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& CERTIFICATION
SERVICES

Quality Testing & Certification Services, es una empresa internacional con sede en Per( y
Chile, especializado en mantenimiento predictivo, ensayos mecdnicos, examinacion no
destructiva, capacitacién, certificacion, gestion de la calidad en proyectos y evaluacién
integral en plantas de proceso de refineria de petréleo, quimicos, gas, pesquero y mineria.

Contamos con profesionales altamente calificados vy certificados en los diferentes como
AWS (CWwI y CRI), API (653, 570, 510 y 580) y NDE_SNT (VT, PT, MT, UTPA, TOFD y RT),
mantenimiento predictivo y gestion de la calidad, ademds con las mds modernas en lineas de
equipos y materiales que garantizan los servicios y gestion de la calidad en proyectos.

Nuestro objetivo principal es brindar los diferentes servicios
ofertados, cumpliendo con nuestros procedimientos internos
y externos (clientes), manuales de calidad, todos estos
documentos aprobados y actualizados de acuerdo a
Coédigos, estdndares y normas tanto Nacionales

como Internacionales.

VISION

Ser una empresa lider a nivel internacional en la
prestacion de mantenimiento predictivo, ensayos mecdnic-
0s, examinacion no destructiva, evaluacion integral, capacitacion,
certificacion, gestion de la calidad en proyectos en el mercado internac-
ional a la vanguardia de la tecnologia, que satisfagan las necesidades de
nuestros clientes, con proyecciones de crecimiento sostenido, garantizando
la total satisfaccidn de nuestros clientes.

MISION

Brindar servicios de alta calidad y dltima tecnologia con un equipo de
profesionales altamente capacitados y certificados en NDE_SNT, AWS, API,
mantenimiento predictivo y gestion de la calidad en proyectos.
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INSPECCION VISUAL (VT)

Es una técnica facil de aplicar tiene como objetivo detectar
discotinuidades  superficiales, tales como fisurg, porosidad,
mordedura, guemones, golpe de arco, laminacionesy degra-
dacion superficial como corrosion, desgaste, ralladura, erosion, etc.
generado por el proceso de servicio. Esta técnica es muy versatil,
facil de aplicar y se utiliza como complemento de otras técnicas no
destructivas. En ella se emplea como instrumento principal, el ojo
humano, el cual esimplementado frecuentemente con instrumentos
de medicion calibrados, iluminaciéon natural o artificial. Se aplica
en el control de calidad de la soldadurag, piezas fundidas, como ejes,
valvulas, pernos, y elementos en operacion.

LIQUIDOS PENETRANTES
VISIBLE Y FLUORESCENTE (PT)

Esta técnica tiene por objetivo detectar e identificar discon-
tinuidades abiertas a la superficie de los materiales No porosos
aproximadamente 2 mm de profundidad. A diferencia de la
técnica de particulas magnéticas se emplean en aleaciones no
ferrosos o puede reemplazarlo cuando es dificil su aplicacion,
generalmente por falta de accesibilidad debido a la forma geométri-
ca del elemento.

PARTICULAS MAGNETICAS
VISIBLES Y FLUORESCENTES (MT)

Es la deteccion de discontinuidades en una piezg, parte o
componente, que se encuentren localizados y abiertas a la
superficie y en algunos casos, debajo de la superficie
aproximadamente 3mm de profundidad. La forma en la
que detectan las discontinuidades es por medio de la
acumulaciéon de las particulas magnetizables, gracias a la
atraccién ejercida por las “fugas de flujo” producidas por las
propias discontinuidades.
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RADIOGRAFIA INDUSTRIAL (RT)

Consiste en atravesar el componente a ensayar con un haz de radiacion elec-
tromagnético ionizante (rayos gamma o rayos X). Esta radiacion serd mds o
menos absorbida por las discontinuidades internas de la pieza, llegando al
otro extremo del mismo elemento, con una intensidad de radiacion distinta,
e impresionando una pelicula radiogrdfica, la cual, una vez revelada las
peliculas radiograficas muestra la ubicacion de dichas discontinuidades
o indicaciones relevantes.

ULTRASONIDO CONVENCIONAL, Y
AVANZADO (UTPA+TOFD)

Tiene como objetivo detectar discontinuidades
internas en soldaduras y piezas metdlicas y no
metdlicas, inspeccionadas con sistema manual,

semiautomatico y automdtico.

TRATAMIENTO TERMICO POSTERIOR A LA
SOLDADURA (PWHT)

Es el método de ensayo de un conjunto de operaciones del calentamiento
y enfriamiento, bajo condiciones controladas de temperatura, tiempo de
permanencia, en los diferentes espesores de los metales o las aleaciones
en estado soélido, con el fin de mejorar sus propiedades mecdnicas, =
especialmente la dureza, y tenacidad el cual es la capacidad que
tienen los materiales de absorber cantidades de energia sin

romperse.

PRUEBA DE FUGA CON LA TECNICA DE PRESION
DIRECTA (NEUMATICA-PRUEBA DE BURBUJA)

El objetivo de la técnica de caja de vacio de prueba de fuga de burbuja
es para ubicar fugas en un limite de presion de vacio parcial de al
menos 2 Psi (4 in. Hg) (15 kPa) por debajo de la presion atmosférica.
Este es realizado por aplicando una solucién (pelicula jabonosa u
otro material adecuado para la deteccion de fugas) a una area
ubicada de la superficie del limite de presion y creando una diferen-
cia de presion a través del drea ubicada del limite que causa la
formacion de burbuja como gas de fuga que pasa a través de la
solucion. Como un estandar técnico, la temperatura de la superficie
del elemento a ser examinado deberd permanecer dentro del rango
de 40°F (5°C) a 125°F (50°C) durante la examinacion.
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PRUEBA FUGA HIDROSTATICA (PRESION MANOMETRICA)

Antes del inicio de operacion, y después del térmico de la aplicacion de
ensayos no destructivos, cada sistema de tuberias o recipientes deberd
ser probado para asegurar su resistencia del material y posibles fugas
en sus conexiones bridadas y juntas de soldadura. El fluido deberd ser
agua a menos que haya la posibilidad de danos debido a  conge-
lamiento o a efectos adversos del agua en la tuberia o al proceso.
En ese caso, algln liquido no téxico adecuado podria ser usado. Si
el liquido es inflamable, su punto de inflamacidn deberd ser en al
menos 49°C (120°F), y la consideracion deberd ser dada para la
prueba medioambiental. La presion de prueba hidrostdtica en
cada punto en un sistema de tuberia metdlica deberd ser no menor
que 1.5 veces la presion de diseno.

Mantenimiento ANALISIS DE VIBRACIONES

PR E DICTIVO EN EQUIPOS ROTATIVOS

Es obtener la representacion del espectro de las vibraciones de
un equipo en funcionamiento para su posterior andlisis. El anal-
izador del espectro de vibraciones es una técnica donde la
vibracion se descompone segln su frecuencia. Analizando el nivel
de vibracion en cada una de las frecuencias se puede determinar la
causa de la anomalia.

TERMOGRAFiA INFRARROJO

BALANCEO DINAMICO (IN SITU Y EN TALLER)

ALINEAMIENTO DE EJES Y POLEAS MEDIANTE SISTEMA LASER

La alineacion es el proceso mediante el cual la linea de centros del eje de
un elemento de maquinaria o lado tangencial de las poleas, por ejemplo
un motor, se hace coincidir con la prolongacion de la linea de centros
del eje de otra mdaquina acoplada a ella. El alineamiento de ejes rota-
tivos es una técnica que busca la calidad en el montaje de las
maquinas rotativas con fines de: lograr un buen posicionamiento

entre ejes, la eliminaciéon de esfuerzos no deseados, la descarga de

los érganos de apoyo de los equipos, la duracion del servicio, ahorro
econdmico por disminucion de roturas, deterioros y stock de almace-
namiento, mayor disponibilidad de servicio.




Evaluacion
INTEGRAL

en EQUIPOS
SE RVICIOS mecdanicos

EVALUACION INTEGRAL EN TANQUES, RECIPIENTES
A PRESION Y CALDERAS DE VAPOR

Profesional calificado y certificado segun API 653/570/510/580, para
determinar la condicion fisica actual de los equipos mecdnicos y
la idoneidad para continuidad de servicio.

Calificacion de

SOLDADORES

ESPECIFICACION DEL
PROCEDIMIENTO
DE SOLDADURA (WPS)

Consultor y laboracidon de procedimiento de soldadura
pre-calificado y calificado escrito, de acuerdo a los lineamien-
tos de AWS, ASME, AP, preparado para proveer directrices para
hacer soldaduras en produccion a los requisitos del codigo. Es un
documento que puede ser usado para proveer directrices al
soldador u operador en soldadura para asegurar el cumplimiento
con el requisito del codigo.

CALIFICACION DE DESEMPENO DEL SOLDADOR,
Y OPERADOR DE SOLDADURA (WPQ)

Consultor y elaboracion de calificacion de desempefo del soldador y opera-
dor de soldadurag, asegurando que un soldador u operador de soldadura, tenga
la habilidad para producir soldadura sana y cumplan los criterios de aceptacion,
de acuerdo a los lineamientos de AWS, ASME, API

* Profesional calificado y certificado para calificar a

° (4
CGPGCItGCIon y soldadores, operadores y apuntaladores en diferentes
CERTIFICACIéN procesos de soldadura.

* Profesional calificado y certificado para capacitar y
certificar a examinadores en inspeccion visual (VT), liqui-
dos penetrantes (PT), particulas magnéticas (MT), ultra-
sonido (UT, UTPA y TOFD), y radiografia industrial (RT) en
nivel | y Il segun practica escrita QTCS-SIG-CQA-P-001
Rev.00.
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CALIDAD en
PROYECTOS

SERVICIOS

La Gestion de la Calidad en Proyectos incluye los procesos y actividades de la
organizacion ejecutante que determinan responsabilidades, objetivos y
politicas de calidad a fin de que el proyecto satisfaga las necesidades por la
cuales fue emprendido. Implementa el sistema de gestion de calidad por
medio de politicas y procedimientos, con actividades de mejora continua de
los procesos llevados a cabo durante todo el proyecto, segln corresponda y
el contempla.

ALCANCE

PLANIFICAR LA CALIDAD

Es el proceso por el cual se idéntica los requisitos de calidad y/o
normas para el proyecto y el producto, documentando la manera en
que el proyecto demostrard el cumplimiento con los mismos.

CALIDAD

REALIZAR EL ASEGURAMIENTO DE CALIDAD cosTo TIEMPO

Es el proceso que consiste en auditar los requisit- os de calidad y los
resultados de las medidas de control de calidad, para asegurar que se
utilicen las normas de calidad apropiadas y las definiciones operacionales.

REALIZAR EL CONTROL DE CALIDAD

Es el proceso por el cual se monitorean y registran los resultados de la
ejecucion de actividades de control de calidad, a fin de evaluar el
desempeno y recomendar cambios necesarios.

ACTUAR PLANIFICAR

® ;Como mejorar la ® :Qué hacer?
préxima vez? ® :Como hacerlo?

VERIFICAR HACER

@ ¢las cosas ® Hacer lo

pasaron segdn planificado
se planificaron?
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