGINA
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ASUNTO: REUNION DE COORDINACION 0
LOCAL | DIA HORA
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ACTA DE REUNION
Fecha:  6-6-17
OPERACIONES OPERACIONES TERSEL TERSEL
Elard Landa Roberto Cirilo Caio Augusto Jailson da Cruz
Mariano Ampuero Guillermo Rodrigues
Jorge Zelada
DESENVOLVIMIENTO

REVISAR EL AVANCE DE LA IMPLEMENTACION DEL CONTROL DE POLUCION SECADO

SEGURIDAD (Acciones preventivas)

ACTUALMENTE NO SE HAN PRESENTADQ NINGUN EVENTO

Qué? Quién? Cuando?| SIN Comentarios (Como, Por qué, Donde)
Tersel comunica que ya se hareunido conlas | Caio Augusto 6-6-17 Ha entregado los planos de detalle para que las empresas coticen
empresas locales que presentara su propuesta
para los trabajos metalmecanicos, civiles y
electricos
Tersel mostro laingenieria de avance de detalle del {Caio Augusto 156-17
sistema 01 reafirmando las 08 ramas para la
succion
CMMM solicitd un kit de repuestos criticos para el |Guillermo Rodrigues | 16-6-17 Guillermo Rodrigues remitiré el listado critico con las respectivas
arranque y para los siguientes 02 afios de cotizaciones
operacion
CMMMM solicito los planos isométricos del sistema |Guillermo Rodrigues | 17-6-17 El sistema 03 lo emitiré el 15-6-17
01,02y 03
Tersel enviard los layout de los sistemas Guillermo Rodrigues | 10-6-17
pendientes para aprobacion por parte de CMMM
CMMM remitird las especificaciones técnicas de la [Roberto Cirilo 10-6-17
pintura, perneria y tipo de soldadura
CMMM remitird el sistema de control a utilizar en el {Roberto Cirilo 11-6-17 Debera definir la necesidad de un PLC para dichos puntos ya que
sistema 04y 05 se manejaran pocas sefiales
CMMM proveeralagrua de 100 tn para poder subir |Elard Landa 13-6-17 El objetivo es reducir los tiempos para evitar el retraso de la
los equipos ejecucion de los trabajos
CMMM asignara una area especificaparaque  |Elard Landa 17-6-17 Esta area debe contar con tomacorrientes
Tersel pueda hacer el montaje de los sistemas, para
luego subirlos semiarmados a la parte superior de
los silos (sistema 03)
Tersel asignard a las empresas ganadoras que |Jailsonda Cruz 12-6-17 La empresa ganadora deberd estar desde el 16-6-17

gjcutaran las obras civiles, metalmecanicas y
eléctricas pendientes
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l -
EMMMOVO Compaiiia Minera
= — MiskyMayo S.R.L.

B W VALE } PAGNA |

n

ACTA DE REUNION GAODB - 002 L1

ASUNTO: REUNIONDECOORDINACION 0
T OGNy F AT N LR BORR Y |

Sala de Roulom-s.cado 12.53.11 09:30 AM

R m AP ERPAT & N T
IR R iR

Oscar Arrestegui{Oerente de Proyecto)

Vietor La Madrid(SSMA)

MoisesVasques(0.C)

| Juan Palaclos(Coordinador)

David Ruls (Mto cléctrico)

Alex 8ans (85MO)

Elmer Ruls (MtoMecanico)

Kiard Lands (Superintendents Secado)

Luls Valle (Analista Secado)

Frankiin Risco

Gabriel Bilbao

Gonzalo Laura
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E. Registro de Capacitaciones del Proyecto actualizado

GRAFICO N° 36 REGISTROS DE CAPACITACION
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122

4.1.2. Seguimiento y control
A. Solicitud de Cambio

Nombre del proyecto Siglas del proyecto

IMPLEMENTACION DE UN SUCCIONADOR DE
POLVO PARA CONTROLAR EL AREA DE

SECADO Y PUERTO DE LA COMPANIA ISPCASP
MINERA MISKI MAYO
Macro proceso Sub Proceso
Construccion Montaje
Nombres y .
Rol Apellidos Firma

Solicitante(s) del Cambio Ricardo Sevilla /

Jean Galan
Responsable(s) de Atencidn DARIO LEON
Fecha de la Solicitud 25-05-2017
Fecha de Aprobacion 27/05/2017
Fecha de Inicio de Atencion 26/05/2017
Fecha de Fin de Atencion 27/05/2017
Fecha de Validacion 27/05/2017

Tipo de Cambio Requerido

CAMBIO DE OPORTUNIDAD

Descripcién detallada del Cambio Solicitado

De acuerdo al proceso de montaje que se esta realizando con el sistema 02, se
ha podido constatar en campo que la ubicacion de dicho sistema debe variar 05
metros de su ubicacién planteada en el proyecto inicialmente.

Justificacion del Cambio:

Eficiencia en la operacién del equipo

Entregables afectados

MONTAJE Y UBICACION DE EQUIPAMENTO EN CAMPO
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Observaciones y Comentarios adicionales

Atencién inmediata.

IMPACTO

Tiempo Planificado 02 dias.

Otros
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4.2Ingenieria del proyecto

GRAFICO N° 37 PUNTOS DE ATENCION DE CONTROL DE POLVO
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GRAFICO N° 38 SISTEMA DE CAPTACION DE POLVO N °01

DATOS DE EQUIPOS

N#Mangas 144 Aire Comp. (26 Nm3/h Rotativa Fan
Tmax. 140' ¢ | [Calidad Comp |10mg/m3Aire | capacidad  [8m3/h | |Flujo 19200 m3/h
Tnominal 40° ¢ | |Presion 6.7 Bar. Veloc. 30rpm | |Motor 30hp
Largo 3000 mm. | |conc.Max. 50 mg/Nm3 | [Diam. 250 mm. |[|Presion  |300 mmca
Diametro 160 mm. | [Peso total 6700 kg.
Poliester 550 g/m2. | [Chiminea @670X 11 mts,

220 m2




GRAFICO N° 39 SISTEMA DE CAPTACION DE POLVO N° 02
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......

DATOS DE EQUIPOS

N#Mangas 1%)|(Aire Comp, [30Nm3/h Rotativa Fan
Tmax, 140°C|(Calidad Com|10mg/m3 Aire  {|capacidad |8 m3/h Aujo 19200m3/h
Tnominal 40°C|\Presion  [6.7 Bar. Veloc,  [30rpm Motor  |75hip4polosy 60 hz
Largo 3000 mm. [lconc.Max. [SOmg/Nm3  ([Diam.  [20mm. ||Presion  |300mmca
Diametro 160 mm.|[Peso total (8400 ke, Chiminea |0840X 11 mts
Poliester 550g/m2.|(Chiminea  {P670X 11 mts.

00m2




GRAFICO N° 40 SISTEMA DE CAPTACION DE POLVO N° 03
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DATOS DE EQUIPOS
NiMangas Aire Comp. [30Nm3/h Rotativa fan
Tmax,  [140°C Calidad Com|10mg/m3Aire | |@pacidad  (8m3/h Flujo 2000m3/h
Tnominal |40°C Presion  [6.78ar. Veloc. 30rpm Motor  |Shpdpolosy60h:
Largo 3000mm. | {conc.Max. (S0mg/Nm3 Diam. 250mm. | [Presion  |400mmca
Diametro  [160mm. | [Pesototal [4300ke. Chiminea | 0B40X 11 mts.
Poliester [550g/m2 | |Chiminea |G670K 11mts.

138m2
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GRAFICO N° 41 CALCULO DE FILTRO DE MANGAS SISTEMA 01

TERSEL

CALCULO DE FILTRO DE MANGAS

DADOS TECNICOS

Filtro Dinaflux - 12 x 12 - 30

Nr Prop.: 211063

Cliente: VALE (PERU ) - PROJETO BAYOVAR - SISTEMA1
DIMENSOES (mm) PESOS - caldeirania (kg)
1}
o, ,
A 3100 Casa de bicos 742
; / B:" 3100 Carcaca 1415
209099 c:" 3100 Espelho: 365
D: 3015 Tremonha 986
¢ Hl E: 700 Escada 186
F: 1100 Cornmao 136
G 4515 Resenvatorio. 143
H" 9415 Tubos 156
D Estrutura 1652
. Plataforma 0
¢ : Total: 5781
Vazao dos gases 19200 mh Consumo ar comprimido:” 26 Nmh
Numero de mangas = 144 Superf.p! pintura externa:” 173 m*
Diametro da manga " 180 mm Superf, p/ pintura interna: e om
Material da Manga: Poliester Superf. p/ revest. térmico:” 76 m*
Comprim.damanga " 3000 mm Tempo de residencia gases:” 7 seg
Area total o220 0 m Velocidade de ascensio:” 08 mi's
Relagao Ar-Pano 873 m¥mih Peso total aproximado:” 6700 kg
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GRAFICO N° 42 CALCULO DE FILTROS DE MANGAS SISTEMA 02

TERSEL CALCULO DE FILTRO DE MANGAS

DADOS TECNICOS

Filtro Dinaflux - 14 x 14- 30 Nr Prop.. 211063

Cliente: VALE (PERU)- PROJETO BAYOVAR - SISTEMA?2

DIMENSBES (mm) PESOS - caldeiraria (kg)
3

St P
F A" 3600 Casa de bicos: 035
£ / B:: 3600 Carcaca. 1643
292989 c:" 3100 Espeho: 492
Tremonha: 1330
Escada: 194
Corrimao: 158
Reservatono 166
Tubos: 212
Estrutura. 2082
Plataforma - 0
Total: 7182

Vaziodos gases 28000 m*h Consumo ar comprimido:~ 30
Numero de mangas T - Superf.p/ pintura externa: 212
Didmetro da manga " 180 mm Superf. p/ pintura interna: " 123
Material da Manga: Poliester Superf. p/ revest. térmico.” 94
Comprim.damanga " 3000 mm Tempo de residencia gases:” &

Area total 300 me Velocidade de ascensao:” 09

RelagioAr-Pano '~ 935 mmih

Peso total aproximado:~ 8 400

Nm*h
m2
ml

seg
m's
kg
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GRAFICO N° 43 CALCULO DE FILTROS DE MANGAS SISTEMA 03

TERSEL

CALCULO DE FILTRO DE MANGAS

DADOS TECNICOS

Filtro Dinaflux - 10x 9 -

30

Nr Prop.- 211083

Cliente: VALE ( PERU)- PROJETO BAYOVAR - SISTEMA3
DIMENSOES (mm) PESOS - caldeiraria (kg)
A ,
A 2600 Casa de bicos: 529
d / B:: 2350 Carcacas 1130
20229 @ C: 3100 Espelho. 232
D: 2582 Tremonha; 857
¢ o E 700 Escada 173
F: 1100 Cornmdo 109
i G:" 4082 Reservatono: 120
H:" 8962 Tubos 99
D , Estrutura.  1.219
Plataforma" 0
G . Total: 4268
- N
Vazio dos gases " 12000 m*h Consumo ar comprimido:' 21 Nm*h
Numero de mangas " Superf.p/ pintura externa: 130 m*
Didmetro da manga " 180 mm Superf. p! pintura interna;” 70 m?
Material da Manga: Poliester Superf. p/ revest. térmico:” 56 m?
Comprim.damanga " 3000 mm Tempo de residencia gases:” 7  seg
Area total 138 m Velocidade de ascensao:” 08 m's
Relagio Ar-Pano 873  m¥mih Peso total aproximado:” 4900 kg
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GRAFICO N° 44 INGENIERIA DETALLADA SISTEMA 01
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GRAFICO N° 45 INGENIERIA DETALLADA SISTEMA 02
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GRAFICO N° 46 INGENIERIA DETALLADA SISTEMA 03
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4.3. Soporte del proyecto
4.3.1. Plantilla de Seguimiento a la Gestion de la configuracién

actualizado

En el seguimiento de la gestion de la configuracidén el hecho mas resaltante fue
la solicitud de cambio de fechas en la linea base para la puesta en marcha pero
que luego fue subsanado, cumpliendo con la fecha de término de la puesta en

marcha.

TABLA N° 21 PLANTILLA DE SEGUIMIENTO A LA GESTION

Nombre del proyecto Siglas del proyecto

IMPLEMENTACION DE UN SUCCIONADOR
DE POLVO PARA CONTROLAR EL AREA DE

SECADO Y PUERTO DE LA COMPANIA ISPCASP
MINERA MISKI MAYO
Macro proceso Sub Proceso
Pruebas y Arranque del sistema Puesta en Marcha
Nombres y .
Rol Apellidos Firma

Solicitante(s) del Cambio Oscar Arrestegui

- Tersel
Responsable(s) de Atencidn DARIO LEON
Fecha de la Solicitud 27/08/2017
Fecha de Aprobacion 28/08/2017
Fecha de Inicio de Atencion 28/08/2017
Fecha de Fin de Atencion 30/08/2017
Fecha de Validacion 28/08/2017

Tipo de Cambio Requerido
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CAMBIO DE FECHAS EN LA LINEA BASE

Descripcion detallada del Cambio Solicitado

Debido al retraso en la llegada de algunos equipos no se puede realizar la
puesta en marcha de los equipos, por lo tanto no podremos hacer las pruebas
requeridas para la constatacion del funcionamiento de los sistemas.

Justificacion del Cambio:

Probar adecuadamente los sistemas, afiadiendo el compromiso de cumplir con
el cronograma de la fecha establecida como final de puesta en marcha.

Entregables afectados

PRUEBAS PUNTO A PUNTO DE TODOS LOS EQUIPOS

Observaciones y Comentarios adicionales

Atencién inmediata.

IMPACTO

Tiempo de retraso 02 dias.

Otros

Fuente: Elaboracion Propia
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4.3.2. Plantilla de Seguimiento a la Aseguramiento de la calidad
actualizado

Se llevo a cabo pruebas de verificacion, precomisionamiento y comisionamiento
para asegurar la calidad en el desarrollo del proyecto, cada proceso seguido se

le realiz6 una plantilla o cartilla el cual le presento a continuacion:

GRAFICO N° 47 PLANTILLAS DE SEGUIMIENTO A LA ASEGURAMIENTO
DE LA CALIDAD

oy —
COMISIONADO alJOe
TERSEL 04/C008
PROJ Area: Planta S d
'ﬂ:cr e T Subsistema: Sistarna 04
TAG I Descripcian: Fl 8040 03 2 .
i Rov. Vardor PAID MO l
P&A0D No: l
VEE!PICACW INSTALA_EEN DE EQUIPO DE CONTROL - CHECKLIST
INFORMAGION VENDOR - :
Vendor Disponiins =]
Maruies vandor DSponibes ‘2‘; ng ﬁume:‘u en“ . ﬂgj A
Y ws Frotocolos ge Pruetas Wendor 8l'NO

DESCRIPCION DE EQUIPAMIENTO >
Tipo do E 5 Teome J Gatinele DCS [ Gaonets PLC fwlcw-_dcconhon_—
\mp&b\f;—;rumlMonmIP-HJMIm

— —

| VERIFICCION DE INSTALACION
= s |

staco
item Cuscripeién de Verficacion {Contratisza)

COGIDITANG- La Instmpocn permits el actesa
:‘Equwvmnm. Caas de Termnales, Disolsy BI¢NO I NA Acepsado ! NA

Locales, (Ubcactn, Altura) ¥ no bloguea &
__Jmo_@mlim.— —
Sopories: Loa equipos ¥ COmMponenios estn

! A
o2 mslatados en forma segura y |&re de $17 N0 I NA Acgpiads | N
witrgciones
s (=
=z Mm-. msmumm‘ s S0 N0 J3iA o
\rformacdan de los Datashects.
Visual: Los EQupos ¥ A
0« mwmnmwmmnmammm 81/ NO A NA Asoptado
mmmoolmhcm
Identificackon: Los Lquipos y C P  NA
s oﬂ‘ntogumadoes_ezgi gindam?bngc. Acoptaco
nstalecidn Eloctsica y trol: Las k.

Controt, y s de 1 e sido 81 NO I NA Aceptadg / NA

Controd y Energla astdn comectados y SI/NDINA Agepiada ! NA
stquetados

Instalacion Elécirica y Control: Los Cables g
Tiers y Pantalis para energia y Contro? estan B NO I NA Acoptado / NA
o conectados de acuerdo 8 os diagmmas 49

AterTiZaco
insialncion Esdcirica y Control: Los fasities,
W-ymawmoam 17 N0 I NA Aceptada / NA
o3 paran instaados sagan los disgramas
SACYITOS.

nistro de Adre: :L”Tubqﬂas,w““‘;.
gaskels lenverdos de medocn, CF
10 | Sre, vaiwses de erto. @SIEN | 3 SN0 INA Aceptado s NA
amamwsmm
YO SSFOn s recomer del fbocanmnte

. el A
A WS
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Cables de Energa instalados 81/ O Voliaje de Almentacién: 110VAC  24V0C | $90VAG | Otrer
Reference Orawing :

Tuberfa de Suministro de Alre Instalada: | Presion de Suminisio de Aire - 6.6 bar
Si/NO Reference Drawing .

Barra de Tierra de Proleccién (PE) Instalada :$i/NO | Barra PE Conectada a malla de Tierra. Si/NO

Barra de Tierra Aislada (IGN) Bar Instalada - §1/ NO Barra IGN Conectada a malla de Tierra: Si/NO

Enlaces de Comunicacion disponibles: None / Ethemet / ControiNet / Profibus / Fd Fieldbus / DH + /
DeviceNet / Modbus / Other (Seleccione los que apliquen) Reference Orawing.
Cables de

Comunicacian Instalados ; 81/ NO

Responsable de Energizacion . Coniratista / Vendor [Construccion I Commissioning / Other
Focha de Energizacion |
Estado General despuds do Energizacion: QK / Not Passed

Planos de Referencia en Gabinete .

Planos TGM / Planos Vendor /NA/ Other No de Planos

Llaves de Gabinetes Transfenidas a . Sin Llaves / Gontransts / Vendor Construceidn / Commissioning / Other
Llaves recibidas por Date

INSTALACION ACEPTADA POR VENDOR/ CONSTRUCCION | COMMISSIONING
Nombre: Firma: Fecha:

OBSERVACIONES
Pendiente acceso a valvula rotativa (EN ‘mgCuShv)

Completado Por Verificado Por; Aceptado Por

Compatlia: CHMM Compaiia: CMMM Compafiia; TERSEL
Nombre, Elard Landa Nombre. Gabrief Bibao Nombre: Caio Soperali
Cargo: Gestor de conteato Cargo: Ingensero Sentor Cargo: Gestor de contato
=
Fima: Firmg: Fim; Ce, * 0 ;M\L &
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PRE-COMISIONADO DOC ID. S-

PROJECT N' 103211 Area: Planta Secado
Facliity | Subsisterna: Sistema 04
TAG / Descripcion: Motor de ventilador BO-5040-03

P&ID No: Rev. Vendor PAID No: Reov.
103211-A1-504-001 1

Motor Elétrico

DESCRIPCION OF LOS REQUISITOS
10ercaciin . vpiera y vesligion de kbricacken
Cagas de 50a0dn. fackin y conendin de caties
Las o segurdad y estde claray
Compretaciin r y acep
Veriaar dusie 60 4 98 proleccon
Se verifico fases y conemiands 08 13 cabies do akmantacdn
Parkaa o pardda por dotonerss iocalss
Patica e parada e0 renoto. desde & 5313 9 contro
Paraca ds emergerca y sskzacén de comdn y desconessn por of MCC
Varifcado a pe acdn e o ho © soht -smanes
Ruos y viracones 0enyo da ko normal
12 Las y datos e y By onlin confoome ¥ groyecto

SENTIDO DE ROTACION: MEDICION DE RPM:
PROVECTADO  DEIADO e
84mm BMmM |Proyects |

- Amihoracio - Antihorario | Medido |

3
&

:assssaaa!eei

R2|R(R|2|2(2|R|R(RIR|2

MEDICIONES DE CORRIENTE:

Cerrieote en Vacio (A)

Carriente de partids (A}

Tiempo de partids (sep)

MEDICION DE MOTOR u‘m

TEMEPORATURATEMPERATURA © C:

Mot ghiies | Bopes zso-n]u-u. I [" o m1;

MA 1 ] 1

" Extator (seaser) | T
Carcaa 1 (I |
== MA . Lade Aceple
MO Lado vewtiiader
EST . ovtater
CAR . carcma
RESULTADO TIATS

mmmymuw1muum COMPONANEEs y ACLA50N0S 51N
)

CONTRATISTA PRECOMSONAMIENTO AUTOMATIZACION |  OPERACIONES
Fato Fona Pecrs Fesca, Rosens Co Ewolsns |

Chlo PUSISIO ZoWiiAL,
- Sk A QM



c DOC 1D,
TERSEL OMPLETAMIENTO MECANICO
PROJECTN' 103211 | Area: PLANTA SECADO
Facllity | Subsistoma: SISTEMA 01
TAG / Descripcion: F1-5030-03
P&ID No: Rev, Vendor P&ID No: Rov.
103211-A1-01-801.001 01

VERIFICACION DE INSTALACION DE INSTRUMENTOS&VALVULAS « CHECKLIST

Lazo No:

Detalle No:

Datasheet No:

Fabricante: TERSEL Modelo No.

Senal No

Atributos a Vorificar:

Deacripcion de Verificacién

do

(Contratista) | Verificacisn (CG)

01

Accesibilidad: La Instalacidn permite el
#cceso al lnstrumentaVaivula, cajas dy

SI/NO/NA | Aceptado/ NA

imsiaiados e forma segura y bve de viracidn, | 81/NO/MA | Acentado/ Na
: SI/NO/NA | Aceptado/ NA

Inspeccion Visual: Los Instrumentos/Vahiias

bmmunnmcodomdobampo S1/NO/NA Azeptado / NA

de Instalacion.

Identificacion: Los instrumentos/Vaivuias
estan etquetados de acuerdo a P8IDs.

SH/NO/NA Aceptado / NA

comwom:mtmw.
empaquetaduras, elementos de medicitn,
véivulas de aisilamiento y accesonos de

SI/NO/NA | Acoptado NA

o

SI/NO/NA | Aceptado/ NA

Conexion a Proceso: La Instalacion o31a de

acuerdo a PID's respecto a 1a ubicacion y SI/NO/NA Aceotado / NA

funcién del [n dlvula,

Instalacién Eléctrica y de Control: La
Tuwucmmummmm.y
accesorios de Instalacidn son compatibles con
o entorno ambiental y of proceso

10

SI/NO/NA | Aceptado/ NA

MWE&M“yﬁcm:La
Tuberfa condutt, fittings, Bandejas, Cables de
Control y Energla y accesarios de instalacién

estén instalados segun estindares de SI/NO/NA | Aceptado/ NA

"

&K

%_\‘{v,

139
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mnmmwmy

s efiquetados segin los diagramas de Lazo y B1/NOINA Aceptado ! NA

Unifilares

Inatalacién Eléctrica y de Control: Los

12 g""l"lx’:“‘“"“” “m;om'” S$I/NO/NA | Aceplado’ NA
8 Lazo y Uniflares,

glhhcwnEmydoCm:Loa

memsyommiﬁvmdc

» proteccion estdn instalados de acuerdo alos | 81 /NO/NA | Aceplado / NA

diagramas de lazo y Unifiares.

Suministro de Aire: La Tubena, fittings,

3 *mpagquetaduras, elementos de medicidn.

14 © | vailvulas de aislamiento y aocesonos de SI/NO/NA | Aceptado/ NA

dislamianto deben ser compatibies con el

entorno ambiental.

Suministro de Aire: La Tuberia fitings,
. . Elementos de Medicion.

vaivulas aislamiento, y calided de awe

8 estan de acuerdo 2 los estandares do SI/NO/NA Aceptado /| NA

construccion y/o segdn ias recomendaciones
Gol Fabricante

OBSERVACIONES

Completado Por

Compatta: CMMM ' CrMmm

Nombre: Gabriel Bitwo Nombeo: Pedeo Risco Nombre Elad Landa
Cargo. Inganiero Senwce Cargo ingeners Plang Cargo Gestor ol contralo
ra
Compefia; TERSEL Compaia Cvw Campate
Noenbeo- Calo Seperati Nombre: Fabes Forde Nombre:
Cargo Gastx del cortrato Caego Ingoniero de mostais ecance Cargo:
Frra. (2 b ) Py L —— Frema
ey (04
C'N v i
>

Pégina 2
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CAMINATA-COMPLETACION MECANICA DOC ID. '
TERSEL REGISTRO DE PENDIENTES
PROJECT N* 103211 Area: Planta SECADO
Facility | Subsistema: Sistoma 01

TAG / Descripcion: FI-5030-03

P&ID No:

Rev. | Vendor P&ID No:
103211-A1.01-801-001

VERIFICACION DE INSTALACION ~ELECTRICIDAD-AUTOMATIZACION-MECANICA

EN ExXECConN
e VER BCACIon «
vy EXEQCoN
enN EXECuCions

Lazo No: Detalle No: Datasheet No:
Fabricante: TERSEL Modelo No, Sertal No.
Item Quien Detecto Pendiente Estado Fecha de Detocclén
01 Guillermo Arrascue Pendienta
DESCRIPCION DEL PENDIENTE
Coacw Do * Retoque de pintura en general

Compietar piso en plataforma de ingreso a caseta de fitros
Rohuphulmmdeamamadeﬂﬁos

Fijar barandas a estructura existente
Cubnr aberuras entre cobertor y tapas de filvo.

N M.‘\L‘A . Sdldadopdwpwpmmeﬂudod\uodegmmo
MO P ¢ No se cuenta con acceso para limpieza en chimenaea.
L= B N ) C}‘N ¢ No hay acceso para cemado manual de compuertas.
Co~4CLViIDO  «  Nohaytoma de muestra para andlisis de particulas.
OBSERVACIONES TIPO B

Reforzar con canaletas o perfiles los

pisos de la plataforma de accesos a caseta de filtros,

existe mucho espaciamiento y el Piso no es rigido, puede sufrir rotura con la corrosion.

Compafia: Chmt Compadia. CMMM Compadia CAMM
Nombee: Guitermo Arrascus Nombee: Elacd Lanas Nombre: Jorge Zetada
Cargo " Senior Cango: Gestor de continto Cargo. Ingensero Serior
Firma: » }lﬂ Fuma Fima
o
Compatsa: Thrsel Compatia’ Teser Comoaisa: Torsel
Nombee. Calo Soparalh Nombee, Variel Sanches Noembre: Fabio Forte
Caoo.oma‘mm Cango: Ingernero de maontage Mecsnico Camgo Ingenias de montape eléctncs
Frma (e. Q%‘,& Fuma Firma
Pagina 1 de 1



COMPLETACION MECANICA DOC 1D.
TERSEL
PROJECT N* 103211 Area: Planta Secado
Faciity | Subsistema. Sistema 02
TAG / : Motor de ventiiador BO-5040-01
PAIO No: Trev- Vendor PAID No. Rov.
103211-A1.01.802.001 1
= == msnecmncoe-cngm
: WEG Tipo: 1016271 Potencla: 78Hp
: Serie: 11094318 Velocidad: 1780 rpm
Diagrama: Conexion: X5 Clase:
;mlén: 220/380/440 V C : 174101/87A Cat:
jfrecuencia: 60z = | Cos phi: 0. 202
N do Fases: 03 FS: 1.25 Peso: 448Kg
VERIFICCION DE INSTALACION
Estado
_ihm Descripcion de Verifioacién (Contratiets Verificaclon
01 | Venficar que el Moniaje esie compieio W Acoptado 7 NA
02 Venficar el correcto estado de mpieza S1/NO /NA Aceptado / NA
Venficar que ol equipo no esté doNado y este
03 | comecraments £ S /NO/NA Assolade | NA
Verificar que el cadle de fuerza conectado al
04 motor t2nga su otro extremo en [a sakida SI/NO/NA Aceptado / NA
ce g0 a
05 | Venficar ias prolecciones skctricas _SITNOTNA Aceptado / NA
08 mmwmmdomsm S1/NO /NA : I NA
07 | Verificar secuencia de ases de ia alimentacion 817 HO TNA ACepiado I NA
08 Vernlicar la puesta a berra __SI/NO/NA Ageptado / NA
Verificar el correcto ajusie de ios terminaies de
00 | 4o cables SI/NO/NA Acsptado / NA
10 Varificar 1a libre rotacién a mano _BI/NO/NA | Acepiado / NA
1 Varficar la continuidad de elcirica de los 81/NO /I NA A tado / NA
12 | Verificar el correcio conexionado de 1os RTD8 $1/NO /NA Aseptado/ NA
Marcar sobre ol plano 10 que no estd do
10 | o ienie oo ia beataiacie 81/NO/NA Aceptado / NA
Equipo Liberado | Sin Observacidn | Con Observaciones
| OBSERVACIONES
Compalia CMMM Compatia CAMMM Compafia: TERSEL
L Gundenmo A Nomoce. Pedro Ritco Momtve Fabo Sote
Cago Cago geneo Pere S Cago Ingeniers Montajista Edavico

B o P
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DOC 1D.
TERSEL COMPLETACION MECANICA
PROJECT N* 103211 Area: Planta Secado
Facility = | Subsistema: Sistema 01
TAG / Dascripcion: 80-5030-07
[ P&ID No- Rov. Vandor PAID No-
103211-A1-01-501.001
PRUEBAS Y MEDICIONES DE MOTORES
Fabricante: WEG : 11889783 ggg%_hgg_g_
| Serviclo: Continuo | Serle: 1016306682 Velocidad: 1776 rpm
Diagrama: Conexién: Clase: F
M%m v Corriente: %mum A Cat:
noin: hi: 0.
de Fases: 03 FS: Pes0:180K
[Eaquipo. Seria’ Te Aplicada: Tiempo QDO
MOGOSOE ¢ -
~ MEDICION OE RESISTENGIA s
[[RE | RT 57'1 [ Vaior 1 - XEA! ST v
_Bobina_|_ [ Fiaater | RiDs_ Er ==}
NIVEL DE AISLAMIENTO
A [ASE A TIERRA
) Valor Resultado Verificacion
R-Tierra | 21200 S1/NO/NA Aceptado / NA
STierrs | 22.5G0 /NO / NA Acepiado / NA
T-Twra 9 81/ NO I NA Aceptado / NA
B FASE -FASE
Valor Resutado Verifcaolén
R-§ /NO / NA Am 1 NA
R-T S1/NO TNA Agoptado / NA
ST 81/NO / NA Aceplado / NA
Equipo Liberado: | Sin Observacién: | Con Observacion
OBSERVACIONES
Compalia. CMMM Compaia: CMMM Companita: TERSEL
N . G oy “ N Pearo fuco Nomdre. ¥ abeo Form
Camgor Iwﬁv B+r Caego Inganeco Peno Canga” ngeniero mortajsts adcrico

CAD A, ZMelan,
€ A J M

Fuente: Plantillas seguimiento calidad CMMM — Tersel.
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4.3.3. Plantilla de Seguimiento a la Métricas y evaluacion del desempefio
Actualizado.

Para realizar un seguimiento de métricas del desempefio para la implementacion
del sistema de control de polvo se necesita integrar los procesos con la
informacion disponible que pueda conllevar a la trazabilidad de la actividad, esto
se logra a través de los procedimientos que se van actualizando conforme se

desarrolla la actividad.

GRAFICO N° 48 METRICAS

TERSEL / Instalaciones
Electromeanicas SAC

| 5.-SECUENCIA EJECUTIVA/PROCEDIMIENTO 2 : VS
i QUIEN HACE: 1 QUE HACER: —

Supomw General ! Jofe de Montaje ‘
iOperasdores de gruas. :

Inspeccién del Area de trabajo de las grias.

1 Bl supervisor y operadores de gria reaizaran i inspecoon de les
Areas CONGS 50 CespIazara. OStACONSraN y Operaran las mismas.

2 Se vedficar el uger, mamp vias de acceso de los
oQuUipos y Armas de d ok cop te del camidn gria, esie

| 3 Verficar ls existencia do cables oMclricos adreos. para tomar en
| | cuenta la longitud de la pluma de a grua especiaimante

| 4 Se comgeobara que el lerreno donde se estacionawan las grias

especiaiments I3 grua no se hunda, © Que axistan ductos ©

Supervisor Ganeral / Jefe de Montaje 7 Elaboracion del APT y PT y aprobacion
Ayud foperad de gruas.

5 Para dar nico a las operacones so elaborara ol APT y PT, que
fomaran todos jos trabajadores, o supenasor  ojecutante
Autorizante

6 Se realzara I evaluacdn de caga y lenara ef formalo respective
demﬂw OPErsdor 00 CMION Gria, SUPeNAsSOr

. i la carga es mayor a 05 Tn se contara con

mphndem va*

Jefe de Montaje /| Oporadores de Insp ion de Grua equipos herramientas y Accesorios de zaje
gruas.

7 Los operacores del camitn gria como de la gria presentardn su
formato llenodo y firmado por suU SUPEervisor inmedsato

8 Se Yevara a cabo una Inspeccion de herrameentas, equipos, cables,
gancho seguro y accesonos de carga (Eskngas. estrobos, gnlletes
oic ) an buen estado y su cinta del mes.

9. Los accesornios de carga se verilicaran con su formalo y sd huberca ur
cesperiecito © anomalia en horamiontas. SccesOnos comunicar &
supervisor del trabajo.

Prupei edu g

—

Fhrwpie v o Pl e naso gun e

U roat ML 3 Ao VAMLL: SANCIHLYS i at S CBLAE A L ST EGAR
Sapersacy Qeneral Supervisos 8 OBRA SUDe VA0 On wegux 323 I Uoronta Gererasl

| —
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TERSEL / Instalaciones
Electromeanicas SAC.

Jefe de Montaje / Ayudantes
Inicio del Trabajo: Sefializacion del drea de Trabajo

10. B area de trabayp se sedaizara terenco en cuenta el aicance del
radio de accion de la pluma de la groa mayor, esta se lievara a cabo
©on conos, Cinta do peligro, de Ser NeCcesanc se Colocara vigias

Nivelacién y Ubicacién de la Gria y Camién Gria

11. Realizar la fmpeza del drea de trabajo y suficente bgar para
posicionamiento de [a misma.

12. Se venficara |8 no existenca de nesgo y si los hubera deteaminar las
medudas para controlarios, como personas, aicantaniias vehiculos,
linsas de energia, u otras condiciones de Nesg0

13. Se emplazara an lo posibie en una superfice plana_

14. B operador de la gria hard uso de tacos de madera para su mejor
estabizacién. previo desphague total de sus estabizadores.

15 Use sus calzas de maderz en l2 msma rueda prevenr posibles
movimientos.

Acercamiento de partes a gria por camion gria

16. El camion gria zara secciones y kas colocara en su plataforma y
trasiadara para descargarias en las cercanias de &a Qrua, y se retirara
2 su estaconamiento para volver a realzar & mismo trabap en &
momento que s& 10 Indiquen

17. También podria ser que camidn gria reafice varios de esios rabajos
consecutivos de acercameento de secciones y se retre a su
eslaconamento.

18 Para realizar este trabajpo of operador del camsdn gria debe estar en
un lugar lo mas alejado de fa carga, mantener contacto visual y/o
ComuNICacion con el ngger

19 © operador debe verficar |3 capacidad de 2 grUa, esingas y
estrobos de suficiente capacidad y boenas condiciones, capacidad de
soporie del teeno y estabiidad del mismo, de lo contano use
maderas de 3 veces el drea del plaio del gato y espesor de 8 pulg
nivelacion gria dentro de un plano de 1% de pendiente mauma

20, £l operador soio aceplara sefales del ngger, debidamente cantficado,
s2 regré por sefigles normaizades, anle una operaciin msegura o
peigrosa cualquier persona puede emiir la seflal de parada de

emergencia

21. No se permitied desplazamiento de cargas cuando las condiciones
cimiticas sean adversas (Vientos mayores 3 30 Km/h, lluvia
nebling, oic)

22. No se desplazaran Cargas por encima de personas o vehiculos,

23 El operador debe tener contacto visual siempre con |a carga 2ada,
$in0 debe comunicarse por madio de radios portaties,

Preparado por Pregacads por: Raviaaco por Agrobado px
DIOGENES ARCE VARLE] SANGHES JARY UREINA GSCAR ARRESTEGIR
Spervacr Gerecat Superves de OBRA Sepervisr Oe seguridad | Gererte Gennad




TERSEL / Instalaciones
Electromeanicas SAC.

izaje de secciones por gria hacia la superficie de los silos
(Montajo de la torre de coleccién de polvos sistema 3)

24. Con las piezas aproximadas, @a grua procederd 8 desplazar piezas
hacia la oma del silo 2 donde quedaran aimacenadas (Principalmente
ductos y piezas pequedas).

25 Para este izaj@ también debe cumplr con los pasos antes
mencionados del 18 al 23,

26 A eslas secciones se les ataran dos vientos de entre 10 3 15 mis, y
se soltaran sus extremos, para que al llegar a la cma estos sean
fomados por parsonal capacitado que se encuentra en & cima y

27. Cuando la carga lega a la cima el rigger 1a pierde de vista y no puede
comunicarie al operador de ia gria en este caso se utilzaria otro
ngger en la aima que realizara la comunicacidn via radios portatiles
con el operador y lerminar ia descarga en la parte supenor,

28. En una [a siguienie etapa se procederd a desplazar las cargas de
mayor peso como 18 estructura tolva, filtro y cublerta, estas serén
colocadas directamente en el emplazamiento que indique el plano
1opografico

Izaje de secciones premontadas previamente por gria hacla la
posicién definitiva del superficie Silo 02 (Montaje de la torre de
coleccién de polvos sistema 3)

29. Traslado de los equipos premontados haca el &rea de montaje final
30. Con la ayuda del camidn gria, transportaremos, las panes de el fitro
del sistema 3 @ una zona cercana de la gria junto al pie del silo 2.
31. Montaje de la base del filtro 1200 kg a una altura de SO m del NPT
32. Luego que ia base se encuenira cerca a la Gria y utlizando un solo
plurun ( capacidad operacional 3 200 kg) ( ver plan de Rigger
adjunto) aremos la carga sobre el techo del Sio 2, en la posicion
preestablecida segun la sefalizacidn topogréfica

33 Ejecutaremos marcacion de los agujeros sobre la superficie del techo
del Siio 2, previa demarcacidn del mesmo tomédndolo como plantiila

34. Retirar la base del filtro con fa gria hacia un costado, para luego
hacerla descansar sobre el lacho del Silo 2

35. Realzar ls perforacidn de los pemos de anclaje segun la marcacén
previa, ¢ mstalar y fijar ks pamos de expansidn correspondenies.

38. Utizando la gria, s procederd a nuevamente resnciar la mamobra
de ubicacidn de la base del filtro y hacerios ingresar en los pernos ya
previamente fijados, luego redrar la maniobra de la gria

37. Ajustar los pernos de anciaje para tener la base ya fije sobre el silo

38. Montaje de estructura de fillro + 1a tolva + carcaza+casa de boquilas
+escalerillas + mangas +portamangas+uberia de inyeccdn de are |
previomente prearmada) con peso total de 5 500 kg a una altura de

59 mis sobre el NPT

. Preparado poc Revasado por Apicbado po
SO VARTE) SANGHES JARY URDINA OSCAR ARRESTEGUI
Suporvesor Geseeal Supenvaor de OBRA Supecveot Oe segurdsd Ophng Geninyl
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TERSEL / Instalaciones
Electromeanicas SAC.

39, 1zaremos con 18 gria, 1000 & CoNUNIO antes INdcado de por unica
vez sin la utilizacion de andamios, en casa pante.
40. Con la maniobra del Rigger y operador se calzard y austard s
pemos de la base del filtro con todo el filtro completo por Unica vez.
41, Iniciar el montaje manual de andamio de una sola torre unto 2 lo
montado

42 Luego de verficar que e andamio se encuentra fip con [ estructura
existente, se procederd 8 destrobar la maniobra que se encuentra |
fiada al fitro,

43 Montag de la carcaza + la casa de boquillas

44 lzage con la grua de 100 TM de s carga 1940 kg 8 una altura de 57 |
mis sobre & NPT

45 Calar y sustar '0s pamos de /a carcaza + la casa de boquillas |
sobra la estructura + tolva E) proceso de calzado se realizacd con 1a |
ayuda de unas guias previomente instaladas sobre 13 tolva ( en @l
premontage).

45, Inicar nuevernante el montaye complementano de ios andamios

47 Luego de verficar que of andamio se encuentra fyo con 13 estructura
exstente, se procedera @ destrodar la maniobra que se encuentra
fiada a la carcaza + la casa de boquitias.

48, Montaje de techo/cobertura del filtro
49, Izage con la gria considerando a carga. 800 kg a una altura de 61
mis sobre el NPT.

50. Calzar y ajustar los pemos del techoicobertura sobre carcaza + ol
filtro armado. £l proceso de calzado se realizatd con 1a ayuda de
unas guias previamente instaladas sobre i3 c25a d¢ boquiiss (en el
premontaje)

91 INCIAr NUEVAManate &l Montae CoMpIeMentanc 08 05 anaamios.

52. Luego de verficar que el andamio se encuentra fijo con ta estructura |
exstante, se procederd 8 destiodar la maniobra que se encuentra |
fyada al techo / cobertura del filtro,

53, Montaje de las escaleras de acceso a la cma del filtro

54 Los soportes seddn fijados con union soldads en el premontage para
luego que cada parte de la escalern descanse sobre & soporte
existenia @n a pane supencr.

55 Fyar y awusiar la escalera @n @ parte infenor con pemos de
expansién

58 Fiada la pane inferior y la supernor dascansando sobre & sopore
sobre la misma ascalern el personal sube para fiar con unién

Preparsdo por Propanado pox. Fenssdo pir. Aprobads per

UKOGENES ARCE VARLE) SANCHES. AT URBINA OSCAR ARRESTEGUI
Supervisor Genecal Superviacr de OBRA Supervacr de segurdad Gerente Genenal




TERSEL / Instalaciones
Electromeanicas SAC.

6.0.- CRITERIOS DE ACEPTACION/RESULTADOS ESPERADOS:
Verificacion mediante el check list antes durante y al término de la tarea conforme al formato estandar det GU-700

57 Se repte & msmo procedimiento pars lasa 3 partes restantes de los
4 cuerpos de las escaleras, para tal fin no se requiere el uso de
andamios

58. Montaj de interconexion del filtro con venliador, desde ia succion de
la succidn del ventilador hasta la salida de la casa de boquilias del
filtro ( en una soia pieza, premontada previamente)

59. Montaje del ventiiador

60. Montaje de ka chimenea del filtro + soporte de sustentacidn,

61. Montaje de los ductos de captacién venicales

£2. Montaje de los ductos de captacidn horizontales

83, Montaje de kas mangas

64, Montaje de portamangas

B85 Montaje de tuberias de nyectidn de aire interma a filtro

66. Montaje de luberia de alimentacidn neumatica externa de filtro

—=rza=s-as .

| Propaads por Prapaiado poc | Reveado por Aptobade pox.
DIOGENED ALE VANLLI SANGHES. ’ SAIY URBIA USCAR ARRESTEGU
wuperviser Geners! Supervsor e OBRA Supervisor de seguridad Gerente General

148



TERSEL / Instalaciones
Electromeanicas SAC.

7.- RIESGOS REPRESENTATIVOS DE LA TAREA

Caidas » gran nwvel |
+ Menor tiempo 08 exposiciin Je NesQo 00 Una gran alura

Riesgo de exposicidn de profesonales bajo cargas suspendidas en menor bempo

Riesgo de exposicidn a vientos sobre jos 30 kvh,

Arrtamos qQue B mismos prolesionales estardn sobre 105 andamos anclados con cnturones de seguridad
PAYa POSICIONAY . EMPEmAar y austar las parnes Qadas una sobre la olras sin positicad de fuga / escape
Proyeccdn de fragmentos © particulas (Utl. esquirlas. cascotes de material etc )

Golpes y/o cortes tanto con la propia méquina como con ef material 8 trabager.

Vibraciones que pueden dar lugar a lesiones osteoartculares

Ruido,

Quemaduras por contacto con ef Ulil de trabap.

Inhalacion del polvo producido en las operaciones,

Contactos elécincos en caso de martilios percutores elclncos (0 si se perfora accidentaiments una
conduccon),

Incrustacones

Esguinces por sobreesfuerzos.

Lesiones oculares por particulas proveniantes de los cbjelos que se trabajan yio de la propla herramienta.
Ruido producido por los equipos y herramientas.

Posturas inadecuadas 0 trabajo en posicion inestable.

Polucién
Deshidratacion
Prepaaco po | Prevasado pus ] | Fon i
(OGNS ARCL VARLES BANCHES SANY URBINA l

supervacs Genersl Supervace de OBRA Supanvact 0e mgurded

CBCAR ARKES TRGU
l Cuencte Gecersd
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TERSEL / Instalaciones
Electromeanicas SAC.

8- RESTRICCIONES Y CONTROLES PARA LA TAREA

No se inciard la tarea si no se ha firmado completamente of APT y generado & PT para &a tarea

No niclar la laroa @ alguna de las personas no se encuentra debidamente capacitadas, habitadas,

sulorizadas, calicadas, notficando a la supervision para que programe la capactacion del personal falante.

No sa permilicad realizar irabajar bao los efectos de alcohol y drogas narcoticos © modicamentos que pueda

sfectar la habikdad de las personas que infervengan on la tarea.

No se inciara & tarea s: no 58 cuenta con 104os los elementos de proteccidn personal

Retirar de servico cuaiquier maquina de modo inmedato, en caso de detenoro © cuando se percban

viDracionss anormales.

No se iniciara [a tarea s la herramenta se presenta algin desperfecto en alguno de sus elementos © « |a

herramienta no ha sido inspeccionada identficada con el color del mes.

Evitar la presencia dé cuerpos extrados antre o disco y &l protector

No trabajar con ropa flo@, deshdachada mangas suaitas

NO 88 iniciara |8 Larea & NO 50 CUBNEA CON UN SUPSIVISOr O e de grupo & cango de Ia tarea

0. No se realzaran trabajos en el caso de que las condciones ambentas (luvias, nebina de poivo, vienios
fuenies eic.) no sean las adecuadas. cuando ios trabajos se estén realizando dentro de un drea protegida. se
suspenderan los trabaos

11. El personal adoptara posturas adecuadas para evitar problemas de ergonomia.

12. En todas a6 atapas descritas en éste procedimento deberan ser observadas las condiciones de seguridad
establecidos pars cada siuacion especifica La utizacion de 108 equipos de proteccidn personal es cblgatoria

13. No s& inciara trabaps  sobre el silo, si previamente 1000 & personal halla pasado por Trage.

; s W N

- o~

[ Frepacado por: l Preparace por ‘ Reveado por Aprobads por
DIOGENES ARCE | VARLE! SANCHES JARY URBIRA CSCAR ARRESTEGU
Sapervaor Cenersl S.pervacd de OBHA Supervesor de segurcad Coarente Cmvars

Fuente: Métricas de seguimiento al Proyecto CMMM — Tersel.
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CAPITULO V: CIERRE DE PROYECTO

5.1. Gestién de cierre del Proyecto o Fase

5.1.1. Entradas

A. Plan para la Direccion del proyecto

TABLA N° 22 PLAN PARA LA DIRECCION DEL PROYECTO

PLAN PARA LA DIRECCION DEL PROYECTO

LINEA BASE DEL ALCANCE
DESCRIPCION DEL ALCANCE: A través de este proyecto y con base en la implementacion de
un succionador de control de polvo para controlar el area de secado y puerto de la compafiia
minera MISKI MAYO. se busca disefarlo e implementarlo como un aseguramiento de continuar
de una manera sostenible la operacion de la compafia.
Estos son requisitos indispensables con los cuales la planta secado — puerto puede demostrar
que opera sin causar un impacto negativo en la salud y actividades productivas de la poblacién,
de esta manera podremos desarrollar la operacibn de manera armoniosa con el area de
influencia y los trabajadores.
ENTREGABLES PRINCIPALES:

-  PLANO DE ARQUITECTURA DEL PROYECTO

-  PLAN MAESTRO DE AUTOMATIZACION

- LISTADO DE SENALES ELECTRICAS APROBADAS

- MONTAJE Y UBICACION DE EQUIPAMENTO EN CAMPO

- MONTAJE DE SISTEMA ELECTRICO, MECANICO Y DE AUTOMATIZACION

- MONTAJE Y CONTROL EN EL SISTEMA SCADA

-  COMISIONAMIENTO

- PUESTA EN MARCHA

- OPERACION ASISTIDA

- INFORME DE PRUEBAS DEL SISTEMA APROBADO

- PLANOS FINALES DE MONTAJE

- INFORME DE MONITOREO DEL PRIMER MES DE OPERACION
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EDT
IMPLEMENTACION DE UN SUCCIONADOR
DE POLVO PARA CONTROLAR EL AREA DE
SECADO Y PUERTO DE LA COMPARIA
MINERA MISKI MAYO
- 4
I. GESTION L DISERG " IV. PRUEBAS CIE\QRE
DEL - ; . Y ARRANQUE
PROYECTO DETALLADO CONSTNRUCCIO DEL SISTSMA DE
OBRA
.
PROCESO panone ) |/ ) INFORME
L ecion ARQUITECTU MONTAJE Y DE
RA DEL UBICACION PRE PRUEBAS
PROYECTO B DE OMISIONAMIEN | L DEL
EQUIPAMENT TO SISTEMA
O EN CAMPO APROBADO
[ PROCESO DE - S\ )
L1 PLANIFICACION PLAN
MAESTRO DE
L —| AUTOMATIZACI MONTAJE DE é ) PLANOS
ON SISTEMA FINALES
( ) \ J ELECTRICO PUESTA EN DE
- PROCESO ) DE MECANICO Y a MARCHA "l MONTAJE
EJECUCION = DE _____J
) p—
\ ) LISTADO DE AUTOI\g,'AilTIZACI g J
7 N\ SENALES INFORME DE
PROCESO DE ELECTRICAS \_ Y. e MONITOREO
SEGUIMIENTO | | APROBADAS COMISIONAMIEN DEL PRIMER
= Y CONTROL r N TOY MES DE
MONTAJE Y ] OPERACION -1 OPERACION
\. J CONTROL EN ASISTIDA
r ;/ |l EL SISTEMA
] PROCESO DE SCADA \_ \_ y
CIERRE
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DICCIONARIO DE LA EDT

Fecha Inicio
ID Nombre del entregable Hitos Fecha de Fin
2.1 | PLANO DE ARQUITECTURA | PLANO DE | 05 mayo de | 07 mayo de
DEL PROYECTO ARQUITECTURA 2017 2017
DEL PROYECTO
2.2 | PLAN MAESTRO DE | REVISION DE | 08 mayo de |11 mayo de
AUTOMATIZACION PLANO PARA SER | 2017 2017
MODIFICADO
2.3 | LISTADO DE SENALES | LISTADO DE | 12 mayo de |16 mayo de
ELECTRICAS APROBADAS SENALES 2017 2017
ELECTRICAS
APROBADAS
3.1 | MONTAJE Y UBICACION DE | EQUIPOS 17 mayo de |15 julio de
EQUIPAMENTO EN CAMPO LOCALIZADOS 2017 2017
3.2 | MONTAJE DE SISTEMA | EQUIPOS 16 julio de | 02 agosto de
ELECTRICO, MECANICO Y DE | LOCALIZADOS 2017 2017
AUTOMATIZACION
3.3 | MONTAJE Y CONTROL EN EL | EQUIPOS 03 agosto de | 14 agosto de
SISTEMA SCADA LOCALIZADOS 2017 2017
4.1 | COMISIONAMIENTO PRUEBAS PUNTO A | 15 agosto de | 24 agosto de
PUNTO DE TODOS | 2017 2017
LOS EQUIPOS
4.2 | PUESTA EN MARCHA PRUEBAS DE | 25 agosto de | 05
SECUENCIA DEL | 2017 septiembre
SISTEMA de 2017
4.3 | OPERACION ASISTIDA FIN DE | 06 13
CAPACITACION DE | septiembre septiembre
USUARIOS de 2017 de 2017
5.1 | INFORME DE PRUEBAS DEL | DOCUMETO FINAL | 14 26
SISTEMA APROBADO DEL PROVEEDOR | septiembre septiembre
DEL SERVICIO de 2017 de 2017
5.2 | PLANOS FINALES DE MONTAJE | PLANOS FINALES Y | 27 10 octubre de
ACTUALIZADOS septiembre 2017

de 2017
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5.3

INFORME DE MONITOREO DEL
PRIMER MES DE OPERACION

INFORME FINAL DE
OPERACION

11 octubre de
2017

30 octubre de
2017

LINEA BASE DE COSTOS

PRESUPUESTO ACTUALIZADO DEL PROYECTO

ACTIVIDAD

MONTO

MONTO EJECUTADO

Fase 1: Inicio

$ 16.500,00

$ 16.500,00

Fase 2: Presentacion y

preparacion de Propuesta

$ 1.103.250,00

$1.103.250,00

Fase 3: Implementacion $ 394.700,00 $ 394.700,00
Fase 4: Puesta en marcha $ 5.000,00 $ 5.000,00
Fase 5: Cierre del proyecto $ 2.500,00 $ 2.500,00

Total del presupuesto

$ 1.521.950,00

$1.521.950,00

Presupuesto de contingencia
7%

$ 106.536,50

$ 0,00

Presupuesto de riesgos

$ 5.000,00

$ 0,00

SECCIONES PRINCIPALES

TEMAS DE LA SECCION

PLAN DE GESTION DEL ALCANCE

Alcances del producto

Alcances de proyecto

PLAN DE GESTION DEL TIEMPO

Cronograma del proyecto

Hitos del proyecto

Gestion de cambio en el cronograma

Cuadro de Costos




155

PLAN DE GESTION DEL COSTO

Forma de pago

PLAN DE GESTION DE LA CALIDAD

Aseguramiento de la calidad

Control de la calidad

PLAN DE GESTION DE LOS RECURSOS
HUMANOS

Organigrama del proyecto
Roles y responsabilidades
Matriz de asignacion de responsabilidades

PLAN DE GESTION DE
COMUNICACIONES

Directorio de Stakeholders.

Medios de comunicacion

PLAN DE GESTION DE RIESGOS

Fuentes de riesgos

Matriz de descomposicion de riesgos
Categorias, criterios para levantar riesgos
Estrategias para las respuestas de riesgos
Identificacion, seguimiento y control de

riesgos.

PLAN DE GESTION DE LAS
ADQUISICIONES

Recursos adquiridos

Seguimiento y control de las adquisiciones

PLAN DE GESTION DE LOS INTERESADOS

Interesados del proyecto.
Equipos de trabajo del proyecto
Reuniones del proyecto

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA N° 23 ENTREGABLES ACEPTADOS

Entregable Aceptacion | Observaciones
(Si 0 No)

Se realizaron modificaciones y
PLANO DE ARQUITECTURA DEL Sl actualizaciones aprobadas por el
PROYECTO patrocinador.

Se actualizo para su integracion al
PLAN MAESTRO DE Sl sistema de Siemens.
AUTOMATIZACION

Se identificaron todos los equipos
LISTADO DE SENALES Sl con tu TAG respectivo.
ELECTRICAS APROBADAS

Se realiz6 de manera 6ptima con
MONTAJE Y UBICACION DE Sl el apoyo de la grua.
EQUIPAMENTO EN CAMPO

Se realizara teniendo en cuenta
MONTAJE DE SISTEMA Sl las modificaciones.
ELECTRICO, MECANICO Y DE
AUTOMATIZACION

Se realiz6 sin interrumpir el normal
MONTAJE Y CONTROL EN EL Sl proceso de operacion de la planta
SISTEMA SCADA de secado.

La verificacion de cada equipo fue
COMISIONAMIENTO Sl ejecutada por un equipo

seleccionado.

Se realiz6 en conjunto con el area
PUESTA EN MARCHA Sl operativa de la planta.

Se realiz6 la capacitacion de todos
OPERACION ASISTIDA Sl los involucrados en el proceso.

Documento sera revisado segun la
INFORME DE PRUEBAS DEL Sl operatividad de los 05 sistemas
SISTEMA APROBADO anti polucion.

Fue aprobado por el gerente del
PLANOS FINALES DE MONTAJE Sl proyecto.

Fue aprobado por el gerente del
INFORME DE MONITOREO DEL Sl proyecto.

PRIMER MES DE OPERACION

Fuente:

Elaboracion propia

Para cada entregable aceptado, se da por entendido que:

e El entregable ha cumplido los criterios de aceptacion establecidos en la

documentacion de requerimientos y definicién de alcance.
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e Se ha verificado que los entregables cumplen los requerimientos.

e Se ha validado el cumplimiento de los requerimientos funcionales y de
calidad definidos.

e Se ha realizado la transferencia de conocimientos y control al area
operativa.

e Se ha concluido el entrenamiento que se definié necesario.

e Se ha entregado la documentacion al area operativa.

5.1.2. Herramientas y Técnicas

A. Juicio de Expertos

El juicio de expertos ha sido aplicado en las actividades de cierre administrativo
para asegurar que el cierre del proyecto o fase se realice de acuerdo con los
estandares apropiados.

El personal idoneo para interactuar en el proceso final del proyecto han sido los

siguientes:

- Directores de proyecto dentro de la organizacion:

Paul Beltran Mifan - Director proyectos de mantenimiento.
Elder de la Cruz Angulo - Director de proyectos operativos.

Ambos en su calidad de directores de mantenimiento y operaciones dan por
APROBADO el cierre de proyecto.

- La oficina de direccién de proyectos (PMO)

Dalia Saldarriaga - Auditores de proyectos.

Juan Herran - Auditores de proyectos.

Ambos como especialistas en auditorias de proyectos dan por APROBADO el

cierre del mismo.

- Asociaciones profesionales y técnicas.
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Especialista de REMIND INTERNACIONAL — Especialista en colectores de
polvo.
Especialista de IASAC — Especialista en higiene ocupacional y medio ambiente.

Estos auditores externos también dieron su APROBACION al cierre del proyecto.

5.1.3. Salidas

A. Transferencia del producto, Servicio o Resultado Final

Durante esta parte del proyecto vamos asegurar que todas las entregas hayan
sido realizadas y ordenadas adecuadamente de tal manera que no pueda ver
demandas legales futuras por parte de alguno de los interesados del proyecto
Para realizar una transferencia adecuada en este proyecto nos aseguraremos

de lo siguiente:

- La entrega de todos los documentos del proyecto de tipo técnico y
administrativo de manera ordenada.

- Asegurar que todas las entregas lleguen a los participantes del proyecto.

- Que todas las actas de transferencia cumplan con todos los

requerimientos del proyecto.
5.2. Cierre de las Adquisiciones del Proyecto
5.2.1. Entradas

A. Plan para la Direccion del proyecto

TABLA N° 24 PLAN DE DIRECCION DEL PROYECTO

PLAN PARA LA DIRECCION DEL PROYECTO

RECURSOS ADQUIRIDOS AVANCE DE LA ADQUISICION

EQUIPOS ADQUIRIDOS

Instrumentacion de campo. COMPLETADA
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Cliente y servidor del sistema. COMPLETADA
Sistema 01, 02 y 03 con todos sus COMPLETADA
componentes.

Filtros de mangas. COMPLETADA
Ducterias. COMPLETADA

SERVICIOS ADQUIRIDOS

Servicio de programacion. COMPLETADA
Servicio de montaje general. COMPLETADA
Servicio de tendido de red. COMPLETADA
PLANOS

Plano de arquitectura. COMPLETADA
Plano general (eléctrico, mecanicoy | COMPLETADA
de automatizacion).

Planos finales. COMPLETADA
Actas de monitoreo. COMPLETADA

Fuente: Elaboracion propia

5.2.2. Herramientas y Técnicas
A. Auditorias de la adquisicién

1. INFORMACION GENERAL

PROCESO: Adquisicion de bienes y servicios.

ACTIVIDAD: En proceso.

RESPONSABLE PROCESO: Cynthia Arteaga - Area de Contratos

OBJETIVO DE LA AUDITORIA: Evaluar la gestion del proceso de Adquisicion

de Bienes y Servicios en el proyecto implementacién de un sistema de control

de polvo en planta de secado y puerto de la CMMM, asi como el cumplimiento

de los requisitos técnicos, legales, de los interesados y la organizacion, con el

fin de contribuir al cierre del proyecto.

ALCANCE AUDITADO: La evaluacion se realizara durante el tiempo que dure

la implementacién, puesta en marcha y cierre del proyecto.
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AUDITOR LIDER: Darwin Salazar.
EQUIPO AUDITOR: Diego Natal y OBSERVADOR: Yvan Chuquillanqui.

2. RELACION DE HALLAZGOS

e PRINCIPALES ASPECTOS CONFORMES

1. Todos los interesados tienen conocimiento del proyecto y estan interesados
en el cierre de manera oportuna y adecuada.

2. Existe varios puntos del control dentro del proceso que permiten el
monitoreo de la gestion y la toma de decisiones.

3. Se han formulado planes de mejoramiento por autocontrol derivados del
analisis de datos.

4. Se han solicitado nuevos indicadores para medir el trabajo realizado en el

proyecto.

e RELACION DE NO CONFORMIDADES REALES
(Descripcion del Problema + Evidencia Objetiva + Requisito Incumplido)

No conformidades levantadas.

¢ OBSERVACIONES (No Conformidades Potenciales)
(Descripcion de la Observacion + Evidencia Objetiva + Posible requisito a
Incumplir)

Observaciones subsanadas.

e OPORTUNIDADES DE MEJORA

- Reevaluar la caracterizacion del proyecto con el fin de documentar tanto
las entradas como las salidas de la planificacion del mismo, para que
estas reflejen la realidad del proyecto, asi como evidenciar dentro de las
actividades criticas de control los seguimientos que se realizan.

- Realizar una nueva identificacién de riesgos con el fin de Implementar

los controles necesarios para evitar la materializacion de un
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incumplimiento legal, debido al constante cambio de normatividad

aplicable al proyecto.

- Evaluar semanalmente las adquisiciones del proyecto con la finalidad

de velar por su cumplimiento de acuerdo al cronograma establecido.

v CONCLUSIONES DE LA AUDITORIA

El proceso de Adquisicion de Bienes y Servicios desarrolla su gestion dentro

del proyecto conforme a los requisitos establecidos, conscientes del enfoque

a los interesados y orientado al logro del objetivo de la empresa. Sin embargo,

es importante tener en cuenta las oportunidades de mejora que podrian

generar cambios en algunas etapas del proyecto para un nuevo proyecto a

ejecutar.

ELABORADO POR: Darwin Salazar.

AUDITOR LIDER Y EQUIPO
AUDITOR

5.2.3. Salidas

A. Adquisiciones cerradas

TABLA N° 25 ADQUISICIONES CERRADAS

APROBADO POR : Cynthia Arteaga

CONTROL INTERNO CMMM

ADQUISICIONES CERRADAS

todos sus componentes.

RECURSOS ADQUIRIDOS | % AVANCE | CONTRATO OBSERVACIONES
Instrumentacion de campo. 100% CERRADO Instrumentos
conformes
Cliente y servidor del 100% CERRADO Clientes equipados
sistema.
Sistema 01, 02, y 03 con 100% CERRADO Sistemas ya se

encuentran en las
instalaciones
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Filtros de mangas. 100% CERRADO Filtros conformes

Ducterias. 100% CERRADO Ducterias sobrantes

Servicio de programacion. 100% CERRADO Programacion con
PCS-7

Servicio de montaje general. 100% CERRADO Ejecutado

Servicio de tendido de red. 100% CERRADO Ejecutado

Plano de arquitectura. 100% CERRADO Entregado

Plano general (eléctrico, 100% CERRADO Entregado

mecanico y de

automatizacion).

Planos finales. 100% CERRADO Entregado

Actas de monitoreo. 100% CERRADO Entregado

Fuente:

Elaboracion propia

B. Actualizaciones a los activos de los Procesos de la Organizacién

1 Archivos del Proyecto

Toda la documentacion fue entregada segun el avance de ejecucion y puesta en

marcha de los equipos.

Tenemos 05 carpetas con toda la documentacion necesaria para presentar a los

auditores externos para demostrar el cumplimiento con la normativa legal

vigente.

Dentro de ellos tenemos planos, plan de mantenimiento, plan de operacion,

contratos.

2 Acta de cierre del Proyecto

Informacién del Proyecto

Datos
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TABLA N° 26 INFORMACION DEL PROYECTO

Empresa / Organizacion

Compaiiia Minera Miski Mayo

Proyecto

IMPLEMENTACION DE UN SUCCIONADOR DE
POLVO PARA CONTROLAR EL AREA DE
SECADO Y PUERTO

Fecha de preparacion

31 Octubre 2017

Cliente

MARILZA CARNELOZ

Patrocinador principal

MARILZA CARNELOZ

Gerente de Proyecto

DARIO LEON

Patrocinador / Patrocinadores

Nombre Cargo Departamento / Rama ejecutiva
Division
MARILZA GERENTE GERENCIA GAODB
CARNELOZ GENERAL
Fuente: Elaboracion propia

Razdén de cierre

Por medio de la presente, se da cierre formal al proyecto, por las razones

especificadas en la siguiente ficha:

Marcar con una “X” la razén de cierre:

Entrega de todos los productos de conformidad con los X
requerimientos del cliente.

Entrega total de productos y cancelacién de otros de X
conformidad con los requerimientos del cliente.

Cancelacion de todos los productos asociados con el proyecto. X

Fuente: Elaboracion propia

5.2.4. Presentacion y Sustentacion final del Proyecto

La excesiva presencia de material particulado en las &reas de la operacion y

proximas como Terminal de Petroperu y Caleta de Puerto Rico, que originaron

reclamos y denuncias por parte de las empresas cercanas, por percepcion de
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qgue podria causar un impacto negativo en la salud y actividades productivas de
la poblacion es parte del pasado.

Los sistemas de control de polvo 01, 02 y 03 ha logrado suprimir los puntos de
emision, los cuales a pesar de estar por debajo de los indices permitidos de
acuerdo a la normativa peruana y los estandares de calidad de aire se decidi6
iniciar el proyecto con la finalidad de superar nuestros parametros que ya
cumplian con los estdndares establecidos.

El enfoque de implementacion de un succionador de polvo para controlar el area
de secado y puerto de la comparfia minera miski mayo buscé disefiarlo e
implementarlo como un aseguramiento de continuar de una manera sostenible
la operacion de la compafia.

La planta secado — puerto ha demostrado que puede tenerse una operacion
minera productiva sin causar un impacto negativo en la salud, actividades
productivas de la poblacién y medio ambiente, es por eso que ahora se
desarrolla la operacion de manera armoniosa con el area de influencia, los
vecinos y trabajadores.

Con la implementacion de este sistema de control de polvo hemos logrado
estandarizar la calidad de aire siguiendo la normativa peruana establecida,
ademas hemos evitado paradas o interrupciones en el proceso por protestas
sociales, fiscalizaciones y/o huelgas, llevando a garantizar la continuidad del
proceso de secado de la roca fosférica y la exportacion del mismo.
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CAPITULO VI: EVALUACION DE RESULTADOS

6.1. Indicadores Claves de Exito del Proyecto

(Indicadores de Gestién e Ingenieria del Proyecto)

Como bien sabemos para tener éxito en nuestro proyecto debemos equilibrar la
triple restriccion extendida con la finalidad de satisfacer a todos los interesados.
En base a esto nuestros indicadores tendran como base el alcance, costo,

tiempo, recursos, riesgos y la calidad.

TABLA N° 27 INDICADORES CLAVES DEL EXITO

INDICADORES CUMPLIMIENTO

ALCANCE Los equipos y servicios contaron con las

especificaciones requeridas por el cliente.

COSTOS No hubo excedente del presupuesto asignado.

TIEMPO El 98 % del proyecto se entregd dentro de los tiempos

establecidos.

RECURSOS CMMM dispuso de lo necesario para la implementacion.
Sobre todo de las gruas que eran los mayores recursos

a utilizar a lo largo del proyecto.

RIESGOS A pesar de contar con un presupuesto, éste no fue
utilizado; los riesgos fueron subsanados a tiempo en

cada etapa del desarrollo del proyecto.

CALIDAD Desde principio a fin se realizé el aseguramiento de la
calidad, contamos con auditores internos y externos que

aprobaron cada etapa del proyecto.

Fuente: Elaboracion propia

6.2. Indicadores Claves de Exito del Producto

Nuestra clave de éxito del producto son los reportes de indicadores de
seguimiento que serén los resultados del material particulado que se obtengan
en las 03 estaciones de monitoreo colocadas en los 03 sistemas implementados,
ademas de las 08 estaciones de monitoreo ubicadas segun el Plan de Monitoreo

Ambiental del EIA que se presento en el proyecto de la CMMM.
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Dichas estaciones de monitoreo nos han brindado los PM — 10 y PM - 25y
gueda demostrado que se esta cumpliendo con el Estandar de Calidad Ambiental
- Aire reglamentado segun la normativa vigente peruana.

De esta manera podemos garantizar que el producto llega a cumplir con los
requerimientos de los interesados.

Ahora podemos reafirmar que la mineria puede trabajar sin causar impactos
negativos a la salud y medio ambiente, pues los resultados saltan a la vista.
Cabe resaltar que los estandares han sido auditados por la OEFA (Organismo
de Evaluacién y Fiscalizacion Ambiental) y no hemos tenido ninguna observacion
respecto a las emisiones segun la ultima visita que fue hace pocos meses por

dicha entidad reguladora del ambiente.

Estandares de comparacion

La normativa aplicable para la comparacion de los resultados de la calidad de

aire es la siguiente:

Reglamento de Estdndares Nacionales de Calidad Ambiental de Aire segun
DECRETO SUPREMO N° 003 — 2017 — MINAM.

TABLA N° 28 REGLAMENTO DE ESTANDARES NACIONALES DE

CALIDAD
< VALOR CRITERIOS DE METODO DE
PARAMETROS | PERIODO | ,1/m3) | EVALUACION | ANALISIS
Material No Exceder mas
Particulado con | 24 horas 50 de 07 veces al Separacion
diametro menor afio inercial / filtracion
a 2,5 micras Anual o5 Media aritmética | (Gravimetria)
(PM2,5) anual
Material No Exceder mas
Particulado con | 24 horas 100 de 07 veces al Separacion
diametro menor afio inercial / filtracién
a 10 micras Anual 50 Media aritmética | (Gravimetria)
(PM10) anual
Fuente: DECRETO SUPREMO N° 003 — 2017 — MINAM.
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TABLA N° 29 MATERIAL PARTICULADO CON DIAMETRO MENOR A 2,5
MICRAS (PM2,5)

SISTEMA 01 14/08/2017 | 15/08/2017 24 45
SISTEMA 02 14/08/2017 | 15/08/2017 24 48
SISTEMA 03 14/08/2017 | 15/08/2017 24 43

Estandar de Calidad del Aire (ECA)

D.S N° 003-2017 MINAM / PM 2.5 S0

Fuente: Elaboracién propia
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SISTEMA 01 29/11/2017 | 30/11/2017 24 27
SISTEMA 02 29/11/2017 | 30/11/2017 24 29
SISTEMA 03 29/11/2017|30/11/2017 24 26

Estandar de Calidad del Aire (ECA)

D.S N° 003-2017 MINAM / PM 2.5 =0

Fuente: Elaboracién propia
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ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LOS SISTEMAS

ESTACION DE F?ﬁ?cailode Fecha de Fin Tl\l/lirgé)t?edoe Concentracion 24
MONITOREO Muestreo Horas (ug/m3)
Muestreo (Horas)
Entre Petroperu y
planta secado 14/08/2017 15/08/2017 24 46
Plantasecado - | )/ na5017 | 15/08/2017 24 42
Silos de Paso
Planta'secado -
Area 14/08/2017 15/08/2017 24 37
Administrativa
Planta secado - | ) /na15017 | 15/08/2017 24 39
Planta Glp
Puerto Miski Mayo
_ Garita ingreso 14/08/2017 15/08/2017 24 35
Puerto Miski Mayo | 4 1085017 | 15/08/2017 24 31
— Muelle
Hospedaje en
centro poblado
Puerto Rico — 14/08/2017 15/08/2017 24 15
Bayovar
Comisaria Puerto |, \na5017 | 15/08/2017 24 13
Rico — Bayovar
Estandar de Calidad del Aire (ECA) 50
D.S N° 003-2017 MINAM / PM 2.5

ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LOS SISTEMAS

Fuente: Elaboracion propia
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DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LOS SISTEMAS

- Fecha de Fechade |Tiempo de| Concentracién
E,\ﬂsgﬁﬁggE%E Inicio Fin Muestreo 24 Horas
Muestreo Muestreo (Horas) (ug/m3)
Entre Petroperu y
planta secado 29/11/2017 | 30/11/2017 24 33
Planta secado - Silos de | g1 1/5017 | 30/11/2017 24 30
Paso

Planta secado — Area
Administrativa 29/11/2017 | 30/11/2017 24 24
Planta SeCGalcé)o —Planta | 54/11/2017 | 30/11/2017 24 26

Puerto Miski Mayo —
Garita ingreso 29/11/2017 | 30/11/2017 24 23
Puerto Miski Mayo = | »q,11/5017 | 30/11/2017 24 20

Muelle

Hospedaje en centro

poblado Puerto Rico - | 29/11/2017 | 30/11/2017 24 14
Bayovar
Comisaria Puerto RICo | ,4/1 115017 | 30/11/2017 24 12
— Bayovar
Estandar de Calidad del Aire (ECA) 50
D.S N° 003-2017 MINAM / PM 2.5

DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LOS SISTEMAS
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Fuente: Elaboracion propia
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TABLA N° 30 MATERIAL PARTICULADO CON DIAMETRO MENOR A 10
MICRAS (PM 10)

ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LOS SISTEMAS

D.S N° 003-2017 MINAM / PM 10

Tiempo -
sTACIONDE | FoEnedle | Fesfade | g |Copeenaden
AOLIOIN S Muestreo | Muestreo NIESEe (ug/m3)

(Horas)

SISTEMA 01 14/08/2017 | 15/08/2017 24 90
SISTEMA 02 14/08/2017 | 15/08/2017 24 94
SISTEMA 03 14/08/2017 | 15/08/2017 24 85

Estandar de Calidad del Aire (ECA) 100

Fuente:

Elaboracién propia




172

DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LOS SISTEMAS

D.S N° 003-2017 MINAM / PM 10

Tiempo .
esTACIONDE | Fhade | Fechade | ge” |Copeenuacir
SISO, Muestreo | Muestreo MUESITES (ug/m3)

(Horas) 9
SISTEMA 01 29/11/2017 | 30/11/2017 24 62
SISTEMA 02 29/11/2017 | 30/11/2017 24 69
SISTEMA 03 29/11/2017 | 30/11/2017 24 55

Estandar de Calidad del Aire (ECA) 100

Fuente:

Elaboracién propia
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ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LOS SISTEMAS

ESTACION DE Felﬁ?:ilode Fecha de Fin Tl\lllirzgt?edoe Concentracion 24
MONITOREO Muestreo Horas (ug/m3)
Muestreo (Horas)
Entre Petroperu y
olanta secado 14/08/2017 15/08/2017 24 94
Plantasecado - | 4/ /ha17017 | 15/08/2017 24 92
Silos de Paso
Planta secado -
Area 14/08/2017 15/08/2017 24 86
Administrativa
Planta secado -
Planta Glp 14/08/2017 15/08/2017 24 88
Puerto Miski
Mayo — Garita 14/08/2017 15/08/2017 24 83
ingreso
. 14/08/2017 | 15/08/2017 24 81
Mayo — Muelle
Hospedaje en
centro poblado
Puerto Rico - 14/08/2017 15/08/2017 24 25
Bayovar
Comisaria Puerto
Rico — Bayovar 14/08/2017 15/08/2017 24 23
Estandar de Calidad del Aire (ECA) 100
D.S N° 003-2017 MINAM / PM 10

ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE LOS SISTEMAS
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Fuente: Elaboracion propia




174

DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LOS SISTEMAS

ESTACION DE F?ﬁrc"’i‘ode FeCFr};‘ de Tl\l/lirggtoredoe Concentracion
HONIOIRED Muestreo Muestreo (Horas) 20 s (Ui
Entre Petroperu y planta
secado 29/11/2017 | 30/11/2017 24 65
Planta secado - Silos de | ,q,19/5017 | 30/11/2017 24 60
Paso
Planta secado —Area | ,q,11/5617 | 30/11/2017 24 58
Administrativa
Planta Se‘gc:)" —Planta | 59101/2017 | 30/12/2017 24 55
Puerto Miski Mayo —
Garita ingreso 29/11/2017 30/11/2017 24 61
Puerto Miski Mayo — | /115017 | 30/11/2017 24 50
Muelle
Hospedaje en centro 24
poblado Puerto Rico - | 29/11/2017 | 30/11/2017 24
Bayovar
Comisaria Puerto Rico = | ,4,11/5017 | 30/11/2017 24 21
Bayovar
Estandar de Calidad del Aire (ECA) 100
D.S N° 003-2017 MINAM / PM 10

DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LOS SISTEMAS
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TABLA N° 31 UBICACION DE LOS PUNTOS DE MUESTREO

COORDENADAS UTM

ESTACION UBICACION WGS84 (ZONA 17M)
ESTE NORTE

Entre Petroperud y Planta de
P-1 Secado 493840 9358927
pP-2 Planta de Secado 494030 9358706
P-3 Planta de Secado 494050 9358785
P-4 Planta de Secado 494078 9358694
P-5 Puerto Miski Mayo 494311 9359266
P-6 Puerto Miski Mayo 494442 9359098
P-7 Hospedaje Puerto Rico 496059 9356369
P-8 Comisaria Bayovar 496080 9356085
Fuente: Elaboracion propia

Las estaciones de monitoreo fueron establecidas segun el plan de monitoreo

ambiental del EIA del proyectos de fosfatos Bayovar.

GRAFICO N° 49 PUNTOS DE MUESTREO SATELITE
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GRAFICO N° 50 ANTES Y DESPUES DEL MONITOREO

ANTES DESPUES

Fuente: Registro fotografico CMMM.
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GRAFICO N° 51 VISITA DE OEFA

VISITA OEFA

B s - = e
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Fuente: Registro fotografico CMMM.
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CAPITULO VII: CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES

Conclusiones

Al implementar el succionador de control de polvo se ha logrado reducir
el impacto negativo generado por el polvo del proceso, los estandares han
logrado alcanzar limites que se encuentran a la mitad de lo establecido
por la normativa peruana, asi demostramos que si se puede desarrollar la
mineria responsable y con calidad ambiental para todos los involucrados

en el ciclo productivo.

Segun el monitoreo del estandar de calidad ambiental-aire realizado 30
dias después del cierre del proyecto, se ha logrado reducir la dispersién
en un 36% del PM - 2.5 y un 33% del PM - 10 en las estaciones de
monitoreo de los 03 sistemas y las estaciones de monitoreo del EIA del
proyecto; a excepcion de las 02 estaciones de monitoreo ubicadas en
Puerto Rico donde los valores se mantuvieron en niveles bajos reflejando

que las particulas generadas en el proceso no llegan hasta dicho punto.

El proyecto implementado y los resultados de monitoreo obtenidos han
sido difundidos a través de charlas informativas a las empresas cercanas
y comunidad aledafia, mejorando la reputacion de la empresa y creando
un compromiso entre los involucrados que garantiza la operacion de
manera sostenible y asegura la continuidad del negocio productivo, asi
evitamos paros de 48 horas como los que nos llegaron a generar pérdidas
de $ 1.120.000,00.

La OEFA fiscaliz6 las instalaciones de CMMM en la primera semana de
diciembre del 2017 y pudo conocer de cerca los sistemas instalados y los
resultados alcanzados, no encontrando inconformidades en el tema de
polucién en la zona, de ésta manera se garantiza un ambiente de trabajo
saludable para los trabajadores, empresas cercanas y comunidad

aledafa, ademas de no generar contaminacién hacia el medio ambiente.
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» Segun pruebas de aforo realizados en los 03 sistemas instalados se pudo
conocer que se recuperan 150 kg de material particulado durante 24 horas
de operacién, ademas de ya no generar sobrecostos por limpieza y

recirculacion de dicho material.
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Recomendaciones

Se continuara aplicando la mejora continua al proyecto para incrementar
su eficiencia, ademas de utilizar nuevos métodos con la finalidad de

eliminar el material particulado existente en otros puntos de la operacion.

Se continuara realizando un monitoreo constante segun las
modificaciones realizadas al proyecto para obtener datos reales y saber
si las emisiones de polvo se contindan reduciendo en beneficio de los

involucrados y el medioambiente.

Se continuara informando de manera constante a las empresas cercanas
y comunidad aledafa acerca de las mejoras y modificaciones realizadas
para garantizar el compromiso de la empresa con ellos y llevar un clima

de armonia que evite futuras paralizaciones.

Se recomienda realizar auditorias internas del ambiente para garantizar
el cumplimiento de las normas y estar preparados ante cualquier

fiscalizacion de los entes respectivos.

Se recomienda evaluar la modificacion de la valvula rotativa de descarga

para incrementar la recuperacion del material particulado.
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GLOSARIO DE TERMINOS

» CHUTE: Un pasaje o canal con paredes, en las cintas transportadoras el
chute es un espacio de transferencia es decir puede ser para cargar o
descargar material.

> CAPTACION: Los gases de escape cargados de particulas se recogeran
a través de campanas alquiladas directamente en los puntos de
generacion de polvo que se indica abajo.

- Sistema 1: Sistema ubicado entre secadores.
- Sistema 2: Sistema ubicado por alimentadores silos.
- Sistema 3: Sistema ubicado por el tope de silos y Cangilon.

> CONTROL E INSTRUMENTACION: Para el sistema de automatizacion
se asume un (01) transmisor de presion diferencial en el filtro, dos (02) de
sensores inductivos para la rotacion es un ventilador centrifugo y una
valvula rotativa y un (01) interruptor de presion para el aire comprimido.

» COLECTOR: Los gases que contienen particulas entran en filtro de
mangas de alta eficiencia para la tolva, donde un sistema difusor disefiado
especificamente dirige el aire sucio alrededor de la superficie de todos los
elementos de filtro, disminuyendo la velocidad el interior del colector. Una
vez formada una capa uniforme de material en particulas sobre los
elementos, éstos se eliminan mediante un sistema de limpieza por chorro
de aire comprimido contra la direccion de filtracion. El pulso de aire
comprimido se realiza mediante una valvula de diafragma pilotado por
solenoide controlada por un programador electrénico con intervalo
ajustable y la intensidad para permitir una mejor regulacion en el sistema
de limpieza. El colector tiene una sola caAmara (compartimiento).

» CMMM: Compafia Minera Miski Mayo.

» DUMPERS: Compuertas para control de flujo de aire; controladas a través
de paneles de control de zona para aplicaciones de aire acondicionado y
calefaccion. Pueden ser usados para controlar el flujo de inyeccion en
cada zona o bien para el desfogue del flujo de aire excedente hacia la

ducteria del retorno.
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MANEJO DEL POLVO: El material recogido cae directamente en la tolva
del colector, siendo descargados por una valvula rotativa impulsada por
motor reductor, de nuevo en el proceso.

VALVULAS ROTATORIAS: Son dispositivos que consisten en un rotor
con cavidad que giran dentro de una carcasa cilindrica, la cual permite la
descarga continua de producto con uniformidad de caudal y sin perdidas
de presibn de aire, asegurando un excelente sello neumaético,
conservando las condiciones de los equipos presentes aguas arriba y
aguas debajo de la valvula rotatoria. Su uso en colectores de polvo
trabajando en forma continua evita la acumulacion de materiales en la
tolva impidiendo que las particulas ya separadas sean arrastradas
nuevamente hacia las mangas.

VENTILADOR: Esta unidad es responsable de la circulacién de los gases
procedentes de la succion en el punto de generacion de particulas de
polvo hasta su liberacion al medio ambiente a través de la chimenea, ya
limpio.

OEFA: Organismo de Evaluacion y Fiscalizacién ambiental.

ECA: Estandar de calidad ambiental - Aire.
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INTRODUCCION

EN LA ACTUALIDAD SECADO Y PUERTO SON UNAS DE LAS PRINCIPALES AREAS
PARA LA EMPRESA, YA QUE OFRECEN PROCESOS QUE PERMITEN BRINDAR
RESULTADOS DE CALIDAD EN LA PARTE FINAL DEL CICLO PRODUCTIVO .

SIN EMBARGO ESTOS PROCESOS GENERAN UN PROBLEMA QUE AFECTA A LOS
TRABAJADORES, EMPRESAS CERCANAS, COMUNIDAD ALEDANA Y MEDIO
AMBIENTE QUE ES LA EMISION DEL POLVO.

LA IMPLEMENTACION DE UN SUCCIONADOR DE POLVO PERMITIRA ASEGURAR Y
GARANTIZAR TODAS SUS ACTIVIDADES DE MANERA SOSTENIBLE Y CUMPLIENDO
EL ESTANDAR DE CALIDAD AMBIENTAL —AIRE.



CAPITULO I: ANALISIS DE LA ORGANIZACION

DATOS GENERALES DE LA INSTITUCION

EL AREA DE SECADO Y PUERTO DE LA COMPANIA MINERA MISKI MAYO SE UBICA
EN EL DISTRITO Y PROVINCIA DE SECHURA, DEPARTAMENTO DE PIURA.

SECADO: COMPRENDE EL AREA DE SECADO Y LAS INSTALACIONES AUXILIARES.
PUERTO: COMPRENDE DESDE SILOS DE ALMACENAMIENTO HASTA EL MUELLE.




FINES DE LA ORGANIZACION

MISION: La vida ﬁ Valorar a ﬁ Cuidar ﬁ
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ANALISIS ESTRATEGICO




DESCRIPCION DE LA PROBLEMATICA

Actualmente la presencia de material particulado en las areas de la operacion de Secado, Puerto y proximas
como Terminal de Petroperu y Caleta de Puerto Rico, han originado paros, reclamos y denuncias, por

percepcion de que podria causar un impacto negativo en la salud y actividades productivas de la poblacion.

Si bien es cierto que la empresa cumple con los indices del Estandar de Calidad Ambiental - Aire establecidos

por la normativa peruana vigente, estos valores son muy cercanos al limite permitido.

A inicios del afio 2017 los pobladores de la comunidad que esta cercana a la planta de secado y puerto
realizaron un paro de 48 horas que afectd las operaciones, las cuales se vieron interrumpidas; generando

pérdidas debido al incumplimiento de contrato de embarque de mineral a los navios de nuestros clientes.

El polvo es la dispersion de particulas solidas en el ambiente, los indices con los que contamos si no son
contrarrestados dentro de algunos afios podrian generar a la comunidad aledafia y empresas cercanas desde

una minima alergia hasta una enfermedad ocupacional en los trabajadores como la silicosis y neumoconiosis.

En planta secado y puerto el polvo se dispersa y cae a las superficies generando acumulacion del mismo, el
cual tiene que ser recuperado por los trabajadores manualmente o con maquinaria para ser recirculado en el

proceso, generando exposiciones del trabajador y sobrecostos.



OBJETIVO GENERAL

« MITIGACION DEL POLVO A TRAVES DE UNA IMPLEMENTACION DE UN SUCCIONADOR DE
POLVO PARA CONTROLAR EL AREA DE SECADO Y PUERTO DE LA COMPANIA MINERA
MISKI MAYO

OBJETIVOS ESPECIFICOS

« MINIMIZAR LOS ESTANDARES DE CALIDAD DE AIRE.

- DESARROLLAR LA OPERACION DE MANERA SOSTENIBLE ASEGURANDO LA
CONTINUIDAD DEL NEGOCIO.

« LOGRAR UN AMBIENTE DE TRABAJO SALUDABLE PARA LOS TRABAJADORES,
EMPRESAS CERCANAS Y COMUNIDAD ALEDANA.

* REAPROVECHAMIENTO DEL MATERIAL FILTRADO.



CAPITULO II: MARCO TEORICO DEL NEGOCIO Y DEL PROYECTO
MARCO TEORICO DEL NEGOCIO

Compaiiia minera Miski Mayo como principal producto tiene el concentrado de fosfato seco obtenido a partir de la

roca fosforica.

Este mineral es obtenido en mina a tajo abierto el cual es trasladado mediante camiones gigantes hasta la zona de
alimentacion de fajas transportadoras y llevado a planta concentradora obteniéndose asi el concentrado de fosfato
hiumedo que es almacenado en silos y luego alimentado a camiones, estos cumplen la funcion de transportar por la
carretera industrial este mineral humedo hacia la zona de descarga, luego este es alimentado a las fajas
transportadoras que llevan a los secadores rotatorios cuya funcion es secar el mineral de 14% humedad a
4%humedad para luego ser enviado a 2 silos de 50000 ton cada uno y luego ser embarcado a los buques en puerto

cuyo destino es Lima, Argentina, Brasil, India entre otros paises.




MARCO TEORICO DEL PROYECTO

GESTION DEL PROYECTO

ANTECEDENTES: Se buscé disenos y metodos utilizados en otras plantas que utilicen un

proceso parecido al nuestro y entre los que encontramos tenemos:
Sistema Supresor de Polvo, Control de Emisiones de Polvo y Control de Emisiones.
INGENIERIA DEL PROYECTO

Este proyecto sera ejecutado por personal de la empresa en conjunto con Tersel Equipamentos

Industriales.
SOPORTE DEL PROYECTO

Esta implementacion va con el soporte de Operaciones, mantenimiento, puerto, seguridad y

medio ambiente.
PLANIFICACION DE LA CALIDAD

El proyecto desarrollara la politica de calidad de la empresa.



CAPITULO III: INICIO Y PLANIFICACION DEL PROYECTO

FORMATO DE ACTA DE CONSTITUCION DEL PROYECTO

Fecha de elaboracion del documento
Titulo del proyecto:

Siglas del proyecto:

Gerente del proyecto

Nivel de autoridad del Gerente de Proyecto
Iniciador o Patrocinador del proyecto
Cliente del proyecto

Descripcion del proyecto

CONOGOMONE

Alineacion del proyecto con los objetivos estratéegicos de la organizacidon cliente

R
0

.Propodsito o justificacion del proyecto

[
[

.ODbjetivos y criterios de medicion del éxito del proyecto

R
N

.Requerimientos principales del proyecto

R
W

.Riesgos principales del proyecto

[
N

.Resumen del cronograma de hitos del proyecto

[
o

.Presupuesto resumido del proyecto

R
o

.Requerimientos de aprobacion del proyecto

R
\I

.Supuestos del proyecto

R
©

.Restricciones del proyecto

R
©

.Relacidn de los interesados principales del proyecto

N
o

.Nombre, fecha y firma



TIEMPO CRONOGRAMA DEL PROYECTO

Mo Nombre de tares
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dom 07/05/17

INICIO

APROBACION DEL ACTA DE CONSTITUCION  dom 30/04/17 jue 04/05/17
PREPARACION

PLANO DE ARQUITECTURA DEL PROYECTO vie 05/05/17

PLAN MAESTRO DE AUTOMATIZACION lun 08/05/17

LISTADO DE SENALES ELECTRICAS APROBADAS  vie 12/05/17
DESARROLLO

MONTAJE Y UBICACION DE EQUIPAMENTO EN  mié 17/05/17
CAMPO

MONTAJE DE SISTEMA ELECTRICO, MECANICO Y lun 17/07/17
DE AUTOMATIZACION

MONTAJE Y CONTROL EN EL SISTEMA SCADA  vie 04/08/17
PUESTA EN MARCHA

COMISIONAMIENTO mid 16/08/17
PUESTA EN MARCHA lun 28/08/17
OPERACION ASISTIDA jue 07/05/17
CIERRE

INFORME DE PRUEBAS DEL SISTEMA APROBADO vie 15/09/17
PLANOS FINALES DE MONTAJE jue 28/09/17

INFORME DE MONITOREO DEL PRIMER MES DE  jue 12/10/17
OPERACION

Jue 11/05/17
mar 16/05/17

s4b 15/07/17
Jue 03/08/17
mar 15/08/17

vie 25/08/17
mié 06/09/17
Jue 14/09/17
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mar 31/10/17
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COSTOS

PRESUPUESTO PRELIMINAR DEL PROYECTO

ACTIVIDAD MONTO
Fase 1: Inicio S 16.500,00

Fase 2: Presentacion y preparacion de
Propuesta $1.103.250,00
Fase 3: Implementacion S 394.700,00

Fase 4: Puesta en marcha S 5.000,00
Fase 5: Cierre del proyecto S 2.500,00

Total del presupuesto $1.521.950,00
Presupuesto de contingencia 7% $106.536,50
Presupuesto de riesgos S 5.000,00



COSTOS

SISTEMA 01

FILTRO DE MANGAS DINAFLUX COMPLETO $ 83.000,00
VENTILADORES CENTRIFUGOS COMPLETOS $17.500,00
CAPTADORES, DUCTOS, DAMPERS, SOPORTES Y $ 43.000,00
CHIMENEA T
AUTOMATIZACION, INSTRUMENTACION E $ 75.000,00
INTEGRACION ELECTRICA

TRANSPORTE Y SEGURO DE LOS EQUIPOS HASTA LA $ 110.000,00

TOTAL $ 328.500,00

SISTEMA 01
INGENIERIA BASICA / DETALLADA $5.500,00
MONTAJE MECANICO / ELECTRICO $ 85.000,00
PROYECTOS Y OBRAS CIVILES $ 46.000,00
COMISIONAMIENTO Y START UP

$ 144.000,00

COSTOS DE EQUIPOS

SISTEMA 02
$90.000,00
$30.500,00

$ 95.500,00

$90.200,00

$112.300,00

$418.500,00

COSTOS DE SERVICIOS

SISTEMA 02

$5.500,00
$122.500,00
$ 46.000,00

$174.000,00

SISTEMA 03
$65.350,00
$15.300,00

$ 82.400,00

$ 78.900,00

$ 114.300,00

$ 356.250,00

SISTEMA 03

$5.500,00
$95.200,00

$ 7.500,00
$100.700,00

TOTAL
$ 238.350,00
$63.300,00

$220.900,00

$244.100,00

$ 336.600,00

$1.103.250,00

TOTAL

$ 16.500,00
$302.700,00
$ 92.000,00
$ 7.500,00
$418.700,00



CALIDAD

La planta secado — puerto debe efectuar periodicamente de acuerdo con un calendario
y un procedimiento predeterminados, auditorias internas de sus actividades para
verificar que la operacion del succionador de polvo contindan cumpliendo con los

requisitos del sistema de gestion y de las normas peruanas.

El programa de auditoria interna debe considerar todos los elementos del sistema de

gestion, incluidas las actividades de monitoreo de la calidad de aire.

El responsable de la calidad planificara y organizard las auditorias segun lo
establecido en el calendario y lo solicitado por la direccion. Tales auditorias deben ser
efectuadas por personal formado y calificado, quien sera, siempre que los recursos lo

permitan, independiente de la actividad a ser auditada.




ORGANIGRAMA DEL PROYECTO

PATROCINADOR
DEL PROYECTO

GERENTE DEL
PROYECTO

CONSULTOR
GENERAL

SUPERVISOR DEL
GENERAL DEL PROYECTO
PROYECTO

SUPERVISOR ANALISTAS ASEGURADOR JEFE DE
DE MONTAJE DE CALIDAD DE CALIDAD AUDITORES




COMUNICACIONES

INTERESADOS

Patrocinador
Gerente De Proyecto
Consultor General Del Proyecto

JAVIER RETO Supervisor General Del Proyecto
RICARDO SEVILLA Supervisor De Montaje

JOHAN SANDOVAL Analistas De Calidad

CYNTHIA ARTEAGA Asegurador De Calidad

DALIA SALDARRIAGA Jefe De Auditores

MARILZA CARNELOZ Cliente

DIRECCION

marilza.carneloz@vale.com

dario.leon@vale.com

elard.landa@vale.com

javier.reto@vale.com

ricardo.sevilla@vale.com
jean.galan@vale.com

johan.sandoval@vale.com

cynthia.arteaga@vale.com

dalia.saldarriaga@vale.com

marilza.carneloz@vale.com

DIRECTORIO DE
STAKEHOLDERS
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RIESGOS

PROYECTO

RIESGOS TECNICOS

NO CONTAR CON LA
SUFICIENTE
EXPERIENCIA PARA LA
INTEGRACION AL
SISTEMA SCADA

ESPECIFICACIONES
TECNICAS MUY
GENERALES

NO CONTAR CON
TECNOLOGIA
CONSTANTE DE
MONITOREO

DESCONOCIMIENTO
DEL EXPEDIENTE
CONTRACTUAL DE
LOS MONTAJES

RIESGOS
EXTERNOS

HUELGAS Y PAROS

CAMBIO DE
AUTORIDADES QUE
AFECTEN EL INICIO

DEL PROYECTO

CAMBIO DE POLITICA
DE GOBIERNO

RIESGOS

ORGANIZACIONALES

DISPONIBILIDAD DE
FONDOS PARA SU
EJECUCION

INTERRUPCION DEL
FINANCIAMIENTO
DEL PROYECTO

INADECUADO
ENTENDIMIENTO
POR INDICACIONES
VERBALES

RIESGOS DE
DIRECCION DE
PROYECTOS

CALIDAD DE
ENTREGABLES NO
SATISFACE LOS
ASPECTO DEL
DOCUMENTO BASE

INCUMPLIMIENTO DEL
TIEMPO PROGRAMADO

POSIBILIDAD DE NO
CONTAR CON JUICIO DE
EXPERTOS

FALTA DE LOGISTICA
PARA LA
COMUNICACION
EFECTIVA




ADQUISICIONES

EQUIPOS ADQUIRIDOS: PLANOS:

* Instrumentacién de campo. Plano de arquitectura.

» Cliente del sistema. « Plano general (eléctrico, mecanico y de

« Sistema 01,02 y 03 con todos sus automatizacion.

componentes. * Planos finales.
» Filtros de mangas. « Actas de monitoreo.
* Ducterias.

SERVICIOS ADQUIRIDOS:
« Servicio de programacion.
« Servicio de montaje general.

 Servicio de tendido de red.
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INGENIERIA DEL PROYECTO




INGENIERIA DEL PROYECTO
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GESTION DEL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD DEL PROYECTO

PROCESO DE GESTION DE LA CALIDAD: TODO EL PROCESO DE MANTENIMIENTO

FROGRAMADO A LOS EQUIPOS DE CONTROL DE POLVO

ENFOQUE DE
ASEGURAMIENTO
DE LA CALIDAD

EL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD SE HARA MONITOREANDO CONTINUAMENTE
LA PERFORMANCE DEL TRABAJO, LOS RESULTADOS DEL CONTROL DE CALIDAD Y
SOBRE TODO LAS METRICAS.

DE ESTA MANERA SE DESCUBRIRA TEMPRANAMENTE CUALQUIER NECESIDAD DE
AUDITORIA DE PROCESOS O DE MEJORA DE PROCESOS.

LOS RESULTADOS SE FORMALIZARAN COMO SOLICITUDES DE CAMEBIO YO
ACCIONES CORRECTIVAS/PREVENTIVAS.

ENFOQUE DE
CONTROL DE LA
CALIDAD

EL CONTROL DE CALIDAD SE EJECUTARA REVISANDO LOS ENTREGAELES FPARA
VER 51 ESTAN CONFORMES O NO.

LOS RESULTADOS DE ESTAS MEDICIONES SE CONSOLIDARAN ¥ SE ENVIARAN AL
GRUPO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD.

ASIMISMO EM ESTE PROCESO SE HARA LA MEDICION DE LAS METRICAS Y SE
INFORMARAN AL PROCESO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD.




CAPITULO IV: EJECUCION, SEGUIMIENTO Y CONTROL DEL PROYECTO
GESTION DEL PROYECTO — CRONOGRAMA ACTUALIZADO

/04717 Imié 15/11/17
mayo junio julio agosto septiembre octubre noviemb . Hoy
Comienzo " JFin
om 30/04/17 jus 0B/03/18
Mede _ (Nombre de tarea - Comienzo  _ (Fin - mayo junio julio agosto septiembre octubre noviemk |
de tarea MIFlpIm][FlIPrpIm[F]Pr[mM][FlPrpImM][F[PImM][FPr][m][FPr]H
1B INICIO
2 | APROBACION DELACTA DE CONSTITCION  dom 30/04/17 jue 04/05/17 100%
3 | PREPARACION
1 |# PLANO DE ARQUITECTURA DEL PROYECTO  vie 05/05/17 dom 07/05/17 100%
5 |4 PLAN MAESTRO DE AUTOMATIZACION lun 08/05/17  jue 11/05/17 100%
&5 | LISTADO DE SENALES ELECTRICAS vie 12/05/17  mar 16/05/17 100%
APROBADAS
7 DESARROLLO
8 | MONTAJE ¥ UBICACION DE EQUIPAMENTO  mié 17/05/17 sab 15/07/17
EN CAMPO
9 |# MOMTAJE DEL SISTEMA ELECTRICO, lun 17/07/17  jue 03/08/17
MECANICO Y DE AUTOMATIZACION
10 S? MONTAJIEY CONTROL EM EL SISTEMA vie 04/08/17 mar 15/08/17
SCADA
11 % PUESTA EN MARCHA
12 | COMISIONAMIENTO mié 16/08/17 vie 25/08/17
13 | PUESTA EN MARCHA mié 30/08/17 mié& 06/09/17
14 | OPERACION ASISTIDA jue 07/09/17  jue 14/09/17
15 # CIERRE
16 | INFORME DE PRUEBAS DEL SISTEMA vie 15/09/17 mié 27/09/17
APROBADOD
17 |+ PLANOS FINALES DEL MONTAIE jue 28/09/17 mié 11/10/17
18 | INFORME DE MONITOREO DEL PRIMER MES jue 12/10/17  mar 31/10/17
DE OPERACION
i i




CUADRO DE COSTOS ACTUALIZADO

MONTO EJECUTADO

ACTIVIDAD MONTO

Fase 1: Inicio

$ 16.500,00

$ 16.500,00

Fase 2: Presentacion y preparacion de
Propuesta

$ 1.103.250,00

$ 1.103.250,00

Fase 3. Implementacidn $ 394.700,00 $ 394.700,00
Fase 4: Puesta en marcha $ 5.000,00 $ 5.000,00
Fase 5: Cierre del proyecto $ 2.500,00 $ 2.500,00

Total del presupuesto

$ 1.521.950,00

$ 1.521.950,00

Presupuesto de contingencia 7%

$ 106.536,50

$ 0,00

Presupuesto de riesgos

$ 5.000,00

$ 0,00




ACTA DE REUNION DE EQUIPO Y CAPACITACIONES

ACTA DE REUNION

Fecha: 6-6-17
OPERACIONES OPERACIONES TERSEL TERSEL
Elard Landa Roberto Cirilo Jailson da Cruz

DESENVOLVIMIENTO
REVISAR EL AVANCE DE LA IMPLEMENTACION DEL CONTROL DE POLUCION SECADO

SEGURIDAD (Acciones preventivas)
ACTUALMENTE NO SE HAN PRESENTADO NINGUN EVENTO

Queée? Quién? Cuando? S /N Comentarios (Cémo, Por qué, Dénde)

Tersel comunica que ya se hareunido con las Caio Augusto 6-6-17 Ha entregado los planos de detalle para que las empresas coticen
empresas locales que presentara su propuesta
para los trabajos metalmecanicos, civiles y
electricos

Tersel mostro laingenieria de avance de detalle del |Caio Augusto 15-6-17
sistema O1 reafirmando las 08 ramas para la
succion
CMMM solicité un kit de repuestos criticos para el |Guillermo Rodrigues 16-6-17 Guillermo Rodrigues remitira el listado critico con las respectivas
arranque y para los siguientes 02 afios de cotizaciones
operacion
CMMMM solicito los planos isométricos del sistema |Guillermo Rodrigues 17-6-17 El sistema 03 lo emitira el 15-6-17
01,02y 03
Tersel enviara los layout de los sistemas Guillermo Rodrigues 10-6-17
pendientes para aprobacion por parte de CMMM
CMMM remitira las especificaciones técnicas de la |Roberto Cirilo 10-6-17
pintura, perneriay tipo de soldadura
CMMM remitira el sistema de control a utilizar en el |[Roberto Cirilo 11-6-17 Debera definir la necesidad de un PLC para dichos puntos ya que
sistema 04 y 05 se manejaran pocas senales
CMMM proveeralagruade 100 tn para poder subir |[Elard Landa 13-6-17 El objetivo es reducir los tiempos para evitar el retraso de la
los equipos ejecucion de los trabajos
CMMM asignara una area especifica para que Elard Landa 17-6-17 Esta area debe contar con tomacorrientes

Tersel pueda hacer el montaje de los sistemas, para
luego subirlos semiarmados a la parte superior de
los silos (sistema 03)

Tersel asignara a las empresas ganadoras que Jailson da Cruz 12-6-17 La empresa ganadora debera estar desde el 16-6-17
ejcutaran las obras civiles, metalmecanicas y
eléctricas pendientes




REGISTRO DE CAPACITACIONES DEL PROYECTO ACTUALIZADO

A Miski Mayo

REGISTRO DE CAPACITACION
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INGENIERIA DEL PROYECTO
SUCCIONADOR DE POLVO N° 01

N#Mangas 144

Tmax. 140" C Calidad Comp |10mg/m3 Aire | |capacidad 8 m3/h Flujo 19200 m3/h|
Tnominal 40° C Presion 6.7 Bar. Veloc. 30 rpm Motor 30 hp

Largo 3000 mm. conc.Max. 50 mg/Nm3 Diam 250 mm. Presion 300 mmca
Diametro 160 mm. Peso total 6700 kg.

Poliester S50 g/m2. Chiminea 670X 11 mts.

220 m2




INGENIERIA DEL PROYECTO

SUCCIONADOR DE POLVO N° 02

e

™,

N#Mangas 196||Aire Comp. |30NmM3/h Rotativa Fan

Tmax. 140°C||Calidad Com{10mg/m3 Aire ||capaddad |8 m3/h Flujo 19200 m3/h
Tnominal 40°C||Presion 6.7 Bar. Veloc. 30rpm Motor 75 hp,4 polosy 60 hz
Largo 3000 mm. |[conc.Max. |50 mg/Nm3 Diam. 250 mm. Presion 300 mmca
Diametro 160 mm. ||Peso total |8400 kg. Chiminea |©840X11mts
Poliester 550 g/m2.||Chiminea [$670X 11 mts.

300 m2




INGENIERIA DEL PROYECTO
SUCCIONADOR DE POLVO N° 03

DATOS DE EQUIPOS
N#Mangas 90| |Aire Comp. [30Nm3/h Rotativa Fan
Tmax. 140°C Calidad Com|10mg/m3 Aire @pacidad 8m3/h Flujo 12000 m3/h
Tnominal |40°C Presion 6.7 Bar. Veloc. 30rpm Motor 2Shp,4polosy 80 hz
Largo 3000 mm. conc.Max. |50mg/Nm3 Diam. 250 mm. Presion 400 mmca
Diametro [160 mm. Peso total [4500kg. Chiminea |@840X 11 mts.
Poliester |550g/m2 | |Chiminea |@670X 11 mts.

138 m2




CAPITULO IV: CIERRE

DEL PROYECTO

ENTREGABLE ACEPTACION OBSERVACIONES
(Si - No)

Se realizaron modificaciones y actualizaciones aprobadas por el
PLANO DE ARQUITECTURA DEL PROYECTO SI patrocinador.

Se actualizo para su integracién al sistema de Siemens.
PLAN MAESTRO DE AUTOMATIZACION SI

Se identificaron todos los equipos con tu TAG respectivo.
LISTADO DE SENALES ELECTRICAS APROBADAS SI

Se realiz6 de manera éptima con el apoyo de la grua.
MONTAJE Y UBICACION DE EQUIPAMENTO EN CAMPO SI

Se realizara teniendo en cuenta las modificaciones.
MONTAJE DE SISTEMA ELECTRICO, MECANICO Y DE SI
AUTOMATIZACION

Se realizo sin interrumpir el normal proceso de operacion de la
MONTAJE Y CONTROL EN EL SISTEMA SCADA SI planta de secado.

La verificacion de cada equipo fue ejecutada por un equipo
COMISIONAMIENTO SI seleccionado.

Se realizd en conjunto con el area operativa de la planta.
PUESTA EN MARCHA SI

Se realiz6 la capacitacion de todos los involucrados en el
OPERACION ASISTIDA Sl proceso.

Documento sera revisado segun la operatividad de los 05
INFORME DE PRUEBAS DEL SISTEMA APROBADO SI sistemas anti polucion.

Fue aprobado por el gerente del proyecto.
PLANOS FINALES DE MONTAJE SI

INFORME DE MONITOREO DEL PRIMER MES DE OPERACION

SI

Fue aprobado por el gerente del proyecto.




CIERRE DEL PROYECTO

ADQUISICIONES CERRADAS

RECURSOS ADQUIRIDOS % AVANCE CONTRATO OBSERVACIONES
INSTRUMENTACION DE CAMPO. 100% CERRADO INSTRUMENTOS CONFORMES
CLIENTE Y SERVIDOR DEL SISTEMA. 100% CERRADO CLIENTES EQUIPADOS
SISTEMA 01, 02 Y 03 CON TODOS SUS 100% CERRADO SISTEMAS YA SE
COMPONENTES. ENCUENTRAN EN LAS

INSTALACIONES
FILTROS DE MANGAS. 100% CERRADO FILTROS CONFORMES
DUCTERIAS. 100% CERRADO DUCTERIAS SOBRANTES
SERVICIO DE PROGRAMACION. 100% CERRADO PROGRAMACION CON PCS-7
SERVICIO DE MONTAJE GENERAL. 100% CERRADO EJECUTADO
SERVICIO DE TENDIDO DE RED. 100% CERRADO EJECUTADO
PLANO DE ARQUITECTURA. 100% CERRADO ENTREGADO
PLANO GENERAL (ELECTRICO, 100% CERRADO ENTREGADO
MECANICO Y DE AUTOMATIZACION).
PLANOS FINALES. 100% CERRADO ENTREGADO
ACTAS DE MONITOREO. 100% CERRADO ENTREGADO




CAPITULO V: EVALUACION DE RESULTADOS

INDICADORES CLAVE DE EXITO DEL PROYECTO

INDICADORES CUMPLIMIENTO
ALCANCE Los equipos y servicios contaron con las especificaciones requeridas
por el cliente.
COSTOS No hubo excedente del presupuesto asignado.
0 , . .
TIEMPO El 98 % del proyecto se entreg6 dentro de los tiempos establecidos.
CMMM dispuso de lo necesario para la implementacién. Sobre todo
RECURSOS de las gruas que eran los mayores recursos a utilizar a lo largo del
proyecto.
A pesar de contar con un presupuesto, éste no fue utilizado; los
RIESGOS riesgos fueron subsanados a tiempo en cada etapa del desarrollo del
proyecto.
Desde principio a fin se realizd el aseguramiento de la calidad,
CALIDAD contamos con auditores internos y externos que aprobaron cada etapa
del proyecto.




INDICADORES CLAVE DE EXITO DEL PRODUCTO




INDICADORES CLAVE DE EXITO DEL PRODUCTO




INDICADORES CLAVE DE EXITO DEL PRODUCTO




INDICADORES CLAVE DE EXITO DEL PRODUCTO




INDICADORES CLAVE DE EXITO DEL PRODUCTO

DESPUES




CAPITULO VII: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

> AL IMPLEMENTAR UN SISTEMA SE HA LOGRADO REDUCIR EL IMPACTO NEGATIVO, LOS ESTANDARES
HAN LOGRADO ALCANZAR LIMITES QUE SE ENCUENTRAN A LA MITAD DE LO ESTABLECIDO POR LA
NORMATIVA PERUANA, ASI DEMOSTRAMOS QUE SI SE PUEDE DESARROLLAR LA MINERIA
RESPONSABLE Y CON CALIDAD AMBIENTAL PARA TODOS LOS INVOLUCRADOS EN EL CICLO
PRODUCTIVO.

» SEGUN EL MONITOREO DEL ESTANDAR DE CALIDAD AMBIENTAL-AIRE REALIZADO 30 DIAS DESPUES
DEL CIERRE DEL PROYECTO, SE HA LOGRADO REDUCIR LA DISPERSION EN UN 36% DEL PM - 2.5 Y UN
33% DEL PM - 10; A EXCEPCION DE LAS 02 ESTACIONES DE MONITOREO UBICADAS EN PUERTO RICO
DONDE LOS VALORES SE MANTUVIERON EN NIVELES BAJOS REFLEJANDO QUE LAS PARTICULAS
GENERADAS EN EL PROCESO NO LLEGAN HASTA DICHO PUNTO.



CONCLUSIONES

» EL PROYECTO IMPLEMENTADO Y LOS RESULTADOS HAN SIDO DIFUNDIDOS A TRAVES DE CHARLAS
INFORMATIVAS A LAS EMPRESAS CERCANAS Y COMUNIDAD ALEDANA, MEJORANDO LA REPUTACION Y
CREANDO UN COMPROMISO ENTRE LOS INVOLUCRADOS QUE GARANTIZA LA OPERACION DE MANERA
SOSTENIBLE Y ASEGURA LA CONTINUIDAD DEL NEGOCIO PRODUCTIVO, ASI EVITAMOS PAROS DE 48
HORAS COMO LOS QUE NOS LLEGARON A GENERAR PERDIDAS DE $ 1.120.000,00.

> LA OEFA FISCALIZO LAS INSTALACIONES EN LA PRIMERA SEMANA DE DICIEMBRE DEL 2017 Y PUDO
CONOCER DE CERCA LOS SISTEMAS INSTALADOS Y LOS RESULTADOS ALCANZADOS, NO
ENCONTRANDO INCONFORMIDADES EN EL TEMA DE POLUCION EN LA ZONA, DE ESTA MANERA SE
GARANTIZA UN AMBIENTE DE TRABAJO SALUDABLE PARA LOS TRABAJADORES, EMPRESAS
CERCANAS Y COMUNIDAD ALEDANA, ADEMAS DE NO GENERAR CONTAMINACION HACIA EL MEDIO
AMBIENTE.

> SEGUN PRUEBAS DE AFORO REALIZADOS EN LOS 03 SISTEMAS INSTALADOS SE PUDO CONOCER QUE
SE RECUPERAN 150 KG DE MATERIAL PARTICULADO DURANTE 24 HORAS DE OPERACION, ADEMAS DE
YA NO GENERAR SOBRECOSTOS POR LIMPIEZA Y RECIRCULACION DE DICHO MATERIAL.



RECOMENDACIONES

SE CONTINUARA APLICANDO LA MEJORA CONTINUA AL PROYECTO PARA INCREMENTAR SU
EFICIENCIA, ADEMAS DE UTILIZAR NUEVOS METODOS CON LA FINALIDAD DE ELIMINAR EL MATERIAL
PARTICULADO EXISTENTE EN OTROS PUNTOS DE LA OPERACION.

SE CONTINUARA REALIZANDO UN MONITOREO CONSTANTE SEGUN LAS MODIFICACIONES REALIZADAS
AL PROYECTO PARA OBTENER DATOS REALES Y SABER SI LAS EMISIONES DE POLVO SE CONTINUAN
REDUCIENDO EN BENEFICIO DE LOS INVOLUCRADOS Y EL MEDIOAMBIENTE.

SE CONTINUARA INFORMANDO DE MANERA CONSTANTE A LAS EMPRESAS CERCANAS Y COMUNIDAD
ALEDANA ACERCA DE LAS MEJORAS Y MODIFICACIONES REALIZADAS PARA GARANTIZAR EL
COMPROMISO DE LA EMPRESA CON ELLOS Y LLEVAR UN CLIMA DE ARMONIA QUE EVITE FUTURAS
PARALIZACIONES.

SE RECOMIENDA REALIZAR AUDITORIAS INTERNAS DEL AMBIENTE PARA GARANTIZAR EL
CUMPLIMIENTO DE LAS NORMAS Y ESTAR PREPARADOS ANTE CUALQUIER FISCALIZACION DE LOS
ENTES RESPECTIVOS.

SE RECOMIENDA EVALUAR LA MODIFICACION DE LA VALVULA ROTATIVA DE DESCARGA PARA
INCREMENTAR LA RECUPERACION DEL MATERIAL PARTICULADO.



GRACIAS



